燃气输配热塑性管件电熔接头的无损超声波评价

1、 应用范围

本文介绍应用超声波成像设备对燃气输配热塑性管件电熔接头进行无损探伤的方法。

2、 概述

2.1 本方法包含应用声波对热塑性接头进行检查、在视频监视器上显示出接头处的孔洞、裂纹、断裂、坏的熔化表面以及加热丝的错位等。通过这种方法，接头可以进行现场测试，以便帮助对接头的质量做出评判。

2.2 本方法推荐一种识别接头处的孔洞、裂纹、坏的熔化表面以及加热丝的断层等的技术。

2.3 在施工现场，超声波测试能够在最短时间内进行，可在埋管前对质量控制提供帮助而不会引起施工的明显延误。

3、 仪器

3.1 超声波测试仪——一种不仅可以发出并接收电信号而且可以生成实时超声图像的电子仪器。

3.2 传感器——超声阵列传感器能将电能转化为声能，并也能将声能转回为电能。

表1 传感器类型

	频率（MHz）
	推荐接头厚度（mm）

	3.5
	大于20

	5.0
	6～25

	7.5
	小于15


3.3 显示——实时显示穿过被测样本横断面的两维超声波亮度图像。横坐标表示被测样本图像区域的相对水平位置，纵坐标表示被测样本图像区域的相对于传感器表面的深度。反射声波显示为两维空间图像的亮度。显示的内容包括位置、大小、角度以及超声断层的类型。

3.4  导声胶 ——在传感器和被测样本之间的润滑剂薄层称为导声胶，它可以允许传感器传送超声给被测样本

3.5 校正模块——为了提高扫描的灵敏性，需要校正模块。校正模块由与被测样本一样或者声学上等效的材料制成，并且有深度方向一致的5个侧面钻孔（见图1）。

4、 典型测量过程

4.1 灵敏度设定

4.1.1校正模块——选择深度（孔到表面）与被测接头厚度接近侧面钻孔，然后将传感器放在模块表面，调整增益，直到得到灵敏度足以识别出每一个钻孔边的图像为止。

4.1.2 替代方法——将传感器放在一个合适的电熔接头的外表面，它的厚度与被测样本一样，然后调整增益，直到得到足以识别出单个电熔丝的图像为止（见图3和图4）。
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注释：

a） 孔应该是钻成的、且刮平，基本平行于被测表面

b）孔间的长度、高度、深度和间距，以及孔阵与边缘之间的距离是最小值

c）孔径 1± 0.15（mm）

图1校正模块
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图2 标准灵敏度设定——由校正模块获得的采样图像
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图3 替代校准方式
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图4 替代方法灵敏度设定——从合适的电熔接头获得的采样图像

4.2 检测程序

  4.2.1 被测表面应当没有污染物

  4.2.2 安放好超声波设备并使用所推荐的与接头一致的合适传感器（见表1）

  4.2.3 将导声胶涂在校正模块上，并根据4.1调整灵敏度。这样测量仪就校正好了。

  4.2.4 将导声胶用于被测接头。选择4个相互分开90度的测点（见图5）。观察所显示的是否有任何值得记录的迹像。在沿着宽度方向移动传感器以检查整个接头，记录下任何发现到的迹像。

（注：值得记录的迹像指由下列问题引起的迹像：孔洞、裂纹、坏的熔化表面、加热丝的错位，不包括金属丝、低温区界面及管道内表面的固有几何特征。熔化区域边缘的图像，如果他们的深度没有达到从熔化区域边缘的每条边到超过第二条电热丝位置的程度就不值得记录）
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图5 被测接头圆周上的4个测点布置图

5．可接受的标准

 5.1 沿着熔化界面线性迹像的评估——小于熔化区域总长度10％的沿着熔化分界面的线性迹像是可以接受的

 5.2加热丝的错位评估——如果加热丝不在其预期的位置，则加热丝的错位是不可以接受的。一般而言，加热丝的错位是由过长的加热时间或者过高的加热温度造成的。

 5.3 孔洞的评估（1）——对位于或者靠近熔化分界面的孔洞，只有当他们的外形是圆形或椭圆形，并且没有尖角以及没有超出5.3.1到5.3.2所规定的限制的时候才是可以接受的

5.3.1 孔洞没有超出熔接区域总长的10％是可以接受的
5.3.2 如果有组合孔存在，那么不连续的组合尺寸超出熔接区域总长的20％是可以接受的

注：1）当两种情况存在的比较靠近的时候，如果两种情况之间的距离超过了两种情况中较长的一种的2倍，那么他们应该被分开单独考虑，否则就被认为是一种包含指示值之间距离的情况

    2）客户可以在考虑诸如压力、连接件类型以及焊接条件等设计因素的情况下，自己建立可接受的标准。对此，客户可以参考附录I——解释。

（1）与ASTM F1055的9.5节中所示的孔洞评估标准一致

6、报告

报告应当包括下列事项

（a） 报告编号

（b） 检验员姓名

（c） 检验日期

（d） 超声波检测仪的类型及序列号

（e） 传感器的类型、序列号以及传感器频率
（f） 设备设定：增益、拒绝度、动态范围、帧均值等
（g） 客户图纸或电熔接头部件号
（h） 购买合同号或厂商序列号（如果需要的情况下）

（i） 检测草图，包括值得记录的迹像的位置

（j） 最小4点的图像（各点间隔90度）

（k） 任何不可接受的迹像，含有大的迹像和/或可表示为有缺陷区域的的图像

参考附录I——解释

1、好的电熔接头
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超声波图像显示出清晰的电丝迹像，白点代表沿着连接分界面的加热丝

2、坏的熔接分界面
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位于电丝迹像下面的白线，显示出坏的熔接分界面

3、加热丝错位
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这张超声波图像展示的是由于过热造成的加热丝错位

4、孔洞
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如果迹像位于电热丝的上方或者接近与电热丝，那个算为孔洞

5、连接件上的孔洞
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这种形式的孔洞与电熔接头无关，因为它的位置远离加热丝的线

6、边缘迹像
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通常，电熔接头的两边不会都是完美的。因此，这不算是值得记录的迹像。
