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  بدنه ظروف تحت فشار, مخازنخطوط لوله، کنترل خوردگي بازرسي و 

 اتوماتیکالتراسونیک روش با استفاده از  
RMS (Silverwing- RMS 2) 

 

 

 آشنایي با روش: 

 

ی شنوایی انسان محدود شود. حوزهعیوب و تعیین محل آنها استفاده می سازیصوتی برای آشکاردر این روش از امواج فرا

هرتز است و امواجی که دارای فرکانس بالاتر از این میزان باشند را امواج  20000تا  20به امواج صوتی با فرکانس 

 مگا هرتز  25نیم تا ده در محدو شوندمیهایی که معمولا در بازرسی فراصوتی مورد استفاده نامند. فرکانسفراصوتی می

توانند باز تابیده، متمرکز و شکسته شوند. این امواج هنگام صوتی خصوصیاتی مانند نور مرئی دارند و میقرار دارند. امواج فرا

اساس بازرسی فراصوتی است. به طوری که در  ،شوند. واین ویژگیعبور از سطح مشترک بین دو محیط باز تابیده می

توان تابیده شده و با بررسی امواج بازتابیده شده میپیوستگی در قطعه، بخشی از امواج فرا صوتی بازونه ناصورت وجود هر گ

 برد.ها پیپیوستگیبه وجود و محل نا

 

 

 

 هاتوانمندی: 

 

 از قطعه مورد آزمون A, B, C & D Scanقابلیت ارائه گزارش  .1

 معیوبقابلیت ارائه گزارش دو بعدی و سه بعدی از محل  .2

 آب ماده واسط وری بابا استفاده از روش غوطهبسیار خوب و توانایی اجرای آزمون با سرعت  .3

 قابلیت ارائه گزارش تعمیراتی بر اساس حد تعیین شده توسط کارفرما .4

 سیستم افزار منرتوسط  تمام رنگی قابلیت ارائه گزارش دیجیتالی و چاپی .5

 کاهش ضخامت  و خوردگیخوب نسبت به تشخیص بسیار حساسیت  .6

  رنگ نبدنه ظروف تحت فشار بدون نیاز به برداشت و مخازنخطوط لوله، آزمون  .7
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در روز با  مربعمتر 300و حداکثر  در یک شیفت کاری مربعمتر 100تا  10 بسیار بالای  با سرعت آزمونقابلیت انجام  .8

 سه شیفت کاری

 

 :کاربردها 

 

بدنه ظروف تحت و  مخازنخطوط لوله، بازرسی و کنترل خوردگی 

ها از که از نظر بروز عیوب و انواع خوردگی رنگاز روی فشار 

 حساسیت بالایی برخوردار هستند.

 

 

 

 های اقتصادیشاخص: 

 

 از سطح بیرونی تجهیز سطوح ظروف تحت فشار ومخازن خطوط لوله، برای  قابلیت بازرسی حین سرویس .1

 تواند همزمان با بازرسی آغاز گردد.ای که عملیات تعمیراتی میگونهارائه گزارش در زمان اجرای عملیات بازرسی به  .2

  (… & API, ASME, ASTM)های بین المللی منطبق بودن بر کد و استاندارد .3

 در روز ( مربعمتر چند این روش ) مناسبپایین آمدن زمان بازرسی به دلیل سرعت  .4

 عدم نیاز به برداشتن رنگ .5

 در ارتفاععدم نیاز به نصب داربست کلی  .6

 در روز ( مربعپایین آمدن زمان بازرسی به دلیل سرعت بالای این روش )چندصد متر .7

 قابلیت بازرسی حین سرویس .8
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  دهي:گزارش 

 

را خاصی  ضخامتیی ارسالی در محدوده هااست که دادهافزاری تولید شدهنرم ،از این سیستم صنعتیبرای استفاده  

  .سازدگزارش را آماده میزمان اجرای عملیات بازرسی کند و در پردازش می

 :باشدبخش می سهکه شامل  شودمیتهیه دستگاه گزارش کار با نرم افزار ویژه 

 .باشددر این بخش )صفحات ابتدایی هر گزارش ( معمولا اطلاعات اصلی در مورد آزمون موجود می بخش اول

ای از کلیه نواحی مورد آزمون بصورت یک یا چند جدول گردآوری شده در این بخش معمولا اطلاعات خلاصه بخش دوم

 است .

  است.در این بخش معمولا اطلاعات هر ناحیه مورد آزمون بصورت تفکیکی گردآوری شده بخش سوم

 


