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 شرح كار .1
 

 F-4099 به شماره سريال  بازرسي و كنترل خوردگي مخزن آكومولاتور هيدروليك كوره شرح كار عبارت است از
 Thetaبه روش التراسونيك، ايران فرو سيليس شركت  واقع در شهرك صنعتي سمنان كارخانه فروسيليس براي 

Scan و RMS2  28.6 متر ، جنس ورق ها كربن استيل، ضخامت ورق ها 2.330 متر، ارتفاع آن  1 . قطر مخزن 
 ميليمتر و پوشش آن رنگ مي باشد. 

 
 اهداف  .2

 
هدف از اين بازرسي تعيين وضعيت كيفي بدنه و كپ مخزن و ميزان خوردگي داخلي و خارجي در ورق ها و 

ارائه گزارش و تعيين ورق هايي ميباشد، كه خوردگي آنها بيش از حد مجاز تعيين شده، توسط كارفرما ي 
 محترم مي باشد.

. 
 
 
 دستورالعمل .3
 

 ويرايش ASME-Section V-Article 5اجراي بازرسي براي مخزن به روش التراسونيك مطابق با استاندارد 
 بوده و آزمون مخزن به صورت زير اجرا شده CN-GEN-RMS-001.00 و دستورالعمل بازرسي شماره  2010
 است: 

 
a(  انجام آزمونRMS   بر روي بدنه مخزن 
b( در محل هايي كه امكان بازرسي به روش  التراسونيك انجام آزمونRMS .ميسر نشده است  
c( انجام آزمون Theta Scan  .در محل هاي داراي خوردگي كه توسط آزمون التراسونيك مشخص شده اند 

 
 
 
 

 



 

 
 

 گزارش بازرسي .4
 

a( به شرح ذيل است: بازرسي شامل سه بخش اصلي ميباشد كه اطلاعات مربوط به هر بخش گزارش 
  :بخش اول

در اين بخش (صفحات ابتدايي هر گزارش ) معمولا اطلاعات اصلي در مورد آزمون موجود ميباشد كه 
 شامل موارد زير است:

 مشخصات كارفرما ، مجري ، پروژه و قطعه مورد آزمون 
  مشخصات در خواست كار ، شماره گزارش ، تاريخ اجرا 
 ..... مشخصات كامل قطعه مورد آزمون مانند جنس ، ضخامت 
 مشخصات دستگاه ، بلوك كاليبراسيون و پرابهاي مورد استفاده 
 .... مشخصات استاندارد ، آيين نامه بازرسي ، روش بازرسي و 
  شماتيمك قطعه مورد آزمون كه درآن اطلاعات تصوير تجهيز تست شده به همراه طريقه

 منطقه بندي آن جهت تسهيل موقعيت يابي عيوب مشخص شده است.
  حجم كار انجام شده 
 امضاء بازرس ، ناظر ، كارفرما 

 بخش دوم : 
در اين بخش معمولا اطلاعات خلاصه اي از كليه نواحي مورد آزمون بصورت يك يا چند جدول 

 گردآوري شده است .كه شامل موارد زير است:
 Item nameشماره ناحيه تست شده :  
 OTضخامت اوليه :  
 X,Yمختصات محل عيب :  
 L,W,D كه:L طول  ،  W عرض ناحيه خوردگي و D كمترين ضخامت باقيمانده در محل

 خوردگي ميباشد
 mt در نواحي داراي خوردگي موضعي به ضخامت باقي مانده در كنار ناحيه معيوب گفته : 

 ميشود
 MTضخامت باقي مانده در ناحيه مورد آزمون ميباشد.ن: كمتري  
 Tested Area حجم بازرسي انجام شده : 
 Remarkساير نكات :  
 امضاء بازرس ، ناظر ، كارفرما 

 



 

 
 

 بخش سوم : 
در اين بخش معمولا اطلاعات هر ناحيه مورد آزمون بصورت تفكيكي گردآوري شده است .كه شامل 

 موارد زير است:
  نمايC-scanتصوير قطعه از بالا ميباشد .  كه مربوط به 
 امضاء بازرس ، ناظر ، كارفرما 
 محور مختصات 
 نوار رنگي مربوط به ارتباط طيف رنگ با ضخامت قطعه 

 
 

 
 بازرسين .5
 

بازرسين مجري آقايان مهندسين پويان مفرح ،منصور نيك فر آذري، رضا تقوي جلودار و سرپرست عمليات 
ايمان موسي نيا ميباشند . مجريان داراي گواهينامه هاي معتبر سطح دو و سه از موسسه  بازرسي آقاي مهندس

ASNT.امريكا با سابقه كار بيش از دوازده سال مي باشند  
 
 

 حجم كار و مشاهدات  .6

كنترل خوردگي بدنه مخزن آكومولاتور  بازرسين شركت تكين كو جهت انجام تست 29/11/1391در تاريخ 
 كارخانه در محل RMS, Theta Scan & Ultrasonic به روش F-4099هيدروليك كوره به شماره سريال 
  صبح8 در ساعت  روز عمليات بازرسي راهمان  در كارشناسان  حاضر شدند وفروسيليس در شهرستان سمنان 

 به پايان رسيد . 13:30 عمليات بازرسي در ساعت شروع كردند .
 متر مربع بدن 5.3 مورد بازرسي قرار گرفت كه CS ميليمتر و جنس 28.6 متر و ضخامت اوليه 1مخزن با قطر 

  Theta Scan & Ultrasonic  متر مربع كپ مخزن با روش 2.7 وRMS  Ultrasonic&مخزن با روش  
 مورد بازرسي قرار گرفت.

خوردگي موضعي خاصي در نواحي بازرسي شده مشاهده نشد و تنها كاهش ضخامت يكنواختي در نواحي بالايي 
  ميليمتر بوده است.28.6 از 26.2مشاهده گرديد. بيشترين كاهش ضخامت حدود 

 
 گزارش بازرسي .7



 

Corrosion Mapping Report 

CN-GEN-RMS-001.00 
I   

Client:  Request No:   91/8962 
Project: C-Scan Corrosion Mapping Report No:      CM-IFC-001 
Plant/Shop:  Exam Date:     1391-11-29 
Item Name: Hydrolic Accumulator  Page No.: 1 of 7 

    

Inspector(s):  Reported By : Client : 
   
   
Date:29-11-1391 Date:30-11-1391 Date: 

 

 

 

Item Specification Inspection Subject 
Item Name & No.:  Hydrolic Accumulator (F-4099) Base Metal       Weld Metal      Casting  
DWG No.: - Material:    Steel  Groove Type: - 
Surface Condition:  Painted Thickness:  28.6 mm Welding Process: - 

Equipment: RMS2 Model: 450P Ser.: 2161110 Basic Calibration Block: V1 & V2 
Probe 

No. Type/Ser. No. Freq.  
(MHz) 

Size / No. 
 (mm) 

Angle 
(°) 

 Index 
(mm) Reference dB: 12 

1 CMF74 / SNX110629 5 10 0 -- Correction dB: - 
2 --- -- -- -- -- Scanning dB: 18 
3 --- -- -- -- -- Couplant: Water 

Code/Standard: ASME-Sec V – Article 5 Revision: 2010 1BSensitivity Calibration  

Procedure No.: CN-GEN-RMS-01 Revision: 00 
SDH  BW  FBH  Notch  
Other:  Size:  

Inspection Method 2BSensitivity Evaluation Method 
Contact  Pulse Echo  

RH  RL  DAC  DGS  
Immersion  Through Transmission   
Sketch: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Result: OK 

SV: Single-V-Groove  DU: Double-U-Groove SB: Single-Bevel-Groove DB: Double-Bevel-Groove Other: 

SMAW: Shield Metal Arc Welding  GMAW: Gas Metal Arc Welding SAW: Submerge Arc Welding  Other: 

Abbreviations:  DAC: Distance Amplitude Correction Curve DGS: Distance, Gain, Size  RL: Reference Level 

SDH: side Drilled Hole  BW: Back Wall  FBH: Flat Bottom Hole RH: Reference Height 
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No. Item Name OT 
Ind. Location & 

Size (mm) Tested 
Area(M2 Remark ) 

X Y L W D mt MT 

1  Top Cap 28.6 - - - - - - 27.1 

8 

- 

2  Scan 1 28.6 - - - - - - 27.9 - 

3  Scan 2 28.6 314 86 2 2 8.7 27.6 27.1 2 inclusions 

4  Scan 3 28.6 3 66 2 2 8.9 27.5 26.4 11 inclusions 

5  Scan 4 28.6 417 85 2 2 8.7 28.3 26.2 10 inclusions 

6  Scan 5 28.6 178 25 2 2 4.7 28.1 26.3 5 inclusions 

7  Bottom Cap 28.6 - - - - - - 28.0 - 

8  - - - - - - - - - - - 

9             

10             

11             

12             

13             

14             

15             

16             

17             

18             

19             

Abbreviations:  L :Local metal loss length (mm) OT: Original thickness  Disc.: Discontinuity 

MT : minimum thickness W: local metal loss width (mm) Att.: Attenuation Ref : reference 

mt : minimum remaining wall thickness 
around the area of  local metal loss D :local metal loss depth (mm) Disc.: Discontinuity Ind.: Indication 
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