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ABSTRAKT NORMY

Opisano metode badania ultradzwiekowego stalowych wyrobow ptaskich niepowlekanych, majaca na
celu wykrycie wewnetrznych nieciggtosci. Ma ona zastosowanie do wyrobdw ptaskich o nominalnym
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dostateczny odstep.
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Niniejsza norma jest polska wersja normy europejskiej EN 10160:1999. Zostata ona przettumaczona przez Polski Komitet
Normalizacyjny i ma ten sam status co wersje oficjalne.

Norma europejska zostata przyjeta przez CEN 3 marca 1999r.

Zgodnie z wewnetrznymi przepisami CEN/CENELEC, cztonkowie CEN sa zobowiazani do nadania normie
europejskiej statusu normy krajowej bez wprowadzania jakichkolwiek zmian. Aktualne wykazy norm krajo-
wych (powstatych w wyniku nadania normie europejskiej statusu normy krajowej), tacznie z ich danymi biblio-
graficznymi, mozna otrzyma¢ w Sekretariacie Centralnym CEN lub w krajowych jednostkach normalizacyj-
nych bedacych cztonkami CEN.

Norma europejska zostala opracowana w trzech oficjalnych wersjach jezykowych (angielskiej, francuskiej
i niemieckiej). Wersja w kazdym innym jezyku, przettumaczona na odpowiedzialnos¢ danego czionka CEN
i zarejestrowana w Sekretariacie Centralnym CEN, ma ten sam status co wersje oficjalne.

Czionkami CEN sg krajowe jednostki normalizacyjne nastepujacych panstw: Austrii, Belgii, Danii, Finlandii,
Francji, Grecji, Hiszpanii, Holandii, Irlandii, Islandii, Luksemburga, Niemiec, Norwegii, Portugalii, Republiki
Czeskiej, Szwaijcarii, Szwecji, Wtoch i Zjednoczonego Kroélestwa.

CEN

Europejski Komitet Normalizacyjny

Comité Européen de Normalisation

Europaisches Komitee fir Normung
European Committee for Standardization

nrref. EN 10160:1999 F
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Przedmowa

Niniejsza norma europejska zostata opracowana przez Komitet Techniczny ECISS/TC 2 ,Stal ~ badania
fizyczno-chemiczne i nieniszczace” "), ktérego sekretariat jest prowadzony przez AFNOR N2,

Niniejsza norma europejska powinna uzyskac status normy krajowej, przez opublikowanie identycznego tekstu
lub uznanie, najpdzniej do stycznia 2000 r.; normy krajowe sprzeczne z dana norma powinny by¢ wycofane
najpozniej do stycznia 2000 r.

Zgodnie z przepisami wewnetrznymi CEN/CENELEC do wprowadzenia niniejszej normy europejskiej sg
zobowigzane nastepujgce kraje cztonkowskie: Austria, Belgia, Dania, Finlandia, Francja, Grecja, Hiszpania,
Holandia, Irlandia, Islandia, Luksemburg, Niemcy, Norwegia, Portugalia, Republika Czeska, Szwajcaria, Szwe-
cja, Wiochy i Zjednoczone Krolestwo.

N Odsytacz krajowy: Odpowiednia nazwa w jezyku francuskim — Acier — Essais physico-chimiques et essais non-destructifs.
N2 Odsytacz krajowy: Skrét AFNOR oznacza Francuskie Stowarzyszenie Normalizacyjne.
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1 Zakres normy

W niniejszej normie opisano metode badania ultradZzwiekowego stalowych wyrobdéw ptaskich niepowleka-
nych, majaca na celu wykrycie wewnetrznych nieciagtosci. Ma ona zastosowanie do badania wyrobdw pta-
skich 0 nominalnym zakresie grubosci od 6 mm do 200 mm ze stali niestopowej lub stopowej, z wytaczeniem
stali austenitycznych lub austenityczno-ferrytycznych. Norma moze mie¢ réwniez zastosowanie do badania
tych ostatnich stali, pod warunkiem jednak, Ze miedzy poziomem szumow a poziomem rejestracji ech istnieje
dostateczny odstep.

W normie zdefiniowano cztery klasy jakosci korpusu wyrobu ptaskiego ™ (Sg, S1, S; i S3) i pieé klas jakosci
obrzezy (Eg, E4, E;, Ez i E4) wg kryteriow podanych w rozdziale 9.

Wedtug uznania dostawcy moga by¢ stosowane inne metody badania (np. metoda przepuszczania) lub inna
aparatura, pod warunkiem, ze pozwalajg one uzyska¢ wyniki identyczne z otrzymywanymi wedtug niniejszej
normy. W przypadkach spornych, nalezy stosowac metode opisang w niniejszej normie.

Badanie wyrobéw ptlaskich grubosci mniejszej niz 6 mm moze by¢ przedmiotem specjalnego uzgodnienia
miedzy zainteresowanymi stronami.

Z reguly badanie jest wykonywane w miejscu wytwarzania lub w pomieszczeniach dostawcy. Badanie moze
by¢ prowadzone w obecnosci przedstawiciela zamawiajacego, jezeli tak ustalono w zaméwieniu V.

Wykaz rownowaznych termindw w kilku europejskich jezykach przedstawiono w zataczniku A.

2 Normy powotane

Do niniejszej normy wprowadzono, droga datowanego lub niedatowanego powotania sie, wymagania zawarte
w innych publikacjach. Powolania te znajduja sie w odpowiednich miejscach w tekscie normy, a wykaz publi-
kacji podano ponizej. W przypadku powotan datowanych pézniejsze zmiany lub nowelizacje ktérejkolwiek
z wymienionych publikacji majg zastosowanie do niniejszej normy europejskiej tylko wowczas, gdy zostang
wprowadzone przez jej zmiane lub nowelizacje. W przypadku powotan niedatowanych stosuje sie ostatnie
wydanie powotanej publikacji.

EN 473, Qualification et certification du personnel en essais non destructif — Principes généraux. ¥

PrEN 1330-4, Contrdle non destructif — Vocabulaire — Partie 4: Termes utilisés en ultrasons. N°

3 Terminy i definicje
W niniejszej normie zastosowano definicje podane w prEN 1330-4 oraz nastepujgce:

3.1

nieciggtos¢ wewnetrzna

kazda nieciagtos¢ znajdujaca sie w obrebie grubosci wyrobu ptaskiego, np. nieciagtos¢ ptaska lub laminarna,
pasma wtrgcen zgrupowane w jednej lub wielu ptaszczyznach lub skupiskach.

UWAGA W tekscie nieciggtos¢ wewnetrzna jest nazywana nieciggioscia.

3.2
wada

niedopuszczalna nieciagtos¢ wewnetrzna, ij. nieciagtos¢ przekraczajaca ustalony wymiar maksymalny lub
nieciggtosci o okreslonych wymiarach, o gestosci przekraczajacej dopuszczalng wartosc

W tym przypadku nalezy podjaé wszelkie kroki dia zapewnienia, aby proces wytworczy przebiegat w sposéb nie zakiacony.

M) Odsytacz krajowy: Przez termin korpus ptaskiego wyrobu rozumie sie caly ptaski wyrdb, obrzeze jest brzegowa czescia
korpusu.

N9 Odsytacz krajowy: Odpowiednik krajowy — PN-EN 473:1996 Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych -
Zasady ogolne.

N Odsylacz krajowy: Norma opracowywana przez CEN/TC 138.
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3.3
gestosé nieciagtosci
liczba odrebnych nieciggtosci wewnetrznych o rozmiarze wiekszym od ustalonego rozmiaru minimalnego, ale

mniejszym od ustalonego rozmiaru maksymalnego, przypadajaca na okreslong jednostke powierzchni korpu-
su lub jednostke diugosci obrzeza

34

badanie reczne i reczne ze wspomaganiem

badanie wykonywane przez operatora przyktadajgcego recznie gtowice lub glowice do powierzchni wyrobu
ptaskiego wedtug ustalonego planu przeszukiwania oraz na wizualnej ocenie wskazania ultradzwiekowego
przedstawionego na ekranie defektoskopu, albo poprzez bezposrednia obserwacje amplitudy sygnatu, albo
poprzez nastuch urzadzenia sygnalizacyjnego

3.5

badanie pét-automatyczne i automatyczne

badanie wykonywane za pomoca urzadzen mechanicznych przyktadajacych gtowice lub glowice do powierzchni
wyrobu ptaskiego i realizujacych wymagane przeszukiwanie potaczone z ocena wskazan ultradzwiekowych
za pomoca urzadzen elektronicznych. Takie badanie moze by¢ albo w petni automatyczne bez udziatu opera-
tora, albo potautomatyczne, gdy operator ma wplyw na podstawowe funkcje urzadzenia

4 Zasada metody

Stosowana metoda wykorzystuje odbicie fal ultradzwiekowych (na ogot fal podiuznych) skierowanych prosto-
padle do powierzchni badanego wyrobu. Na badanie skladaja sie:

a) lokalizacja wszystkich nieciagtosci na podstawie poréwnania amplitud ich ech z amplitudg ech otworéw
ptaskodennych o okreslonych srednicach, lezacych na tej samej gtebokosci;

UWAGA Pod uwage bierze sie tylko nieciggtosci, ktorych amplituda echa jest przynajmniej réwna amplitudzie echa otworu
ptaskodennego przyjetego za odniesienie.

b) nastepnie, okreslenie powierzchni nieciagtosci, przy czym kontur nieciagtosci jest wyznaczony przez polo-
zenia srodka gtowicy w ktdrych amplituda echa nieciagtosci spada do potowy jej wartosci maksymalnej
(metoda 6-dB spadku echa).

Badanie jest wykonywane jako pierwsze sposrod wykonywanych badan ultradZzwiekowych wyrobow ptaskich
wszystkich grubosci i tylko z jednej powierzchni.

5 Personel

Badanie wykonuje wykwalifikowany personel, na odpowiedzialnos¢ osoby posiadajacej certyfikat 3 stopnia
wediug EN 473.

6 Defektoskop

6.1 Opis

Defektoskop powinien by¢ wyposazony w ekran oscyloskopowy umozliwiajgcy obserwowanie przebiegow
ultradzwiekowych w wyrobie ptaskim. Oscylogramy powinny by¢ wyraznie widoczne, szczyty kolejnych ech
powinny by¢ ostre i wyrazne; defektoskop powinien by¢ prawidtowo wykalibrowany i posiada¢ wzmacniacz
wyskalowany w decybelach.

Moga by¢ uzywane zarowno defektoskopy ultradzwiekowe wyposazone w oscyloskop i decybelowy regulator
wzmochienia, jak tez defektoskopy bez oscyloskopu. Defektoskopy bez oscyloskopu powinny umozliwiac
automatyczne badanie i ocene amplitudy, a ich wzmacniacz pomiarowy powinien by¢ wyskalowany w decy-
belach.

Powinna by¢ zapewniona mozliwosc¢ regulacji wzmocnienia, mocy impulsu nadawczego i podstawy czasu.

6
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Wyposazenie defektoskopu powinna stanowi¢ co najmniej jedna gtowica, badz pojedyncza (jeden i ten sam
przetwornik stuzy do wysylania i odbioru fal ultradzwiekowych), badz podwdjna (posiadajaca dwa przetworni-
ki, jeden nadawczy, drugi odbiorczy). Sredni kierunek fal wysytanych i odbieranych powinien byé prostopadty
do powierzchni wyrobu.

Czestotliwos¢ i wymiary glowicy pojedynczej powinny zapewnia¢ wymagana czuto$¢ w catym obszarze
badania.

Strefa martwa gtowic pojedynczych powinna by¢ mozliwie krotka, nie wieksza od mniejszej z dwoch nastepu-
jacych wartosci: 15 % grubosci wyrobu ptaskiego lub 15 mm. Diugos¢ ogniska gtowicy podwdjnej powinna byc
odpowiednio dobrana do grubosci wyrobu ptaskiego.

Glowne wymiary glowic powinny wynosi¢ od 10 mm do 25 mm, a czestotliwos¢ od 2 MHz do 5 MHz. W bada-
niu automatycznym lub pdtautomatycznym iflub gdy w wyrobie ptaskim wystepuje silne ttumienie fal moga by¢
uzywane gtowice o wiekszych Srednicach i o czestotliwosciach poza wymienionym zakresem, pod warun-
kiem, ze bedg spetnione podstawowe wymagania niniejszej normy.

Rodzaj stosowanej glowicy zalezy od grubosci wyrobu ptaskiego — jak podano w tablicy 1.

Tablica 1 — Rodzaj gtowicy

Nominalna grubos¢ wyrobu ptaskiego (e)
lub gtebokos¢ na ktoérej znajduje sie

obszar nieciggtosci Redzd) glowicy

mm
6<e<60 Gtowica podwdjna
60 < e <200 Glowica pojedyncza Iub podwdjna =

7w przypadkach spornych, rodzaj stosowanych gtowic powinien by¢ przedmiotem uzgodnienia.

b) . . " . " i g .
Dopuszcza sig uzywanie gtowic pojedynczych do badania grubosci < 60 mm w przypadku badania automatycznego
realizowanego technikg zanurzeniowg lub z zastosowaniem sprzezenia poprzez stup wody.

Glowice nalezy trzymac w rece, lub zamontowa¢ w urzadzeniu do badania ciagltego przesuwajacym glowice
z predkoscig na tyle mata, aby, przy uwzglednieniu czasu poswiaty ekranu defektoskopu, mozna byto tatwo
zauwazy¢ obecnosé nieciggtosci, lub w urzadzeniu wyposazonym w ukiad sygnalizujacy nieciagtosc.

W przypadku gtowicy podwojnej przegroda akustyczna oddzielajaca oba przetworniki gtowicy powinna by¢
zorientowana prostopadle do kierunku przemieszczania gtowicy.

Defektoskop powinien by¢ sprawdzany zgodnie z obowiazujacymi przepisami krajowymi.

6.2 Kalibracja defektoskopu

Kalibracja defektoskopu przed jego uzyciem wymaga przede wszystkim ustawienia podstawy czasu, mocy
impulsu nadawczego i wzmochienia.

Podstawe czasu nalezy wyregulowac tak, aby echa nieciggtosci mogly by¢ wyraznie zobrazowane na odcinku
miedzy impulsem nadawczym i echem dna.

Zaleca sie przedstawi¢ na ekranie przynajmniej dwa pierwsze echa dna.

Moc impulsu nadawczego i wzmocnienie reguluje sie jednoczesnie, ustawiajac gtowice w miejscu w ktérym
nie ma ech nieciaglosci. Amplitude pierwszego echa dna nalezy wowczas wyregulowac¢ do wartosci zblizonej
do wysokosci ekranu, w zakresie wskazan liniowych (przewaznie miedzy 80 % i 100 % wysokosci ekranu).

Uktad nalezy sprawdzac przynajmniej co 8 h.
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7 Sprzezenie akustyczne — Stan powierzchni wyrobow plaskich

Srodek sprzegajacy powinien zapewnia¢ odpowiedni kontakt miedzy glowica i powierzchnig wyrobu plaskie-
go. Przewaznie, jako srodek sprzegajacy stosuje sie wode, ale wedtug uznania dostawcy moze by¢ stosowa-

ny inny srodek sprzegajacy (np. olej lub pasta).

Stan powierzchni powinien pozwalac jednoznacznie odrézni¢ od siebie dwa kolejne echa dna, gdy glowica
jest umieszczona nad obszarem bez nieciagtosci. Wyroby ptaskie sg zazwyczaj badane bez specjalnego
przygotowywania powierzchni.

8 Plan przeszukiwania

8.1 Zasady ogolne

Badanie korpusu wyrobu ptaskiego odbywa sie w oparciu o metode statystyczna — jezeli w zaméwieniu nie
uzgodniono inaczej.

Przeszukiwanie wykonuje sie odpowiednio do klasy jakosci, wg 8.2 i 8.3.

Na podstawie uzgodnienia w fazie zamawiania, przeszukiwanie wyrobu ptaskiego moze byc¢ prowadzone
z okreslona gestoscia lub obejmowac caly jego korpus; w tym przypadku warunki badania powinny byc¢ okreslo-
ne w uzgodnieniu.

8.2 Badanie korpusu wyrobu plaskiego

8.2.1 Klasy jakosci Sy i S,

Przeszukiwanie polega na badaniu wzdtuz linii siatki sktadajacej sie z kwadratéw o boku 200 mm zorientowa-
nych rownolegle do brzegow badanego wyrobu ptaskiego lub wzdtuz linii rownolegtych albo falistych, roz-
mieszczonych rownomiernie na catej powierzchni, dajgcych takie same pokrycie badaniem.

8.2.2 Klasy jakosci S,i S,

Przeszukiwanie polega na badaniu wzdiuz linii siatki sktadajacej sie z kwadratow o boku 100 mm zorientowa-
nych réwnolegle do brzegéw badanego wyrobu ptaskiego lub wzdtuz linii rownolegtych lub falistych, rozmiesz-
czonych rownomiernie na catej powierzchni, dajacych takie same pokrycie badaniem.

8.3 Badanie obrzezy ptaskiego wyrobu

Przeszukiwanie polega na badaniu obrzezy zgodnie z tablicg 2 wzdtuz wszystkich czterech krawedzi wyrobu

ptaskiego.

Tablica 2 - Szerokos¢ pasa obrzeza na krawedziach wyrobu ptaskiego

Grubos$¢ wyrobu
ptaskiego (e)

Szerokos¢ pasa

mm mm
6<e<50 50
50 <e <100 75
100 < e <200 100
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9 Sposéb badania

9.1 Ustawienie czutosci

Do kazdego typu gtowicy powinny by¢ uzywane wykresy przedstawiajace:

a) zaleznos¢ amplitudy echa dna od grubosci wyrobu ptaskiego;

b) zalezno$¢ amplitudy echa ptaskiego dna otworu od gtebokosci jego zalegania, dla otwordw o $rednicach:
— 11 mm dla klas jakosci Sp, S+, Egi Ey;
— 8 mm dla klas jakosci Sy, E» i Ej;
— 5 mm dla klas jakosci S5 i E,.

Dno otworéw powinno by¢ mozliwie ptaskie, zorientowane réwnolegle do powierzchni wprowadzania fal, bez
nieréwnosci i zadzioréw, ktdre moga w istotny sposob zmniejszac zdolnosc odbijania fal ultradzwiekowych.
Tolerancja srednicy otworu ptaskodennego lub szerokosci naciecia wynosi + 5 %.

Dopuszcza sie stosowanie naciec¢ prostokatnych pod warunkiem, ze ich dlugosc i szerokos¢ sg dobrane tak,
by echa od nich — przy uzyciu takiego samego ukfadu ,defektoskop-gtowica” — byly istotnie réwne echom
otworow ptaskodennych.

W przypadku glowic podwojnych, dla wszystkich klas jakosci wykorzystuje sie tylko otwér o $rednicy 5 mm,
poniewaz krzywe charakterystyczne dla otwordw o srednicach 8 mm i 11 mm moga pokrywac sie z krzywymi
ech dna.

Krzywe nalezy wyznaczy¢ uzywajac probek (probek schodkowych w celu wyznaczenia krzywych ech dna
oraz probek zawierajacych otwory ptaskodenne o dnach znajdujacych sie na réznych gtebokosciach w celu
wyznaczenia krzywych charakterystycznych dla srednic 11 mm, 8 mm i 5 mm). Probki wykonuje sie ze stali
weglowej o jednorodnej strukturze; kazda krzywa powinna by¢ wyznaczona przynajmniej przez piec punktow
pomiarowych rozmieszczonych w catym zakresie stosowania gtowicy. Wszystkie te krzywe moga by¢ dostar-
czone przez wytworce gtowic.

Badanie ptaskiego wyrobu danej grubosci polega na wyregulowaniu amplitudy echa dna do wartosci wskazy-
wanej przez krzywa ech dna i poréwnaniu echa nieciagtosci z krzywa charakterystyczna (srednice 11 mm,
8 mm, 5 mm) odpowiednig dla obowigzujacej klasy jakosci. Pod uwage nalezy wzig¢ tylko nieciagtosci, kto-
rych amplitudy ech sg wieksze od wartosci krzywej charakterystycznej.

9.2 Okreslenie powierzchni nieciagtosci
9.2.1 Badanie korpusu wyrobu ptaskiego

9.2.1.1 Badanie gtowicg podwojng

Powierzchnie nieciagtosci, ktorych echo wykracza poza krzywa charakterystyczna, nalezy wyznaczy¢ techni-
ka 6-dB spadku echa; wowczas kontur nieciggtosci jest okreslony potozeniami srodka gtowicy, w ktérych echo
nieciagtosci spada do 50 % maksymainej amplitudy. W ten sposdb wyznacza sie prostokat opisany na niecia-
gtosci, ktorego wiekszy wymiar przyjmuje sie za diugos¢, a mniejszy za szerokos¢ nieciggtosci. Nastepnie
oblicza sie powierzchnie prostokata.

Powierzchnia prostokagta okresla powierzchnie S nieciggtosci. Dwie sgsiednie nieciagtosci uwaza sie za jedng

nieciagto$¢ o powierzchni rownej sumie obu powierzchni, jezeli odlegto$¢ miedzy nieciagtosciami jest mniej-
sza lub réowna dlugosci mniejszej z nich.

9.2.1.2 Badanie glowica pojedyncza
Badanie polega:
a) w przypadku klas jakosci Sy i S;: na wyznaczaniu powierzchni sposobem okreslonym w 8.2.1.1;

b) w przypadku klas jakosci S, i Sa: tylko na zliczaniu nieciaglosci z chwilg ich wykrycia, postugujac sie
krzywymi charakterystycznymi otworéw o srednicy 5 mm, 8 mm i 11 mm.
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W ten sposdb zostajg wyznaczone:

— w przypadku klasy jakosci S,: liczba nieciagtosci, ktérych amplitudy ech sa wieksze od krzywej charaktery-
stycznej otworéw o $rednicy 11 mm oraz liczba N; nieciggtosci (tablica 4), kidorych amplitudy ech mieszczg
sie pomiedzy krzywymi charakterystycznymi otworow o srednicy 8 mm i srednicy 11 mm;

— w przypadku klasy jakosci S;: liczba nieciggtosci, ktorych amplitudy ech sg wieksze od krzywej charaktery-
stycznej otwordw o srednicy 8 mm oraz liczba N3 nieciagtosci (tablica 4), ktorych amplitudy ech mieszczg
sie pomiedzy krzywymi charakterystycznymi otwordw o srednicy 5 mm i srednicy 8 mm.

9.2.2 Badanie obrzezy

W zakres badania wchodzi przeszukiwanie z catej powierzchni wszystkich obrzezy (lub obrzezy przewidzia-
nych do spawania wedtug schematu), gdzie nieciagtosci sg lokalizowane i okreslane zgodnie z 8.3 i w takich
samych warunkach, jak podczas badania korpusu wyrobu ptaskiego (9.2.1).

W ten sposob zostajg wyznaczone:

— wymiar najwiekszy (L,a) | wymiar najmniejszy (L.,) nieciagtosci w kierunku rownolegltym do krawedzi
wyrobu ptaskiego;

— powierzchnia (S) nieciagtosci;

— liczba nieciggtosci mniejszych niz powierzchnia maksymalna (S.y) i dluzszych niz wymiar minimalny (L)
wystepujacych na diugosci 1 m.

Te charakterystyczne wymiary nieciagtosci wyznacza sie technika 6-dB spadku echa.

10 Kryteria akceptaciji

W tablicach 3 i 4 podano kryteria akceptacji dla czterech klas jakosci korpusu wyrobu ptaskiego (Sg, Sy, Sa,
S;) w zaleznosci od rodzaju uzywanej gtowicy; a w tablicy 5 kryteria akceptacji dla 5 klas jakosci obrzezy
wyrobu plaskiego (Eo, E4, Ez, Es, E4) (patrz rysunek 1).

Jesli tak uzgodniono w zamoéwieniu, wyroby ptaskie mogg by¢ dostarczane w réznych klasach i jakosci korpu-
sow iflub obrzezy.

11 Sprawozdanie badania

Jezeli jest to wymagane, producent powinien przediozy¢ sprawozdanie badania w ktérym powinny by¢ zawar-
te przynajmniej nastepujace dane:

a) powolanie sie na niniejsza norme europejska; "®
b) charakterystyka badanych wyrobow ptaskich (gatunek, stan obrdbki ciepinej, stan powierzchni, wymiary);
c) charakterystyka gtowic ultradzwiekowych (typ, wymiary, czestotliwos¢) i defektoskopu;

d) warunki badania ($rodek sprzegajacy, plan przeszukiwania, sposoéb okreslenia pola powierzchni nieciagto-
sci, sposob nastawy defektoskopu);

e) wyniki badania;
f) wykaz szczegotdw kidre zostaty objete specjalnym uzgodnieniem;

g) data sprawozdania.

8 Odsytacz krajowy: W kraju nalezy powolac sie na PN-EN 10160.
y jowy j
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Tablica 3 — Kryteria akceptacji przy badaniu korpusu wyrobow ptaskich
grubosci mniejszej niz 60 mm gtowicami podwéjnymi

Niedopuszczalna

Dopuszczalne zgrupowanie nieciagtosci

Klasa nieciagtosc
jakosci odosobniona Powierzchnia Maksymalna gestosé
mm? mm? nie wieksza niz

20 w obrebie kwadratu 1t m x 1 m

Sy S >5000 1000 <8 <5000 maksymalnie obtozonego nieciggtosciami

s, S > 1000 100 < S <1 000 15w0breb|_e kwac%ratu 1 m x 1 mo
maksymalnie obtozonego nieciggtosciami
10 w obrebie kwadratu T m x 1 m

S $>100 50 <5 <100 maksymalnie obtozonego nieciagtosciami

s, S > 50 20 < S < 50 10 w obrebie kwadratu T m x 1'm

maksymalnie obloZzonego nieciagtosciami

3 Powierzchnia kazdej nieciagtosci w zgrupowaniu (patrz 9.2).

UWAGA Tablica mozna sie postuzy¢ rowniez przy grubosciach = 60 mm, jezeli rozmiary nieciagtosci beda wyznaczane
inna technika anizeli technika 6 dB spadku echa.

Tablica 4 — Kryteria akceptacji przy badaniu korpusu wyrobow ptaskich
giowicami pojedynczymi

Dopuszczalne zgrupowanie nieciagtosci

Klasa Niedopuszczalna
jakosci nieciagtos¢ Wymiary * Maksymalna liczba mniejsza
odosobniona lub réwna
20 w obrebie kwadratu 1 mx 1 m
2 2 2
So SRR mm 1000 M < & < 8 200 maksymalnie obtozonego nieciagtosciami
15 w obrebie kwadratu 1 m x 1'm
2 2 2
s £:>1 000 ik HI0.mm=< 5 £ 15000 i maksymalnie obtozonego nieciagtosciami
Nieciggtosc, ktorej N
echo ma amplitude e .
s ekaza rbsiG 10 w obrebie kwadratu 1 m x 1 m
2 ¢ A RIZRZyWH (miedzy © 8 mm i maksymalnie obtozonego nieciggtosciami
charakterystyczna @ 11 mm)
Z 11 mm
Nieciagtosc¢, ktorej N,
3 e‘.:h:: ms a.'fnfl'md@ 10 w obrebie kwadratu 1 m x 1 m
% Wighsed lile Xlaywea (miedzy @ 5 mm i maksymalnie obtozonego nieciagtosciami
charakterystyczna @ 8 mm)
@ 8 mm

@ Wymiary kazdej nieciagtosci w zgrupowaniu (patrz 9.2).

11
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Tablica 5 — Kryteria akceptacji przy badaniu obrzezy
wyroboéw ptaskich

Dopuszczalne rozmiary Najmniejszy wymiar Dopuszczalna liczba
Klasa nieciaglosci odosobnionej nieciagtosci branej nieciagto$ci mniejszych od
jakosci . . pod uwage powierzchni maksymalnej S,
Ma";iﬁ"i‘:r'"y Powierzchnia i dtuzszych anizeli L,
L. S, L., na 1 metrze dlugosci
mm mm? mm
Eq 100 2000 50 6
E, 50 1 000 25 5
E; 40 500 20 4
E; 30 100 15 3
E. 20 50 10 2

UWAGA W przypadku wyrobow grubosci = 60 mm nieciagtosci zlicza sie wykorzystujac krzywe charakterystyczne
otworow o srednicach 11 mm, 8 mm i 5 mm:

— E: liczba nieciagtosci dajacych echo o amplitudzie mieszczacej sie pomiedzy krzywymi charakterystycznymi otworow
o $rednicach 8 mm i 11 mm: 3;

— E,: liczba nieciggtosci dajgcych echo o amplitudzie mieszczgcej sie pomiedzy krzywymi charakterystycznymi otworow

o srednicach 5 mm i 8 mm: 2.

12
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Jezelid <L,
toS=8§,+S,

szerokos$¢ pasa obrzeza wedtug tablicy 2
linia przeszukiwania

pas obrzeza

gtowny kierunek walcowania

krawedz wyrobu ptaskiego

szerokosc

dtugosc

Rysunek 1 - Schematyczne przedstawienie stosowanych terminéw
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ZALACZNIK A
(informacyjny)

Wykaz rownowaznych terminéw w jezykach europejskich

Discontinuity echo
Back echo
Probe

Double transducer
probe

Single probe

Transduce
Flat bottomed hole

Dead zone

Echo d'anomalie
Echo de fond
Traducteur
Traducteur

émetteur et
récepteur séparés

Traducteur normal

Transducteur
Trou a fond plat

Zone morte

Fehlerecho
Rickwandecho
Prifkopf

SE-Prufkopf

Einschwinger-
Prifkopf

Schwinger
Flachbodenbohrung

Tote Zone

Eco del difetto

Eco di fondo
Sonda

Sonda ed
emetitore e
ricevitore separati

(sonda doppia)

Sonda normale

Transduttore
Foro a fondo piatto

Zona morta

Tablica A.1
Angielski Francuski Niemiecki Wioski Holenderski
Time base Base de temps Zeitablenkung Base dei tempi Tijdbasis
Noise signal Bruit de fond Rauschanzeige Rumore di fondo Ruis

Indicatie-echo
Bodemecho
Taster

Dubbel-kristall-
taster

Rechtetaster

Kristal
Viakbodemgat

Dode zone
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Informacje o:

« nowo ustanowionych PN,
Zmianach do PN,

« wycofaniu czeSciowym lub catkowitym PN
ze zbioru Polskich Norm,

* wprowadzeniu lub zniesieniu obowigzku
stosowania PN,

= projektach PN i programach prac normalizacyjnych
poddanych ankiecie powszechnej

sa zamieszczane w Normalizacji — Aktualnosciach,
wktadce do miesiecznika Normalizacja.

Zamowienia na Polskie Normy przyjmuja:

Zamowienia na normy miedzynarodowe
i zagraniczne przyjmuja:

Zamowienia na prenumerate i pojedyncze numery
miesiecznika Normalizacja z wkiadka Normalizacja —
Aktualnosci lub samej wkiadki przyjmuja:

Zamowienia, kierowane do wszystkich wymienionych
obok punktéw sprzedazy, mozna przesytac¢ poczta lub
telefaksem

Osrodek Informacji

i Dokumentacji Biura PKN
ul. Elektoralna 2

00-139 Warszawa

tel./fax (0-22) 624-71-22

Filie Osrodka Informacji
i Dokumentacji Biura PKN

40-032 Katowice

ul. Dabrowskiego 22
tel./fax (0-32) 251-89-04
90-132 todz

ul. Narutowicza 75
tel./fax (0-42) 678-54-60

Punkty Informacji Normalizacyjnej

Instytut Technologii Nafty

31-429 Krakow

ul. Lukasiewicza 1

tel. (0-12) 617-75-64 lub 617-75-65
fax (0-12) 617-75-95

Centrum Techniki Okretowej
80-369 Gdarnisk

Al. Rzeczypospolitej 8

tel. (0-58) 511-62-20 lub 511-62-63
fax (0-58) 511-62-13

Kombinat ,PZL-HYDRAL" S.A.
51-317 Wroctaw

ul. Bierutowska 57/59

tel. (0-71) 324-51-74 lub 324-51-46
fax (0-71) 325-25-65 lub 324-51-74
H. Cegielski — Poznan S.A.

61-485 Poznan

ul. 28 Czerwca 1956 r. 223/229
fax (0-61) 831-11-84

Zamowienia na Polskie Normy przyjmuje oraz sprze-
daz numerow Normalizacji, ktore ukazaly sie do konca
1998 r., prowadzi:

Centralna Ksiegarnia Norm
00-820 Warszawa

ul. Sienna 63

tel./fax (0-22) 620-71-31

Informacji o krajowych i zagranicznych (dotyczy krajow
bedacych cztonkami Swiatowej Organizacji Handlu —
WTO) przepisach technicznych i procedurach oceny
zgodnosci oraz projektach tych dokumentdw notyfikowa-
nych zgodnie z postanowieniami Porozumienia w spra-
wie barier technicznych w handlu (TBT) udziela dziataja-
cy w Biurze Polskiego Komitetu Normalizacyjnego
Krajowy Punkt Informacji WTO TBT.

BN

Polski Komitet Normalizacyjny
00-139 Warszawa

ul. Elektoralna 2

tel. (0-22) 620-02-41

fax (0-22) 624-71-22




Polski Komitet Normalizacyjny — PKN

Polski Komitet Normalizacyjny jest krajowg jednostka normalizacyjng dziatajaca z mocy
ustawy z dnia 3 kwietnia 1993 r. o normalizacji (DzU nr 55, poz. 251 z p6zn. zm.) jako organ
kolegialny, podleglty Prezesowi Rady Ministrow. PKN organizuje i prowadzi dziatalno$¢ na
szczeblu krajowym oraz uczestniczy w pracach miedzynarodowych i regionalnych organi-
zacji normalizacyjnych. Organami wykonawczymi PKN sa: Biuro Komitetu (organ instytu-
cjonalny) i Normalizacyjne Komisje Problemowe (organy kolegialne).

Polski Komitet Normalizacyjny jest cztonkiem Miedzynarodowej Organizacji Normalizacyj-
nej ISO (International Organization for Standardization) i Miedzynarodowej Komisji Elektro-
technicznej IEC (International Electrotechnical Commission), strong porozumienia z Euro-
pejskim Instytutem Norm Telekomunikacyjnych ETSI (European Telecommunication Stan-
dards Institute) oraz afiliantem w Europejskim Komitecie Normalizacyjnym CEN (Comité
Européen de Normalisation) i w Europejskim Komitecie Normalizacyjnym Elektrotechniki
CENELEC (Comité Européen de Normalisation Electrotechnique).

PKN ustanawia Polskie Normy, oznacza je numerami i symbolem ,PN" na zasadzie wytacz-
nosci oraz wycofuje je ze zbioru.

Polska Norma — PN

Stosowanie Polskich Norm jest dobrowolne, chyba ze obowigzek ich stosowania zostat
wprowadzony w drodze rozporzadzen ministréw lub powotania sie na normy w ustawach
(art. 19, ust. 2 i 3 ustawy o normalizacji).

Powotanie sie na Polska Norme moze by¢ datowane (przez podanie numeru normy oraz
roku ustanowienia) lub nie datowane (przez podanie tylko numeru normy). Oznacza to,
odpowiednio, Ze powotane zostato konkretne wydanie danej normy lub tez, ze nalezy sto-
sowac wydanie najnowsze.

Jezeli w przepisie wprowadzajacym obowiazek stosowania normy miato miejsce powotanie
datowane, to obowigzek ten dotyczy konkretnej wersji normy, do czasu zmiany przepisu.

Polskie Normy sa aktualizowane drogg nowelizacji lub tez przez wprowadzenie do nich
zmian lub dodatkéw. Zaleca sie, aby uzytkownik normy upewnit sie, ze dysponuje aktualng
wersjg normy (tacznie z trescig wprowadzonych modyfikacji).

Propozycje aktualizacji norm lub ich wycofania ze zbioru Polskich Norm mozna zgtaszacé
bezposrednio do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (00-139 Warszawa, ul. Elek-
toralna 2).

Informacji na temat aktualnosci PN oraz norm PN wprowadzonych do obowiazkowego

stosowania udziela Os$rodek Informacji i Dokumentaciji Biura PKN, 00-139 Warszawa,
ul. Elektoralna 2, tel. (0-22) 620-02-41, wewn. 500, 623, 354, fax (0-22) 624-71-22.
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