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UTGAVE NR.1 - 2011.

NDT informasjon er nd inne i sin 31.
argang.

Redaksjonen har denne gang foruten de
faste spaltene tatt et nytt steg med & pre-
sentere en artikkel pa engelsk.

Dette er en artikkel fra HOIS som
beskriver en fremgangsmite for utferelse
av computed radiography pa ror.

Tittel pé artikkelen er “The HOIS recom-
mended practice for in-service computed
radiography of pipes” og ble presentert

pa NDT 2010, the 49th Annual British
Conference on NDT, Cardiff i September
2010.

I tillegg til ovennevte artikkel kan du i
denne utgaven forhapentligvis kunne lese
flere interessante artikler som eksempelvis
“Revisjon som verktoy” en artikkel skrevet
av Lars Larsen, basert pd hans foredrag

pa Niva 3 seminaret 2010 og en artikkel
skrevet av Arnfinn Hansen som omhan

dler hvordan “Kantavtasting/20 dB dropp
benyttes til 4 storrelsesbestemme ”sm&”
reflektorerting.

De faste spaltene med h.h.v. “Artikkel-
stafett” og Stréling i focus” er begge godt
innarbeidet og fortsetter ogsé i denne
utgaven.

I denne 29. etappen av artikkelstafetten
presenteres h.h.v. artikler av Rune Arstad
fra Aker Egersund og Espen Elvheim,
Force Technology Norway.

Begge har forfattet hver sine artikler

med godt resultat og det er spennende &
lese om hvordan uteverne av NDT har
ervervet seg erfaring og kompetanse innen
faget.

Vi takker forfatterne for god innsats.

[ spalten “Straling i focus” forteller Statens
Strdleven om en radiografihendelse med
en 785 GBq Ir-192 kilde i Norge, samt

presenterer dosestatistikk for 2010.
Artikkelen er skrevet av Sindre @vergaard
og Tonje Sekse, Statens strilevern.

K58 i Standard Norge v/Peer Dalberg
informerer i en artikkel om komiteens

arbeid.

Arets hoydepunkt innen nasjonal NDT
“NDT konferansen” arrangeres i Bode

29. - 31. mai og en forkortet historisk
oppsummering av byen Bodg samt pro-
grammet for konferansen finnes pa side 18
og 19.

Redaksjonen oppfordrer medlemmene til
4 folge med pd www.ndt.no

v

kontrast

nesten lydlgs

Kowolux X3

HOWIOLUNIN

* LED-lamper gir et hvitere lys med hgyere

 Sveert liten varmeutvikling
» Temperaturkontrollert kjglevifte gjgr den

* Utfart i rustfritt stal med god ergonomi
* 40.000 timers levetid pa lampene

Kowolux X3 eco

Filmbetraktere
med kraftige lysdioder

Lysflate 80 x 450 mm for film 10 x 48 cm
L=300.000 Cd/m? for svertning D 4,5

Kowolux X4
Lysflate 80 x 225 mm for film 10 x 24 cm
L=300.000 Cd/m? for svertning D 4,5

XHOLGER TEKNOLOGI

Lysflate 80 x 450 mm for film 10 x 48 cm
L=130.000 Cd/m? for svertning D 4,1

Kowolux X4 eco
Lysflate 80 x 225 mm for film 10 x 24 cm
L=130.000 Cd/m? for svertning D 4,1

Postboks 122 Holmlia, 12 02 Oslo - Tel 23 16 94 60 - www.holger.no
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Sendag formiddag - solen skinner
og barna er pa péskeferie med beste-

foreldre.

Samtidig har jeg deadline pa a skrive
denne artikkelen, og ingen ide om
hva jeg skal skrive om. En narmest
umulig oppgave.....

4 informere om at Bodo er vertska-
psby for arets NDT konferanse som
avholdes i tidsrommet 29. til 31 mai.

Programmet er ferdigstilt og vi tror
dette blir en konferanse med godt
faglig innhold og flotte natturop-
plevelser med blant annet béttur til
Saltstraumen og havernsafari.

Haper pa god deltagelse, og vel mott!
Istedenfor & "tygge drov”
pa tidligere stoff, sd
velger jeg 4 gjore
denne artikkelen
sa kort som mulig.
For jeg gir ut R £ K urdiamre—
og nyter varso-
len ensker jeg

PRODUKTNYTT

NY Eksplosjonsikker geigerteller og persondosemeter.

Tracerco Ltd introduserer ni T404 PED, en liten og lett geigerteller som er
Ex-sikker og vanntett (IP67)

Den er meget enkel i bruk og viser bide akkumulert dose opp til 10SV og
dose rate opp til 100mSv/h.

T404 oppfyller kravene til ATEX EU directive 94/9/EC (ATEX 137) og den

er sikker for bruk i eksplosjonsfarlige atmosfarer i sone 0,1, & 2.

ATEX coding & 111G

Equipment code Ex ia IIC T4 Ga (-20°C < Ta < +50°C)
ATEX Certificate No. Baseefal IATEX0045

IECEx Certificate No. IECEx BAS 11.0027

Den drives av et ladbart lithium ion batteri som holder mer enn 100 timer
pi en lading.

Geigertelleren har alarmfunksjon med lys, lyd og vibrasjon, bade pa akku-
mulert dose (uSv) og dose rate (uSv/h).

T404 kan koples til PC med den medfelgende programvaren DoseVision
for endring av alarmverdier og andre instillinger.

For mer informasjon; kontakt AS G. Hartmann df: 55 22 20 10 eller 23 16 94 90
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Revisjoner er ofte “hett” tema innen NDT fagene. Oftest omtales de som “audit” og av og til kan en revisjon vere ubehagelig.
Ved d benytte revisjon som verktoy kan en revisjon fore til okt forstielse, kompetanseheving og ikke minst til ar utfort arbeid er i

h.h.t kundens krav og forventninger.

Med dette som bakgrunn gjengir vi Lars Larsen’s innlegg pd Nivi 3 seminaret 2010.

Red.

REVISJON SOM VERKTQY

Lars Larsen, QA & Weld Tech

Standarder som ber og kan

anvendes i revisjonen

Standarder som kan legges til grunn ved
revisjoner er bl.a.: ISO 19011, ISO 9001,
ISO 14001 og ISO 3834

Konsepter kommer og gir — utfordringene
bestér. Ledelsessystemomradet har gjen-
nom de siste tidrene blitt invadert, for det
meste fra vest, av storre og mindre guruer
pa forbedringsverktay.

Jeg haper at dette innlegget kan gi et
bidrag til 4 utnytte bl.a. revisjonsverktayet
i betydelig storre grad. Revisjonsverktoyet
skal vare en obligatorisk del av ledelsessys-
temet i sveert mange bedrifter.

Ideen med styringssystemer, ryddige
holdninger og punktlighet er at man skal
unnga kriser og fa avlastning til & arbeide
med det som er viktig.

Strategisk plan for en virksomhet
Metodikk og verktay som er skissert i den
strategiske planen som skal brukes for &
styre mot resultatmal som er definert, og
vil vaere vesentlig for 4 sikre en hensikts-
messig styrbarhet totalt sett over tid.
Dette er et viktig grunnlag for revisjonen.
Strategiplanen skal oppdateres og revideres
i forbindelse med Ledelsens Systemgjen-
nomgang minimum en (1) gang i aret.
Malsettinger og maling av resultatopp-
ndelse pd dette trinn i form av nekkeltall
for eksempel, kan gi viktige indikasjoner
pa problemstillinger og tilstand i virksom-
heten.

Utvidelse av arbeidsomradet til det
tradisjonelle revisjonsverktgyet.
Tradisjonelle revisjoner har opprin-
nelig hatt en kvalitetssikrende funksjon,
som inneberer at revisjon gjennomfores
for 4 sikre virksomheten drives iht. det
beskrevne ledelsessystem.
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I de senere ar har dette endret seg i mange
virksomheter, og revisjonsverktoyet har i
alt storre utstrekning fatt en viktig rolle

i 4 identifisere forbedringsmuligheter i
virksomheten.

Dette understrekes ytterligere i ISO 9000
og ISO 19011, som tydelig markerer at re-
visjonene ogsa skal brukes til 4 identifisere
forbedringsmuligheter.

Mange har erfart at en bredere intern-
revisjon, som ogsa fokuserer pé 4 identi-
fisere mulige forbedringer ofte kan ha en
positiv effeke pa resultat og ledelsessyste-
mer.

Virksomhetens internrevisjoner har
dessuten en viktig funksjon, og det er

4 folge opp og sikre at gjennomforte
forbedringstiltak vedlikeholdes og utvikles
videre.

Den tradisjonelle revisjonen
som kun leter etter avvik
oppfattes vel av de fleste som
ganske negativ.

Innenfor Lean-omridet er det utviklet en
del revisjonsprosedyrer, som er basert pa
sporsmal som danner basis for en selveval-
uering. Disse kan anvendes for 4 identi-
fisere omréider, der det finnes muligheter
og svakheter, og som danner grunnlaget
for beslutninger for det videre arbeidet.

I ISO 9004 er ogséd beskrevet en metode
for selvevaluering i tillegg A: Verktoy for
egenvurdering. "Al: generelt

Egenvurdering er en omfattende og sys-
tematisk gjennomgang av en organisasjons
aktiviteter og resultater som vurderes mot
valgt standard. Denne er basert pd bruk av
sjekkliste/sporsmal.

PPA-en svensk malemetode
PPA stir for Productivity Potential As-
sessment eller produktivitetspotensiale pa

norsk. Hensikten med metoden er & gi et
forste innblikk i hvor stort produktivitet-
spotensiale er, og innenfor hvilke omrader
forbedringspotensialet finnes i en produks-
jonsvirksomhet.

Mialet er tosidig, dels at det & gi det evalu-
erte foretaket en basis for fortsatt analyse
mht. forbedringsarbeidet, og dels skal
resultatet fra PPA-studien kunne brukes
for & sammenlikne seg mot hva som er
gjennomsnittet av hva andre virksomheter
presterer.

PPA-metodens styrke ligger fremfor alt i
at det gar relative hurtig og effektivt & fa et
objektivt bilde av det virkelige produktiv-
itetspotensiale i en virksomhets produks-
jon.

PPA-metoden kan derfor vare grunnlaget
for et videre forbedringsarbeide og dypere
analyse av forbedringspotensiale.

Metoden er basert pa sjekkliste/sporsmal.
En modell er basert pa European Business
Excellence-modellen som anvendes en del.

Ledelse, oppfoelging og internrevisjon/

revisjon.

Hyvilken rolle skal revisjonsverktayet spille

over tid i virksomhetens kontinuerlige

utvikling?

I enhver lederrolle ligger det en plike il &:

*  Velge kvalifisert person til & utfore
arbeid

e Veilede medarbeideren

*  Folge opp sine medarbeidere pa kort
og lang sikt

I det lokale ledelsessystemet er det lederen
som er ansvarlig, og dette ansvaret kan
ikke skyves over pa andre instanser som
kvalitetsavdeling for eksempel.

Nar det under revisjoner generelt avdekkes
avvik, si ber man antatt i sterre grad stille
sporsmil om lederen har hatt den ngdven-
dige oppfolging av sine medarbeidere.
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Skarpe gyne for tiIst.an%kontroll under vann
— undervannsintervensjon for ikke-destruktiv preving (NDT) og sliping
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FORCE Technology leverer utstyr og personell for automatisert NDT og sliping. Vart
utstyr er automatisert for a dekke flere behov over og under vann.

Det avanserte utstyret opereres av:
e ROV
e Dykker.

NDT-tjenester for undervannskomponenter:

» Sprekkdeteksjon pa rer- og platekonstruksjoner ved koblingspunkt-sammensatte
konstruksjoner med ror og plater

e Ultralyd (UT) for korrosjon / erosjonskontroll pa rerbend og rette rorseksjoner
» Tykkelsesmalinger for platestrukturer

* Niva-maling (UT), f.eks. flotasjonstanker

* Deteksjon av vannfylling (FMD).

Sliping og verifikasjon:
e Sliping av initierte sprekker eller sveiser med etterkontroll.

FORCE Technology er en internasjonal radgiver og tilbyder av spesialteknologi og spesialkunnskap til olje&gass
—og landbasert industri.

FORCE Technology Morge AS har operert innen olje&gass relatert industri i mer enn 20 &r og tilbyr “world

class” kunnskap til sine kunder.

1200 ansatte | Norge, Danmark, Sverige, USA og Russland representerer et multi-disiplinart milje.

FORCE Technelogy



Interne revisjoner kan i denne sammen-
heng vere et hjelpemiddel. Nér en revis-
jon planlegges, si ber det settes spesielt
fokus pa ledelsesfunksjonene. Disse funk-
sjoner er essensielle for & fi organisasjonen
til 4 fungere som forutsatt.

Revisor ma ha fokus pa verdiskapning
(prosessene), og vurdere om det eksister-
ende styringssystemet er godt nok.

Man ber prove 4 redusere intervju-stilen
i revisjonene, men heller prove 4 fa til en
samtale der begge parter bidrar og hvor
mulige forbedringer i jobben er i fokus.

Opplering

Opplering ber linkes til strategisk plan,
slik at vurderingen ogsd omfatter bedrift-
ens behov for ny kompetanse, og hva som
er viktig for & kunne utfore arbeidet riktig
og sikkert.

Innen EU arbeides det i stadig storre grad
med regler for sertifisering av personell in-
nenfor mange bransjer, og som gir ut over
det vi tradisjonelt har hatt.

Det vektlegges i sterkere grad systemer

for oppdatering av kunnskap innen eget
fagfelt og nedvendige tilstotende omréder.
Systemet for vurdering av opplerings-/
kompetanseprofil ber ta utgangspunke i en
overordnet vurdering.

Erfaringsoverforing

I en stadig hardere konkurranse, s blir det
vesentlig & koble "beste arbeidsmetodikk
nd” systematisk til forbedringsarbeidets
En erfaring er en hendelse av positiv eller
negativ natur man bygger pa ved senere
beslutninger.

Det ber stimuleres til at korrigerende og
forebyggende tiltak er et av verktayene som
benyttes aktivt il erfaringsoppsamling.
Enkelte bedrifter har introdusert erfar-
ingsbanker. Disse er databaserte, og det
benyttes sekeord til gjenfinning.

Viktige prinsipper i revisjonen for & f&
frem et faktabasert grunnlag

ISO 19011 har etablert 5 prinsipper som
bor vere grunnlaget for all revisjon:

Etisk adferd:

Revisjon skal vere basert pa profesjonell
atferd.

Rettferdig presentasjon:

Plike til & rapportere sannferdig og noyaktig.
Nodvendig faglig omtanke:

Anvendelse av oppmerksomhet og dem-
mekraft under revisjonen.

En faktor er pikrevet kompetanse.
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Uavhengighet:

Grunnlaget for upartiskhet ved revisjon og
sakelighet vedrgrende konklusjonene.
Fremgangsmidte basert pa bevis:
Fornuftig metode for 4 komme frem il
pélitelige resultater i en systematisk prosess.

Revisjonsresultater skal kunne repro-
duseres. De er basert pé stikkprover fra
den informasjonen som er tilgjengelig
innen be-grenset tidsrom og begrensede
ressurser.

Kontinuerlig forbedring og noen krav

til revisjon i ISO 9001

Pkt. 8.2.2

*  Planlegge revisjonsprogrammet med
vurdering av: Status og viktighet av
aktiviteten

Pke. 8.5.1 Forbedring; Serge for kontinu-
erlig forbedring ved & bruke:

e Kvalitetspolitikk

e Mail

e Revisjonsresultater

¢ Dataanalyse

e Korrigerende tiltak

e Forebyggende tiltak

e Ledelsens gjennomgang

Verktoyene i revisjonsprosessen

Krav om gjennomfering av revisjon og
revisjonskriterier. Krav om gjennomf@ring
av revisjon er som oftest nedfelt i forskrift-
er, kontrakeer eller i virksomhetens egne
styringsdokumenter.

Revisjonskriterier er de kravdokumenter
som skal innfris ved revisjon, dvs. de krav
som det kan fares avvik mot i revisjonen.

Revisjonsprogram

Et system for styring av revisjoner krever
at det etableres et revisjonsprogram. Med
dette menes prosedyrer og system for plan-
legging, gjennomforing og oppfelging.

Basis for utforelse av revisjonen

Enhver revisjon ber gjennomferes iht. ret-
ningslinjene i ISO 19011, som gir en viss
trygghet for korrekt gjennomforing.

Hensikten med revisjoner er 4 synliggjore
og vurdere behovet for korrigerende og
forebyggende tiltak. En revisjon skal ikke
forveksles med kontrollaktiviteter.

Revisjonstyper

Vi skiller mellom generelt mellom disse
typer av revisjoner:

e Produktrevisjon

*  Prosessrevisjon

e Systemrevisjon
e Teknisk revisjon

Interne /eksterne revisjoner gjennomfores
av interne eller eksterne parter.

Vertikale revisjoner

Kalles det ofte nir man arbeider vertikalt
pa organisasjonskartet, dvs. undersoker en
avdeling mv.

Horisontale revisjoner

Dette er revisjoner der man arbeider
horisontalt p4 organisasjonskartet, dvs.
betrakter en funksjon som har grensesnitt
til flere organisasjonsenheter.

Regressive revisjoner

Ved denne type revisjoner s arbeider man
seg “baklengs”, dvs. man reviderer “mot-
stroms i prosessene”.

Fremgangsmate ved forutgiende doku-
mentgjennomgielse

Hovedmalet med revisjonen er 4 méle
overensstemmelse med revisjonskriteriene
(referansedokumentene). Derfor mai de
sentrale emnene i disse prioriteres.

Ved den forutgiende dokumentgjen-
nomggelsen er det overensstemmelse
mellom ledelsessystemets dokumentasjon
og det respektive regelverk, standard og
ledelsessystemet som skal vurderes.

Tekstanalyse

En tekstanalyse er en detaljert analyse av
krav og/eller anbefalinger i standarder

og regelverk og en omsetning av disse i
kvalitetstiltak i et spesifikt kvalitetssystem
En slik tekstanalyse for en hel standard
(for eksempel ISO 9001) er meget

arbeidskrevende.

Kvalitetsplaner

Kvalitetsplan er et viktig prosessorientert
hjelpemiddel mht. produke, prosjekt, kon-
trake eller prosesser ved dokumentgjen-
nomgang og planlegging av revisjonen.

Prosedyrer

Ledelse er en avdelings- og fagovergrip-
ende oppgave som derfor bare kan gjen-
nomfores med dokumentasjon som ogsa
er avdelings- og fagovergripende.

”Ofte kan det vere I grensesnittene prob-
lemene oppstar og mi leses! ”

Produktspesifikke underlag

Det er viktig 4 bringe klarhet i slik doku-
mentasjon, og danne seg et inntrykk av
hva som foreligger, om dette er tilstrekke-



Vi utvider programmet vart og leverer na film fra
AGFA NDT med stort lager i Oslo. Videre har vi gket
portefalien med Structurix fremkallermaskiner som

er "skreddersydd” for AGFA-film. Sammen med var
miljgvennlige kjemi er dette den optimale l@sning.
Var serviceavdeling er selvfelgelig oppdatert pa disse
fremkallerne og vil kunne yte raskt og solid service-
arbeid ved behov.

For enhver applikasjon innen industriell radiografi har
AGFA NDT en passende film i en hensiktsmessig
forpakning. Intet objekt er for lite eller for stort.
Structurix film fra AGFA NDT leveres i alle standard
film- og rullsterrelser og i merkeroms- eller

dagslysforpakning.
Postadresse: Besoksadresse: TIf.: (+47) 23 16 94 60
Postboks 122 Holmlia Liakollvn 1 Fax: (+47) 22 61 10 30
1202 Oslo 1259 Oslo post@holger.no

www.holaer.no




lig, og om det blir benyttet.

Revisjonsgjennomfering

Innledning

Ved revisjonen pé stedet er det praktiserin-
gen av ledelsessystemet som skal vurderes
opp mot egen beskrivende dokumentasjon.
Prinsippene for en forutgiende dokument-
gjennomgielse og revisjon pa stedet er for-
skjellige. Mens dokumentgjennomgéelsen
soker & vere en komplett gjennomggelse av
de fremlagte dokumenter, vil en revisjon pd
stedet alltid vere basert pa stikkprover.

Ved revisjon pd stedet gjennomfares en
undersokelse ved hjelp av omfattende in-
tervjuer og samtaler, kombinert med sjekk
av underlag, besiktigelse av aktiviteter ofte
kombinert med et avsluttende intervju
der observasjoner og bevis blir fastlagt og
dokumentert.

I denne sammenheng har selve sparsmals-
teknikken som benyttes en stor betydning.

Arbeidsteknikk:

Begynn gjerne det enkelte intervju med

et resymé om hva som skal dekkes, og
eventuelt hvorfor.

Ha en logisk rekkefolge i intervjuet:

*  Funksjonens formil, hensikt

*  Planlegging

*  Gjennomfering

e Kontroll

*  Godkjennelse

*  Styringsdokumenter

*  Arkivering og oppfolging

Noter systematisk under intervjuene,
noter selv. Avslutt det enkelte intervju med
et kort resymé over avvik og kommentarer
dersom dette er avdekket.

Observasjoner, vurdering, vektlegging
og avviksbehandling

Observasjon ved revisjon av ledelsessyste-
merer osv. konstatering av fakta i lopet av
en revisjon og underbygd med objektivt
bevis. (Def. ISO 19011).

Avvik ma begrunnes med et objektivt
bevis ellers vil det ikke téle en kritisk gjen-
nomgang. Et objektivt bevis er identifi-
kasjon av et dokument for eksempel (dok.
nr. revisjon og tittel) som avviker fra krav.

Avvik

Avvik er mangel pa oppfyllelse av spesi-
fiserte krav. Vektlegging og vurdering av
avvik er ingen enkel sak. Det er viktig &
kunne skille ut det vesentlige og det ma
skaffes klarhet over folgene av et avvik.
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Inndeling av revisjonsfunn i Avvik og
Forbedringsmuligheter kan f.eks. vere en
losning.

Revisors engasjement i avviksbehandlin-

gen vil ofte vere avhengig av hva slags

revisjon vi har med 4 gjore:

*  Ved en sertifiseringsrevisjon skal revi-
sor helt og holdent unnga & foresla
forbedringstiltak.

*  Ved en intern kvalitetsrevisjon kan
det derimot vare bide nyttig og
gnskelig at revisor er aktiv i arsaksan-
alysen og kanskje ogsd i 4 finne frem
til egnede forbedringstiltak.

Her er mélsettingen for revisjonen
vesensforskjellig fra en sertifisering-
srevisjon.

*  Ved en kunde/leveranderrevisjon vil
revisors deltagelse avhenge av partenes
vilje, lyst og nedvendighet for videre
samarbeide.

Kundens enske vil normalt veie tungt
og ofte vare avgjorende.

Oppsummering
Denne foretas av revisor i enerom.

Revisjonsdokumentasjon —
avslutningsmete

Revisjonsprotokoll

Alle revisjonsobservasjoner skal

fortlapende noteres i revisjonsprotokollen/

sjekklisten (i praksis er dette hoyre-siden

i sjekklisten). Det er ikke nodvendig &

gjengi hver enkelt samtale, men resultater

fra bide dokumentgjennomgéelsen og fra

intervjuer mé vare notert ned i protokol-

len. Det er viktig 4 fore protokollen pa en

slik méte at observasjonene kan dokumen-

teres med henvisninger f.eks.:

e Dokument side..., prosedyre side...
pke.... osv.

e andre dokumenter som standarder
ol

e personer en har snakket med

*  tdspunkt og sted for samtale

For alle ikke akseptable avvik utstedes en

egen avviksrapport.

Avviksrapport

I avviksrapporten ma det tas hensyn til
dokumentasjonsmessige krav.

Avviket gir et potensiale til & bli bedre pa
kort og lang sikt.

Avslutningsmete

I et avsluttende mote blir revisjonens
resultater presentert.

I denne avsluttende diskusjonen ber det
skaffes klarhet, og om mulig ogsa enighet,

om de enkelte avvikene og den risiko disse
innebarer.

Gjennom revisjonen blir svakheter, man-
gler og sterke sider ved ledelsessystemet

avdekket.

Revisjonsrapport

Revisjonsrapporten skal utarbeides av

revisjonsleder i samarbeide med ovrige

revisorer. Den kan ha felgende innhold:

e Hensike, mél og omfang for revis-
jonen

e  Revisorer og ovrige deltagere

e Henvisninger til standarder, evt. ret-
ningslinjer og til revisjonssjekkliste

e  Resultater fra revisjonen med kom-
mentarer - konklusjon

e Observasjoner

*  Opplisting av avvikene

e Evt. forbedringsforslag

e  Dato og underskrift

Revisjonsrapporten er det eneste bevis

pa at revisjonen ble gjennomfort og dens

funn.

Det eneste man legger etter seg, som andre

kan dra nytte av, er rapporten.

Korrigerende tiltak

Blir det ved en revisjon registrert avvik,
m4d foruten arsaker ogsd korrigerende og/
eller forebyggende tiltak fastlegges og
gjennomferes. Ansvaret for dette ligger pa
organisasjonen som er blitt revidert. Kor-
rigerende tiltak tidfestes.

Revisor er ansvarlig for 4 fastsla, identi-
fisere og beskrive avviket.

Oppfolging

Oppfolgingen regnes ikke som en del

av revisjonen, men er likevel revisjonens
svakeste punkt.

Mange gode revisjoner har ikke bidratt
til forbedring fordi oppfelgingen ikke har
fungert.

Da har de bare blitt en kostnad uten
positivt bidrag.

Kildemateriale:
e  QUALITY MANAGEMENT
ACADEMY

¢ NFKR

e Eurokompetanse a.s
e ISO 9001

e ISO 9004

e ISO 19011
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COMPUTED RADIOGRAPHY

The HOIS recommended practice for in-service
computed radiography of pipes

S F Burch

Paper presented at NDT 2010, the 49th Annual British Conference on NDT, Cardiff, UK, September 2010

The comparatively new technology of computed radiography
(CR) for NDT imaging has a number of advantages over
traditional film-based radiography, including reduced
exposure times and greater dynamic range. In addition, it
does not require facilities for the development of radiographic
Silm, which can be difficult to install and maintain given
the often restricted deck facilities space in an offshore
environment. However, the technology associated with CR
is substantially more complex than film and, in the absence
of any internationally recognised standards for in-service
radiographic inspection, the quality of the resulting CR
images can be variable.

To improve the quality control of this form of inspection, the
HOIS JIP has developed a recommended practice covering
CR for the in-service inspection of pipes for wall loss type
flaws (corrosion, erosion). This project involved a series
of experimental trials to first develop and then validate
the recommendations, and also quantitatively compare
the characteristics of different commercially available CR
systems.

The results of the CR trials undertaken during this project
and the main recommendations of the recommended practice
are described.

1. Introduction

Computed radiography (CR) is a comparatively new technology!'?
in which radiographic film is replaced by a flexible re-usable
imaging plate (IP) that incorporates a thin layer of a photostimulable
storage phosphor. A latent image is created when the IP is exposed to
ionising radiation. This image is then read out using a laser scanner
to give a digital radiograph, which is displayed and analysed on a
computer.

Originally developed for medical applications, CR has a
number of advantages over traditional film-based radiography
for NDT. These can include reduced exposure times and greater
dynamic range. In addition, CR does not require facilities for the
development of radiographic film, which can be difficult to install
and maintain given the often restricted deck facilities space in an
offshore environment.

For these reasons, CR is being used increasingly for in-service
inspection of pipes within the oil and gas industry, where the flaws
of concern are generally wall loss in the form of corrosion and/
or erosion. The most widespread application is the combination
of the tangential and double-wall double-image techniques to
the inspection of small diameter pipes having 2" to 3" (50 mm to
75 mm) diameter.

However, the technology associated with CR is substantially
more complex than film and, in the absence of any internationally

Stephen F Burch is with ESR Technology Ltd, 16 North Central 127, Milton
Park, Abingdon, Oxon OX14 4SA, UK. Tel: +44 (0)1235 213402; Fax: +44
(0)1235 213401 ; Email: steve burch@esrtechnology.com
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recognised standards for in-service radiographic inspection, the
quality of the arising CR images can be variable.

Following disappointing results from an early blind trial of
CR on corrosion flaws in pipes, the HOIS JIP® initiated a project
to develop a recommended practice (RP) covering CR for the
in-service inspection of pipes for wall loss type flaws. The aim of
this RP is to provide guidance aimed at improving the control of the
quality of this form of inspection.

In drawing up this recommended practice, a series of
experimental CR trials were undertaken to first develop and then
validate the recommendations, and also to compare quantitatively
the characteristics of different commercially available CR
systems.

An initial version of the HOIS recommended practice for the
in-service inspection of wall loss in pipes by computed radiography
has now been published” and is freely available as a web
download. This paper gives a summary of the main topics covered
by that document and describes the improved results obtained in a
follow-up blind trial undertaken in accordance with the RP.

2. Scope of the CR recommended practice

The HOIS CR recommended practice covers the in-service
inspection of pipes for wall loss type flaws (for example corrosion
pitting, generalised corrosion and erosion) using computed
radiography (CR). The pipes may be insulated or not and can be
assessed where loss of material due, for example, to corrosion or
erosion is suspected either internally or externally.

The following inspection techniques are covered:

1. Double-wall single-image (DWSI) radiography for the
inspection of discrete wall loss flaws by their effects on image
grey level.

2. Double-wall double-image (DWDI) radiography for the
inspection of discrete wall loss flaws by their effects on image
grey level.

3. Tangential inspection techniques for detection and through-wall
sizing of wall loss, including (a) with the source on the pipe
centreline and (b) offset from it by the pipe radius.

Note that DWDI is often combined with tangential radiography
with the source on the pipe centreline. This is sometimes referred to
as profile radiography, but this term is not used here.

Two different qualities of radiography are considered:

A standard quality of computed radiography for wall loss
inspection. This has less demanding quality requirements than
those defined for weld inspection, in EN 1435 for example, since,
in general, wall loss flaws are easier to detect than typical welding
flaws. For tangential radiography, standard quality is sufficient
when the wall loss is approximately uniform, not isolated pitting.

A higher quality of computed radiography for wall loss
inspection has also been considered. This is for CR inspections
requiring higher quality (for example inspection of small pitting
flaws). For tangential radiography, higher quality is recommended
when there is a requirement to size pitting flaws.
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3. Main sections of the HOIS CR
recommended practice

The main sections of the HOIS CR recommended practice

include: .

O Selection and types of radiation sources

0O Recommended source-to-detector distances (SDD) for DWSI,
DWDI and tangential inspection

O CR image quality criteria, including normalised signal-to-noise
ratio (SNR_N) and target single-wire IQI values

O Guidance on exposure times

O Circumferential and axial coverage

O Penetrated thickness measurements (computer analysis of CR
image grey levels to estimate through-wall extent of wall loss)

O Tangential radiography, including source positioning,
dimensional calibration, measurement techniques, cursors and
greyscale profiles

0 Image processing and handling.

For further details on all the above topics, the reader is referred
to the full RP®. However, further details of some of the key
recommendations are given below.

4, Key recommendations
4.1 Source selection

The HOIS CR RP focuses on the selection of isotope sources
(Ir 192, Se 75 and Co 60) as these are overwhelmingly the most
common radiation sources used for in-service inspection.

For the double-wall techniques, the recommendations for
pipe wall thickness generally follow those of EN 1435 for weld
radiography.

For the tangential technique applied to a pipe with wall thickness
WT and outside diameter OD, the maximum penetrated thickness,
W__.» through the pipe wall occurs for a line forming a tangent with
the inner diameter. This maximum path is shown in Figure 1 and,
for WI' < OD/2, is given by:

N

Detector

Figure 1. Maximum penetrated thickness, W,__, for the tangential
technique

Source selection is then based on the following approximate
maximum tangential paths for the different sources:

Table 1. Maximum tangential paths in steel for different isotope
sources

Isotope source Approximate maximum tangential path (mm)
Standard quality (for Higher quality (for
generalised wall loss) pitting flaws)

Se75 55 40
Ir 192 85 60
Co 60 140 100

Note that the maximum tangential path (or ‘chord length’) is
substantially larger than twice the wall thickness of a pipe, even for
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relatively small diameter pipes. For example, a 2" schedule 80 pipe
has a chord length of 35 mm, which rises to almost 60 mm for a 3"
schedule 160 pipe.

Cobalt 60 has not been investigated in the present work as there
are significant radiation safety issues with its usage for on-site
inspection. In addition, although this source provides excellent
penetrating power, there is a significant lack of contrast on thinner
walled components, which leads to reduced image quality.

4.2 Source-to-detector distances (SDD)

In general, as in all radiography, there are trade-offs to be made
between reduced image unsharpness, which requires larger source-
to-detector distances (SDD), and shorter exposure times, which
require smaller SDDs. For in-service inspection, it is reasonable to
permit a larger geometric unsharpness than for critical examination
of new welds, since the wall loss flaws of interest are usually at
least a few millimetres in size and hence give rise to more extended
indications than those from cracks, which are one of the main
concerns in new welds.

For DWSI it is therefore usually adequate to position the source
in contact with the pipe wall opposite the detector,

For DWDI, after much discussion, the recommendations on
source-to-detector distances were based on geometric unsharpness
criteria®. A specified unsharpness value in the plane of the object
was used as opposed to the unsharpness in the detector plane.
The unsharpness in the plane of the object was considered to be
more physically meaningful than the unsharpness in the detector
plane, as it is the unsharpness in the object plane that principally
affects the minimum discernable detail size in the component under
inspection.

The source-to-detector distance, SDD, needed to achieve a
specified geometric unsharpness in the plane of the object (Ug")
is given by:

SDD = (d. b) JUg' .ccvccevrerersessssersen @)

where d is the effective source size for geometric unsharpness
calculations and b is the distance between the detector and the
source side of the outside of the pipe.

For the standard quality wall loss inspection, a maximum
unsharpness of 0.6 mm was considered appropriate, so the minimum
SDD is given by:

SDD (standard quality) = (d. 5)/0.6 ............cc...e. (3)

For the higher-quality wall loss inspection, a maximum
unsharpness of 0.3 mm is recommended, so the minimum SDD is
then given by:

SDD (higher quality) = (d. )/0.3 ..........ccouuurernn(4)

Thus, the recommended SDD for higher-quality DWDI is
double that for standard quality.

As an example, the recommended SDD for a 2" schedule pipe
is about 200 mm for standard quality and about 400 mm for higher
quality for a typical 2 mm isotope source. The corresponding values
for a 3" schedule pipe are 300 mm and 600 mm for standard and
higher qualities, respectively.

For tangential inspection with the source on the pipe centreline,
to avoid substantial distortion of the distances when the pipe
wall is projected onto the detector in a ‘fan-beam’ geometry, it is
recommended that the minimum source-to-pipe centre distance,
SPD, should be at least 3.5 times the pipe outside diameter (OD).

For further details on SDD recommendations see the
literature'®.

4.3 Image quality criteria

Experience has shown that some form of objective check on image
quality is important for in-service computed radiography. Operators
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should be aware that very short exposure times with computed
radiography can give CR images which may appear to the eye,
subjectively at least, to have adequate quality when displayed on
a computer monitor. However, quantitative analysis can show that
such images may have low signal-to-noise ratios and hence poor
sensitivity for wall loss detection by image grey-level variations.
It is strongly recommended that some form of image quality
indicator (IQI), or objective check on image quality, is used on all
CR exposures, as described below.
The following measures for CR
considered:
O CR image grey level (target grey-level values)
O Image signal-to-noise ratio
O Single wire IQIs.

image quality were

4.3.1 Image grey level

Caution is needed when using CR image grey levels as a measure
of image quality, as the grey level can depend on many factors
including:

0 Imaging plate type

0 Scanner type and characteristics (log, linear etc)

QO Scanner gain

O Other scanner parameters (for example pixel size)

[ Radiation exposure incident on IP.

Hence, CR image grey level in isolation is not a reliable measure
of image quality without standardisation of all the associated
scanner variables and IP type. Given such standardisation it should
then be possible to establish that a particular grey-level range will
give images of sufficient quality, having made a prior assessment
using either of the two methods described below. For further details
on the calibration techniques required to use image grey level as a
reliable quality measure see the literature®.

4.3.2 Signal-to-noise ratio

Normalised signal-to-noise ratio (SNR_N), as described in the CR
standards EN 14784 parts 1 and 27, can be used to provide an
objective measure of the quality of the CR image. This method can
be applied to tangential radiography (see below), but the SNR_N
criterion for CR image quality assessment also has a number of
limitations including:

0 The SNR_N value does not take any account of the radiographic
contrast of the CR image.

QO To derive the SNR_N value it is first necessary to derive the
basic spatial resolution of the CR imaging system by analysis of
the image obtained using a duplex wire IQI. Various alternative
methods can be used for this analysis which may give differing
values. The values may also be influenced by the presence of
relatively high noise levels on CR images obtained from isotope
sources.

Nevertheless, it was concluded that setting target values for
SNR_N is a useful method for improving quality control of CR
images. The following values are recommended:

For standard image quality, using double-wall techniques, the
SNR_N should be at least 50 on the pipe centreline. Investigations
by those at BAM have shown that this is equivalent to the IP3 film
class, for example D7 film with density = 2. For the higher image
quality, it is recommended that the SNR_N should be at least 80
on the pipe centreline, which is equivalent to the IP3 film class, for
example D4 film with density = 2.

The SNR_N method for measuring image quality can also be
applied for tangential CR, provided the measurements are made
on the pipe centreline (ie as for DWDI) or in the free beam area, in
which case the average SNR_N values obtained should be at least
70 for the standard quality and 110 for the higher-quality classes of
wall loss inspection.

4.3.3 1Ql values

Use of IQIs is recommended for CR inspection using double-wall
techniques to provide an overall measure of image quality. Unlike
the SNR_N measure, IQI values provide a measure of the quality
of a CR image that includes the radiographic contrast. In addition,
1QI values are affected by the total unsharpness of the image and
the SNR_N.

The assessment of the number of IQIs visible on any one
image is, however, a notoriously subjective process, with different
operators giving varying opinions on the same image. Nevertheless,
it is a method specified in all current international standards for
radiography.

IQIs can take the form of wires or step/holes. For the present
work, wire IQIs were used as they are the type most commonly
used in Europe, at least, for conventional film radiography of
welds. Also, as they need to be placed in an area of the image which
is potentially subject to degradation, wire IQIs are unlikely to cause
confusion with any flaws present, whereas step/hole IQIs could
potentially be mistaken for, or obscure, flaws.

To establish appropriate target IQI wire values, trials were
undertaken using a series of test pipes with different diameters
and wall thicknesses. The CR images were then obtained
using radiographic conditions in close accordance with the
recommendations for SDD and SNR_N described above. A range
of commercially available scanners and IPs was also assessed.

For DWDI, the IQIs were placed on the source side of the pipe.
If the pipe is insulated, the IQI would need to be placed on the
detector side and different values would apply. For DWSI, the
1QIs need to be placed on the detector side (between pipe wall and
detector). For both DWDI and DWSI, the IQIs should be positioned
close to the centre of the resulting CR image. If the IQIs are close to
the edges of the images, a smaller number of wires may be detected
than for centrally placed IQIs.

For DWDI inspection using Ir 192, source-side measured IQI
wire numbers (as defined in EN 462-1) are shown in Figure 2.
These measurements cover pipes with wall thicknesses in the range
¢. 3 mm to 22 mm. For product filled pipes, the total equivalent
steel penetrated thickness was calculated using:

W W R T F st (5)

for 5

where w,_ is the steel penetrated thickness, ID is the pipe internal
diameter and fis a factor representing the lower attenuation of the
product compared with steel. Estimates for f from the present work
are ~9 for water (based on direct measurements) and =11 for oil
(based on the measured value for water with appropriate allowance
for the difference in density only).

A degree of variability in the smallest diameter IQI wire visible
was found, as illustrated in Figure 2. Recommended values were
then generally taken from the lower bound of the measured values
(see solid stepped line on Figure 2).

For the 2" schedule 80 pipe mentioned in previous sections, IQI
wire 9 is needed for wall loss radiography, compared with W13 for
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Figure 2. Measurements of smallest IQl wires visible on
DWDI Ir 192 CR images, as a function of equivalent steel total
penetrated thickness (on pipe centreline). The solid line shows
the recommended target values for comparison with those from
EN 1435 for film radiography weld inspection (dashed line)
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Class A weld radiography.
For further details on recommended IQI values for DWSI, and
for Se 75 sources, see the literature®.

4.4 Exposure guidelines
4.4.1 Double-wall techniques

CR plates have a wide tolerance or latitude to variations in
exposure times. However, experience has shown that using very
short exposure times will result in poor image quality and hence
low sensitivity to wall loss with the DWDI and DWSI techniques.
Correspondingly lower wall thickness measurement accuracies can
be anticipated with the tangential method for short exposure time
images.

To avoid these issues, the exposures times for computed
radiography should be sufficient to give CR images with the
required quality, as described in Section 4.3.

To estimate the required exposure times, the following
approximate formula may be used:

2
E, =24x107E exp(+uw,, )@D_

E is the exposure time in s for penetrated thickness w

is the exposure needed to achieve the required SNR_N value

for zero penetrated thickness in units of Ci.min @ 500 mm

b is the source strength in Ci

SDD is the source-to-detector distance in mm

yzi is the measured effective material attenuation coefficient
(~0.04 /mm for Ir 192 and ~0.08 /mm for Se 75)

w is the total steel equivalent penetrated thickness in mm,
including any product in the pipe (see equation 5).

Note that if the exposure, E,, is expressed in units of GBq. s @
1000 mm, then the constant in Equation (6) is 2.7 x 10%,

The HOIS CR trials have shown that the exposure times required
to obtain the recommended SNR_N values on the pipe centreline
depend on the imaging plate and scanner, as illustrated in Figure
3. This shows SNR_N values obtained as a function of exposure
for five different commercially available CR scanners and imaging
plates.
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Figure 3. Measurements of normalised signal-to-noise ratio as
a function of exposure incident on the IP, for five different CR
scanner/IP combinations

For the standard image quality class (SNR_N = 50 on the pipe
centreline), exposures E; in the range ~3-15 Ci.min @ 500 mm were
measured in the HOIS CR trials, depending on the CR scanner
and imaging plate being used. For the higher image quality class
(SNR_N = 80 on the pipe centreline), the exposures E were of
course higher, being in the range ~10-30 Ci.min @ 500 mm.

Significantly longer exposures may be needed if high-resolution
(‘blue’) imaging plates intended for weld inspection are used for
in-service inspection.

4.4.2 Tangential technique

For tangential radiography, the times given above for DWDI can
generally be used as a guide. It is also important to ensure that the
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scanner gain/sensitivity setting is adjusted so that the unimpeded
radiation beam outside the pipe wall is not saturated, which will
cause ‘burn-off’ and errors in wall thickness measurement.

4.4.3 Scanner gain

The HOIS CR trials have shown conclusively that altering the
scanner gain or sensitivity (speed class) usually has no significant
effect on SNR_N for a particular scanner/IP and exposure time.
Only increasing the radiation dose or exposure incident on the IP
will increase the number of photons detected by the IP and hence
improve image quality.

The only exception to this would be use of very low scanner
gains that would lead to such low grey-level values that the
digitisation of the values as integers would limit the dynamic range
of the image.

Saturation can also be a significant issue, especially for scanners
having linear responses to radiation intensity. For tangential CR, the
free-beam areas outside the image of the pipe should be unsaturated,
since saturated images would cause ‘burn-off’ and errors in wall
thickness measurement (these errors will lead to measurements
systematically less than the true values). To minimise the risk of
saturation, especially on thicker walled and/or larger diameter
pipes, use of low scanner gains/sensitivities is recommended.

5. Blind trial results

In 2003, an initial DWDI CR blind trial was performed on a set
of 6" nominal bore pipes, with two different schedules (nominal
wall thickness values of 7.1 mm and 14.3 mm). These pipes were
straight, about 2 m long and contained a number of internal wall
loss flaws, with a wide range of morphologies. These flaws were not
machined but had been introduced artificially using an accelerated
COITOSION process.

The overall probability of detection (POD) achieved in this 2003
trial was only about 60%, which was considered disappointing
given the flaw characteristics, including their through-wall extents.
A follow-up investigation suggested that the images obtained may
have been of relatively low quality as a result of an inspection
procedure that was not sufficiently developed for the DWDI
technique used.

During the development of the HOIS recommended practice®
a repeat blind trial on a similar set of specimens was undertaken in
2007. In this repeat trial, the DWSI technique was used to reduce
exposure times and the CR was performed in accordance with
the recommendations contained in an early draft of the RP, which
were not substantially different from those in the final published
version.

The POD achieved in this repeat blind trial was about 98%,
which was a significant improvement on the original value of
~60%.

This demonstrated that CR performed in accordance with the
recommendations contained in the literature® is capable of a high
detection performance for simulated realistic wall loss flaws in

pipes.

6. Conclusions

There is increasing application of computed radiography (CR)
to in-service inspection of pipes within the oil and gas industry.
Typically, the components inspected are small diameter pipes, for
which CR can provide an effective technique for both detection
and sizing (via the tangential technique) of wall loss flaws, such as
corrosion or erosion.

However, the technology associated with CR is substantially
more complex than film and, in the absence of any internationally
recognised standards for in-service radiographic inspection, the
quality of the resulting CR images can be variable.

19



In a major project, which has included a significant number of
experimental trials using state-of-the-art CR equipment, the HOIS
JIP has developed a recommended practice for this application,
with the aim of providing guidance to improve the quality control
of the results obtained.

The key recommendations concerning source selection,
source-to-detector distances and image quality criteria have been
summarised in this paper. For full details, the reader is referred
to the published recommended practice, which can be freely
downloaded from www.hoispublications.com

These recommendations have been validated by means of a blind
experimental trial, which showed a greatly improved detection
performance compared with that achieved previously in an earlier
trial carried out prior to the formulation of this document.
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PRODUKTNYTT

Sonatest launch the veo Phased Array flaw detector.

As a result of Sonatest’s drive to bring desirable and in-

novative products to the NDT market, a new Phased Array

instrument is now launched, the veo 16:64.

The veo is a fully capable Phased Array instrument with
multi-technique functionality, including TOFD; fast data
recording, a simple to use interface and rugged hous-

ing design renders the veo a performance leader from the
beginning.

Typical applications include Pipeline Weld Inspection,
Corrosion Mapping, Aerospace and Composite Testing.
Key design elements considered in the development of the
veo series are user and performance focussed which include
simple controls and a workflow driven Menu structure.
The 3D Scanplan feature displays a full 3D view of the
user’s test set up including probes, wedges, the weld and
geometry, with phased array beams.

There are also on-board probe and wedge databases for fast
setups.

Power & Performance perfectly packaged.

This 16:64 Phased Array instrument has TCG and ACG,
a superior encoding speed with fast A-scan recording and
excellent reporting functionality.

There are two separate conventional channels providing
simultaneous Phased Array and TOFD scanning to speed
inspection and ensure correct data referencing for improved
defect characterisation.

Real Time Focal Law calculations allow the user to change
scanning parameters instantly, reducing the time spent on
setup and defect investigation.

The veo enclosure has been designed to withstand the
tough environments in which NDT inspections are carried
out, achieving IP67 standard for water and dust ingress and
employing internal shock mounts to withstand impacts.

The market sectors largest sunlight readable screen, enables
the technician to see and interpret results with ease and ef-
ficiency, especially when complex inspections need multiple
probe configurations.

The veo batteries give up to 6 hours use, and are hot
swappable for continuous use.

For further information contact: info@kontrollmetod.se - www.sonatestveo.com

20

NDT Informasjon nr. 1 — 2011



NDT KonrFeranseN 2011, Bobg 29. - 31.mAl

Bodg - Byen ved verdens vakreste kyst

Den norske NDT konferansen har tradis-
jon for at den arrangeres i byer rundt om

i Norge.

Na& i ar 2011 arrangeres konferanse i Bode.
Konferansen har ogs3 tidligere veert ar-
rangert i Bode, men vi m4 helt tilbake il
1979 for det arrangementet.

Vi bringer litt fakta om Bode:

Bodeg er fylkeshovedstaden i Nordland og
en by i hurtig vekst. Dette er kraftsenteret
innen norsk luftfart og en av Forsvarets
hjornesteiner. Byen har 47.000 innbyg-
gere og ligger pd en halvey langs verdens
vakreste kyst, omkranset av en uforglem-
melig natur. Her star opplevelsene i ke.

Historie

Tanken om en egen kjgpstad i Nordland
var gammel og arbeidet med 4 {4 realisert
prosjektet hadde pagate i flere &r med
Nordlandenes forste biskop, Mathias Bon-
sak Krogh, som den store ildsjelen. Fra &
telle 55 (!) mannlige innbyggere i 1816,
vokste byen veldig sakte fram til midten av
1860-arene.

Da snudde storsildfisket opp ned pa
bysamfunnet i Bodg. Fram til 1874 ble
det fisket enorme mengder til forbausende
gode priser. Da storsilda ble borte, sorget
feitsilda for fortsatt hoykonjunkeur. Folk
strommet til og i 1875 var innbyggertal-
let kommet opp i 1.478, ti ar etter ikke
mindre enn 2.695!

Fra midten av 1880-4rene opplevde man
plutselig det uhgrte: Silda ble borte og
bodevaringene mitte innstille seg pa en
framtid med harde krav til den enkelte og
usikkert utbytte av strevet. Men, gkono-
miske tilbakeslag til tross: Bodesamfunnet
sto han av!

1 1900 hadde Bodg 4.877 innbyggere. Og
det ble bygget bade molo og dampskipskai
i 1904, viktige skritt for 4 styrke Bodo i
konkurransen med andre byer og nzrings-
sentra.

27. mai 1940 ble Bode lagt i ruiner av ty-
ske bombefly. P4 2 1/2 time var det meste
av gamle Bodo lagt i grus; mer enn 400 av
byens ca. 600 bygninger ble totalt adelagt.
P4 noen f3 etterkrigsir ble Bodg gjenreist.
Og ikke bare ble bybildet totalt foran-
dret. Byen har gjennomgitt en rivende
utvikling og vekst som gjor det naturlig

NDT Informasjon nr. 1 — 2011

4 se gjenoppbyggingen som et tidsskille i
dobbel forstand.

Bode er gradvis blitt utbygd som fylkes-
senter; i 1951 ble flyplassen anlagt, fra
1952 har byen vert bispesete, samme

ar fikk byen lererskole, i 1957 sto Bode
Dombkirke ferdig, i 1959 var byens nye
radhus klar til 4 bli tatt i bruk, i 1961
toffet det forste godstoget inn pd Bode
jernbanestasjon, i 1966 sto Fylkeshuset
ferdig og i 1971 ble Distriktshagskolen
etablert, Nordland Sentralsykehus nyblokk
var innflyttingsklar i 1974 og.... Lista blir
fort lang!

1 1968 ble Bodg kommune slatt sammen
med Bodin kommune som allerede i 1964
hadde innlemmet Kjerringpy i seg. Sam-
tidig utvidet det lille befolkningssenteret
med ca. 14.000 innbyggere pd nordvest-
siden av den flate Bodg-halveya seg fra 2,2
km?2 til 920km2. Den «nye» Bodg kom-
mune hadde da hele 27.575 innbyggere.
En «storby» i nordnorsk sammenheng. 1.
januar 2005 ble tidligere Skjerstad kom-
mune innlemmet i Bode kommune og
folketallet steg med det til mer enn 44.000
innbyggere. Antallet har siden steget yt-
terligere og er pr. 01.10.2009 oppe pa 47
184 innbyggere.

Bode kunne i 1991 feire 175-ars jubileum
som kjopstad. Jubileet ble i kulturens tegn
markert pd beherig vis med bl.a. 4pning
av Bestemorenga Sportsanlegg, Bodg Kul-
turhus og Nordlandshallen, en av Norges
storste innenders fotball- og idrettshaller.
Dette ga det aktive kulturlivet i Bode skik-
kelige arbeids- og treningsmuligheter og

er blitt arenaer hvor folk flest kan ta del i

tilbudene enten de nid kommer i forbindel-
se med idrettsarrangement, Nordland
Musikkfestuke, teater-forestillinger eller
Bode/Glimts hjemmekamper pa Aspmyra
Stadion.

Bodo har sttt vertskap for flere starre
arrangement de senere arene og byen har
tatt mél av seg til 4 bli en ettertraktet arena
for gjennomfering av sa vel kultur- og
idrettsarrangement som kurs/konferanser,
kongresser og messer. I og med ferdigstil-
lelsen av Bode Spektrum hvor inngdr

bl.a. Nordlandsbadet og Bodghallen — en
flerbrukshall p4 2.500 m2, kan vi ni ta
imot kongresser pd opptil 1.000 deltakere
og konserter med inntil 3.000 publikum-
mere.

Bodo er ogsa flybyen framfor noen med
en moderne flyterminal, landets militere
hoved-flyplass og et aktivt luftsportsmiljo.
Et milje som nok var en vesentlig arsak til
at Stortinget vedtok 4 legge sivel den nor-
ske sivile som den militere luftfartshistorie
til det som nd er en av byens storste attrak-
sjoner; Norsk Luftfartsmuseum. Museet
ble 4pnet av HKH Kong Harald V 15.
mai 1994. 21. mai 1995 sto den militere
delen, Luftforsvarsmuseet, ferdig. Det ar-
beides ogsa med 4 4 etablert en egen «kald
krig»-paviljong. Norsk Luftfartsmuseum
har allerede ftt flere av de meste kjente
flyene fra denne epoken i gave.

Bodo har to ganger sttt i sentrum for
internasjonal oppmerksomhet: Forste gang
i 1818 i forbindelse med den for Norge/
Sverige s ydmykende «Bodesaken» — en
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smugleraffere som skapte diplomatiske Nordlyset
forviklinger med England og som endte

med en klekkelig bot for unionen. 1. mai ~ Har du vart
1960 var Bodg igjen pa telegrambyrienes  utenders en
nyhetstopp: Et amerikansk spionfly av vinternatt i
typen U-2, som hadde Bode Lufthavn Nord-Norge?
som reisemdl, ble skutt ned over sovjetisk
territorium og satte en stund verdensfre- Da har du kan-
den i fare. skje veert vitne
til det mest
Bodesamfunnet er preget av positivitet fantastiske
og vekst og en ukuelig tro pa framtiden. lysfenomen
Selv om de finnes som hevder at det alltid ~ naturen kan
blaser og er kaldt i Bodg, sa har vi en tilby.

gjennomsnittstemperatur pi +11,2°C pa
sommeren og -1,8°C vinterstid.

Nordlys over Landegode. Foto: Kent Grundstad
Vi kan imidlertid strekke oss s& langt

som & innrgmme at det er rimelig «god Nordlyset (Aurora Boralis) oppleves Nordlyset kan oppleves pa morke, klare
gjennomtrekk» i byen. Og i den utstrekn- ~ mest intenst langt nord pd den nordlige kvelder fra september til april.

ing det kanskje blaser litt, er det i sa fall halvkule.

medvind!!

NDT KonrFeranseN 2011, Bobgz 29. - 31.maAl

Arrangementskomiteen gnsker velkommen til en spennende Som vi leser av programmet er det mange spennende foredrag
konferanse i Bodg. som bgr ha interesse for mange NDT ere.

PROGRAM

Sendag 29. mai Tirsdag 31. mai
1700 Registrering 09.00 Digital Radi for Cormosi ion and Wall Thi
18.00 Arsmote of Insulated Pipas
20,00 Arsmiddag - technigues and their performances
- standards development
Uwe Zscherpal, Uwe Ewert, BAM Berlin, Peter Rost, BASF SE Ludwigstafar,
Mandag 30. mai Germany, Steve F. Burch, ESR Technalogy, Warrington, UK

09.45 Bor det i Norge etableres en sammenslutning av NDT-bedrifter, slik SWETIC

08.16 Registrering eri Sverige?

08.50 Apning
) - hwva gjar SWETIC for & opprettholde god kvalitet p& NDT-utforelsen?
Fresident Fune E. Kristiansen - twa har SWETIC betydd for stikken | bransjen?
08.00 LED lamper for UV-lys Svan Seven, SWENG
- fordeler og ulemper | forhold tl tradisjonelle Uv-lamper K b
- tilfredsstiller LED lamper de vaniige krav som stiles il Uv-lys? 015 s besains
Lisa! Ashn, Labino AB 1115  Hva er erfari med akkreditering av NDT-bedrifter | Sverige?

- mediorer akkreditering bedre kvalitet pd NOT-utforetsen, eller er det

09.30 jon av i i ? i i
i kun et nedvendig onde f tena.
= hvilke materialkvalitater kan bli berart av problemet og hvorfor? - erdat eﬂ,n T:SQ,I? Swaajgacnmgmhawan: type akkreditering,
- hwilke problemer oppstar under isciasjon av rer? EM 150 17025 eller EN IS0 170207
Foreleser fra Det Norske Verilas Magnus Denzier, SWETIC
10.00 Besok pa utstilling 11.45 av under
N = hva bestir en undervannsinstallasion av?
1200 Lunsj - hva gjares av kvali i fabrikasj for & red Il
ruken av NDT/inspeks| i i
13.00 Lsdingeordningen. Lapet fram til fagprove. . leme ki i o A mj'on:‘t.‘g meas_en NDT! i irift,
- hva kreves av forkunnskaper? Fwa kan et mulig behov vasre?

- Hivilke g ger kommes fra?
- hvainnebasrer leretiden?

Grethe Bjorey, Opplesrngskontoret | Hordaland

Henrik Auster, FMC Kongsberg Subsea AS
Fenoviea Vorosciuc, FMC Kongsberg Subsea AS

" : 12156 Lunsj
13.30 Laringecrdningen. Hva er nytten av fagproven?
- hwa innehalder fagpreven? Dekker den behovet? 13,15
- Hvilke fagbrev kan tas?
Par Amt Angelsen, Fagprovenemda for NDT-fag

Ukonvensjonell bruk av Ultralyd og Phased Array
- ultralyd | glassfiberarmest plast og andre vanskelige objekter
- mangekanals- og heyopplesnings- ultrahyd

iske metoder | 1l

Tor Inge Waag, Teknova AS

1400 Besok pa utstillingen

1500, XMy iepieoerh ent it ek o wald | : 1345  Norskutviklet ultralyd b knol
i ique and - adl jonal, Ikk W
- with I use of film 3| i analyse a P o9
Liwe Zscherpel, Lwe Ewert and Mirko Jechow, BAM Berfin, Tyskiand Teria M DolphiTech AS

1546 Er etikk og moral kulturbetinget?
- variarar betydningen av etikk i ulike deler av varden?
- hvilke utfordringsr nér det gjelder etikk, har norske bedrifter | utlandet?
Eimar Everenget, Humanistisk Akadem(

1415  Avslutning
ident Rure Kristiansen

Besok pa Norsk Luftfartsmuseum

19.00 NOT- der vire sp inviterer til et
givenda samvaar
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NETTGUIDEN; INSPEKSJONSBEDRIFTER

; NSNDT - Nettguiden; Inspeksjonsbedrifter - Microsoft Internet Explorer - IUl)_(I
| Fle Edt view Favortes Tools Help >

JGBackav@ @ 1{;j|p53arch *Favorlbes eMos:Ia @]Qvi—; ﬁ'\_Jﬁ

=

RZNTGEN f (}3 Molest as ORCE

KONTROLLEN

Din ADT-partner TECHNOLOGY
www.rko.no WWW.NOWeCO0.N0 e-post: elias@motest.no www.forcetechnology.no
Neus’ B NAMIMS
NOT B Inspection
www.applusrtd.com WWW.Nammo.com

BENYTT SJANSEN TIL A GJORE DITT FIRMA
KJENT FOR NDT NORGE!

(€] Done [ [ [ '3 my Computer

‘ ‘ ‘ . STRALEVERNSSPESIALISTEN AS
- . . Postadr. Rennesveien 196, 4513 Mandal

Kurssenter: Sjehagen 2, Hillevig, Stavanger
STRALE?ERHSSPESIAL'STEH wwwalara.no  svs@alara.no

TIE 9229 1570 eller 4000 2130

N K

INDUSTRIELT STRALEVERN

KURS
+ Stralevern ved industriell radiografi, ogsa engelskspriklig
Havariovelse med radioaktiv kilde

Stralevern for helsepersoneﬂ

Maling og klassifisering av lavradioaktive avleiringer (LRA)
Transport av radioaktivt materialer

ADR kL7 kompetansebevis

ANNET
+ Sikkerhetsradgiver ved transport av radioaktivt materiale
+ NDT N3
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FORCE Technology

NDTHANDBOKEN.NO Frank Haddeland

+47 64 00 37 77
+47 98 29 83 84

N3 er andre opplag av NDT-handboken klar. Etter
a ha solgt 1200 eksemplarer av forste opplag, har
vi redigert boken og trykket opp 2000 nye boker.

Vi gnsker at alle skal ha den siste utgaven og har
derfor fglgende spesialtilbud:

"BYTT DIN GAMLE BOKI EN NY FOR KR 100,-"

Ordinaer pris: kr 798, -
Kurselever: 399,-

se@ NIAOGANYHLAN

PRODUKTNYTT

Holger Teknologi introduserer en lett nyhet!

Holger Teknologi lanserer na en ny haindmagnet med bevegelige
ben.

Héindmagneten veier kun 2,4 kg og har en ergonomisk design,
hvilket gjor den meget behagelig a arbeide med.

Lofteevnen er minimum 5,4 kg og den er utstyrt med en vanntett
utskiftbar mikrobryter.

For flere opplysninger, ta kontakt med Holger Teknologi pa telefon 23 16 94 60.
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Nammo Raufoss, NDT-laboratorium

DIN PARTNER FOR A
VERIFISERE KVALITET
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Nordens stgrste tilbyder FORCE
av NDT kurs!

Alle NDT metoder inkludert Driftsinspektgr N1 og N2!

Eksamen og sertifisering i alle metoder!

- . R LA 4
. Bhei L 1 R <,
- _n -_"'f\‘-"u“ )," .. -’s‘i- 1

£ WL YT

FORCE TECHNOLOGY

Sertifiseringsleder Per-Arvid Lid

Nye sertifiseringer.

Konvertering og fornyelse av sertifikater.
ECO - Elektronisk sertifikatdatabase.
NTO - registeringer og fornyelser.

Direkte telefon
415 64 561

Kurssenterleder Frank Haddeland

FORCE Technology Training AS

NDT-kurs. Mj&vannsveien 25

Driftsinspektgr. 4628 Kristiansand, Norway

Stdlevernskurs. Tel. +47 64 00 35 00

. Praktisk trening. G AL A

Direkte telefon .  Eksamensavvikling. e-mail: kurs@force.no

98298386 . Hybelhus for kursdeltakere. e,



Statens stralevern

Norwegian Radiation Protection Authority

- Radiografihendelse i Norge

- Dosestatistikk 2010

Av Sindre Dvergaard og Tonje Sekse, Statens strilevern.

Radiografihendelse i Norge

Tidligere i ar mottok Stréilevernet uhellsmeldning i
forbindelse med utforelse av industriell radiografi med en

785 GBq Ir-192 kilde.

Hendelsen skjedde i forbindelse med radiografiarbeid i
dpen installasjon da operaterene glemte 4 sveive inn kilden
for de skulle fram og skifte film og rigge utstyr.

For dette ble oppdaget hadde operatorene oppholdt seg
ner kilden i noen minutter, og i lopet av denne perioden
hadde en av operaterene baret kollimator med kilde tett
inntil kroppen.

De oppdaget at kilden var ute av skjermet posisjon forst
nér radiografibeholderen skulle flyttes, da de sa at flagget
pa radiografibeholderen var rodt.

Operatorene hadde flaks

Det tok noe tid for detaljene rundt hendelsen kom pa plass, men
basert pd de opplysningene vi hadde til & begynne med var det
sannsynlig at kilden hadde blitt baret tett inntil kroppen og det
kunne ikke utelukkes at primerstrilefeltet var rettet mot krop-
pen.

En slik situasjon ville raskt ha gitt operaterene store straledoser
lokalt og fort til akutte strileskader.

Rekonstruksjon av hendelsen sannsynliggjorde at primerstrilen
tilfeldigvis hadde pekt vekk fra operatgrene og at avstanden til
kilden var noe sterre enn ferst antatt. Siden avstand og skjerm-
ing er faktorer av avgjorende betydning for straledoser, slapp
operatgrene unna med en marginal strdledose - bare pd grunn av

flaks.

Hvordan kunne dette skje? - brudd pa gjeldende

retningslinjer

Vi kjenner ikke arsaken til at operaterene i forste omgang kunne
glemte 4 sveive inn kilden, men nir forst denne forglemmelsen
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var et faktum, ble heller ikke situasjonen fanget opp ettersom
operaterene verken benyttet geigerteller eller pipeteller pd denne
jobben.

Dermed oppdaget ingen av dem at kilden var ute for de sa at
flagget pé radiografibeholderen var rodt.

Dette er helt klare brudd pé gjeldende retningslinjer for utferelse
av industriell radiografi og er et eksempel pa uforsvarlig hdndrer-
ing av en radioaktiv kilde.

Viktig & felge retningslinjer —
for egen og andres sikkerhet

I Norge har vi detaljerte retningslinjer for hvordan radiografi skal
og ber utfares.

Dette er retningslinjer som er nedfelt i eller i medhold av for-
skrift eller i veiled-ningsmateriale.

Dette skal til sammen utgjere et ramme-verk det skal vere trygt
4 arbeide innenfor.

Det er ogsé mulig 4 ringe til oss 4 stille spersmal. Strilevernet
onsker at terskelen for dette skal vare lav.

I Norge har vi en aktiv bransjeforening som er opptatt av stralev-
ern og som inviterer til dialog mellom bransje og myndighet og
som skaper en arena for erfaringsutveksling og informasjon gjen-
nom sine arrangementer/seminarer.

Strilevernets inntrykk er at rammeverket for godt stralevern for
radiografioperatgrene er forankret i NDT-miljoet og at veiledn-
ing om industriell radiografi er godt kjent og bruke i miljeet.

Selv om mye er bra, minner likevel denne hendelsen om at det

er viktig 4 opprettholde fokus pa strilevern - gjennom alle ledd i
bedriften.

Det minner oss om at uhell ogsd kan skje i Norge. Det er ikke
nok at noen fa er opptatt av dette. Alle md med.
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Dosestatistikk 2010

Statens strdlevern

Norwegian Radiation Protection Authority

Figuren under viser gjennomsnittsdoser, mélt ved persondosimetritjenesten ved Statens strilevern, for dosimeter-
brukere innen de ulike stillingskategorier i 2010.

Det gjores oppmerksom pa at dosestatistikken for 2010 ikke er publisert enda, og sm justeringer kan forekomme i den endelige
arsstatistikken. Endelig arsstatistikk publiseres pA www.nrpa.no
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Gjennomsnittsdoser for dosimeterbrukere innen ulike stillingskategorier for 2010.

Figuren til hoyre illustrerer doseutviklingen for
indu-strielle radiografer i perioden 1992 til 2010.

Det ses av figuren at gjennomsnittsdosen for

alle har ligget pa et ganske stabilt lavt niva siden
1992, med en avtakende tendens.
Gjennomsnittsdosen for de som har mottatt dose
er mer variabel, men ser ut til 4 ha stabilisert seg
under 1 mSv/ar.

Nir det gjelder kollektivdosen har den i likhet
med gjennomsnittsdosene stabilisert seg de siste
arene, og var 1 2010 pa 0,05 manSv.
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Figuren viser at det
er noen grupper
innen medisinsk
stralebruk som
utmerker seg med
spesielt hoye doser.

For industrielle
radiografer er gjen-
nomsnittsdosen for
alle 0,06 mSv og
for alle med dose
over registreringsg-
rensen 0,78 mSv i
2010.
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Doseutvikling for industrielle radiografer i perioden 1992-2010.
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Artikkelstafett, 29 etappe
AKER EGERSUND AS

av Rune Arstad,

A

Oversiktsbilde av Aker Egersund.

Aker Egersund AS har ca 520 faste
ansatte, av disse sd er vi 38 i Avdelingen
under Erik Torgersen QC Leder.

Vi har ca. 15 ansatte som er utleid til
Aker Contractors i Kaspihavet og Sakhalin
2 prosjektene.

Jeg har hvert i Egersund i 25 ar (august
2010) og under forskjellige navn:

e Kverner Brug AS,

e Kverner Rosenberg as,

e Kvarner olje & Gas,

e Aker Kvarner, og ni

e Aker Solutions AS.
I 1985 startet jeg som Sveiselerling

(fagbrev 1987) & fortsette med
Industrirerlegging (fagbrev 1998).

NDT Informasjon nr. 1 — 2011

Jeg startet med Ultralyd opplering i 1998
og har derfra tatt de sertifikater som har
hvert av behov.

Vi har hvert 3 personer pa Nivd 3 opp-
gavene RT, UT, MT, PT, VT ddligere,

men som jeg nd har tatt over ansvaret for.

Aker Egersunds NDT Operaterer har
bredde for hva Onshore/Offshore indus-
trien trenger og dekker alle kategorier RT,
UT, MT, PT, VT, PMI, NS 476,NS 477,
Dokument logg og Dimensjons Kontroll.

2 leerlinger har nd blitt fagarbeidere i faget
(2010), en pa Rentgen og en pa Ultralyd.
Dalane Videregiende Skole har Aker ett
bra samarbeid med som vi rekrutterer ler-
linger fra ca. 10-15 stykker érlig.

Vi utferer Rontgen og Ultralyd pa Rer og
Strukeur konstruksjoner, det blir bare mer
og mer Ultralyd pa Austenittisk materialer
som 6MO, Duplex, S-Duplex, 316 og
Incoloy/Inconell.

Til denne type Ultralyd kontroll s har vi

5 operatgrer som er sertifisert.

Totalt sa er vi ca. 18-20 mann som utferer
NDT i alle metoder.

Phased Array/TODF er ett veldig inntre-
sant tema som jeg folger noye med pi i
disse dager.

Foler at ting ikke er helt i mil ennd, men
nar det kommer si vil det vare til stor
hjelp i Verkstedene spesielt pd Piping
spools.
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TOTALLEVERANDOR PA NDT-UTSTYR
- forbruksmateriell og service

Stort lager i
Oslo og Bergen

AGFA <> NDT

Film og kjemi

\

Vi har lang erfaring i service pa Agfa
fremkallingsmaskiner og kan utfgre
service bade onshore og offshore.

P3 lager ! ’
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www.hartmann.no

- vi snakker om sikkerhet! |



Aker Solutions nye Strategi

Likely split of entities and resource pools S AkerSolutions
after separation of ED&S and FD :
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EnergyDevelopment & Services (ED&S) Or men Lange SSCTS
splittet opp i to nye forretningsomrader:

Fra 1. januar 2011 er forretningsomrade

¢ Maintenance, Modifications and
Operations (MMO), og
e Field Development (FD).

MMO som nd Aker Egersund er under vil " gl
fortsatt ha fokus pa Nordsjeen. R NI o
I dette markedet forventes et stabilt hayt Sy

aktivitetsniva frem til 2020.

Prosjekter 2010/2014

e Ormen Lange Subsea Pilot (Statoil) )
ca. 320 tonn Aker Egersund skal bygge verdens forste undervanns gasskompresjonsanlegg pd Asgard

*  Shell Ormen Lange test pit Oppstart pa denne jobb er til sommeren 2011 og varer til 2014 (ca. 5500 Tonn)
(modul ca. 830 tonn)

e BP Oselvar tie in to Ula
(modul ca. 440 tonn)

e Goliat Subsea (ENI Norge)
8 stk. Subsea, 8 Manifolds og 6 Riser
bases

e MMO Prefab. Piping til Offshore.
(BP, Statoil, Connoco Phillips, Esso)

o Asgard Subsea
Gasskompresjonsanlegg (ca. 5500
tonn).

e Connoco Phillips 2/4 Z
(Modul ca. 8000 tonn)

e Kristin LPP Modifikasjon
(Modul ca. 1000 tonn)

Ormen lange Compression Pilot er ett
samarbeids prosjekt mellom Statoil og

Shell. Trykket i reservoarene Midgard og En tradisjonell lgsning ville vert &
Mikkel synker og det vil bli behov for installere en plattform med fasiliteter
Shell har Prosessmodulen og Statoil har trykkstotte for 4 sikre fortsatt hoy gass for gasskompresjon.

Integrasjonsscope som skal std i bassenget.  strom og lang levetid.
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Historikk. 1972 -

2 Nye Bunkers 2010

Det ble bygget 2 stk. nye Bunkerer til 4 kunne klare mer Prefab piping jobb for
Onshore/Offshore. P4 det travleste s gar alle 3 pa fullt dognet rundt.

P34 bildet ser vi Tommy Berildsen.

Ny Hall P3
2010

Denne hallen
skal kun brukes
til testing av for-

skjellige Subsea

produkter og
har derfor ID
adgang kun for
personer som

jobber der.

Ormen Lange compression Pilot System er det forste Subsea Produktet som blir testet
i hallen, et spennende prosjekt som sammen med Shell Ormen Lange test pit har hatt
mange tilskuere fra inn og utland.

Ny Rer Hall R3 2010

For 4 handtere det okte volumet pé prefabrikasjon kreves det okt kapasitet i rorhallene.
Det ble derfor besluttet & bygge om den tidligere lagerhallen L8 til en ny R3- rerhall.
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Velferd.

Vi har fine velferds tilbud som 2 leili-
gheter pa Myraleite (Sirdalen Rogaland),
1 leiligheter pa Flekkergy (Kristiansand),
1 Hytte p& Spangereid (Lindesnes) og 1
Villa i Alicante (Spania).

Sport

Massasjestol til bruk daglig for alle
ansatte, Helsestudio, sykling til jobb og
Aker Trim portal der folk kan logge seg
pa nettet & registrere forskjellige aktiv-
iteter som premieres en gang i mineden.

I det arlige Nordsjorittet er det mange
ansatte fra Aker Egersund og andre
bedrifter/privat personer som benytter
seg av.( ca 9000 deltagere) Fra Egersund
til Sandnes ca. 8§ — 9 mil.

HMS

P4 syv ar har vi redusert sykefravaret
med nesten 40 %, fra. 7,1 % i 2002 til
4,5 % 12009. 2010 5, 20 % sykefraver
ligger under gjennomsnittet i bransjen
som er 7 %. Malet for 2011 er et syke-
fraveer pé 4.0 %.

Humor er viktig!

«Du kommer tilbake fra toalettet pa flyet
og du ser at en blondine har tatt setet ditt.
Du ber henne flytte seg, men hun nekter.
Mannen sier: Hvor skal du?

Blondinen: Oslo.

Mannen: Da mad du nok sette det pa et
annet sete fordi denne gér til Bergen.
Blondinen: AAAJA.”

Onsker Stein Axel Hjemdahl, Marine
International Survey lykke til med neste
etappe i Artikkelstafetten.
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Thermo

SCIENTIFIC
NITON PMI instrumenter

NITON XL3 serie

Superrask ”Pistol”-modell med en ytelse ingen har sett
maken til i et hdndportabelt instrument. Kan utstyres med
”Small Spot” og innebygget kamera. Leveres med 50 kV
rontgenror eller “evigvarende” isotop.

Na ogsa med GOLDD (Geometrically Optimized Large
area Drift Detector). Inntil 10 x bedre ytelse og kan
bestemme lette elementer (Mg, Al, Si, S og P) uten bruk av
helium eller vakuum.

NITON XLi

Verdens minste PMI instrument. Rask "Cell-phone”-
modell med "evigvarende” isotop. Egner seg
utmerket til inspeksjon og kommer lett til pa trange
plasser, inspeksjonsluker etc.

NITON XL2

Rask "Pistol”-modell godt egnet til PMI. Prisgunstig,
med fast skrastilt display som gjor det lett a lese
resultatene under maling. Leveres med 45 kV
rgntgenror.

Vi har na passert 180 leverte NITON instrumenter i Norge!

XHOLGER TEKNOLOGI

Holger Teknologi as, Postboks 122 Holmlia, 1202 Oslo TIf 23 16 94 60 - fax 22 61 10 30
post@holger.no - www.holger.no



Standard Norge komité SN/K-58
Standardiseringsarbeid innen NDT

Statusrapport fra komitéen v/Peer Dalberg

Generelt

Standard Norge har ulike komitéer som skal felge opp stand-
ardiseringarbeid som foregir i Europa (CEN) og internasjonalt

(ISO).

SN/K 58 er navnet pa den komiteen som dekker NDT.
Komitéen har som oppgave 4 kommentere pa standarder under
utarbeidelse, og i vesentlig grad arbeide med & oversette EN- og
ISO-standarder innen NDT il norsk.

Responsen fra dere brukere er at vi trenger standardene oversatt
til norsk.

SN/K 58 komitéen pr i dag har folgende sammensetning:

e Engebret Rodningen, Standard Norge, sekreter

e Deer Dalberg (leder for komitéen), FORCE Technology
Norway

e Jonny Hammersland, Statoil

e Arve Hovland, Anko

*  Ornulf Kiserud, Rentgenkontrollen

e Odd Magne Aanderaa, Aker Stord

e Kay Vidar Johnsen, Det Norske Veritas

e Marit Norheim Haugen, Det Norske Veritas

e Terje Bach, SolidTech

e Havard Sletvold, Axess

e Tor Harry Fauske, Statoil

¢ Trond Nordvik, Aker Solutions

Tom Snipstad har meddelt Standard Norge at han trer ut av
komitéen grunnet nye arbeidsoppgaver pA Nammo Raufoss.

SN/K58 konserterer seg hovedsaklig om folgende komitéer:
e CEN/TC 121/SC 5B (NDT av sveis)

e CEN/TCI138 (Generell NDT)

e ISO/TC 44/SC 5 (NDT av sveis)

e ISO/TC 135 (NDT)

Folgende kan gi en oppsummering av status:

1. Mange av EN og ISO standarder har blitt utgitt som Norsk

Standard (NS) med bade engelsk og norsk tekst.
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Vi er né ved et vendepunkt.

De fleste NS-EN standarder innen NDT er nd i ferd med &
byttes ut, og utgis som NS-EN ISO standarder. Det blir da
nye numre & forholde seg til pa standardene.

For & hjelpe brukerne med en smidig overgang, har SN/K-58
utarbeidet, eller er i ferd med 4 utarbeide, oversikter over det
nye standard-regimet.

En oversikt over tilgjengelige standarder innen NDT av
sveiste forbindelser, er gjengitt i tabellen nedenfor.

Nir oppdateringen fra SN/K-58 er ferdig, vil de bli lagt ut
pa Standard Norge sin nettside www.standard.no.

En tidligere utgave er allerede tilgjengelig.

SN/K-58 er na i ferd med 4 gjennomga de nylig utgitte
NS-EN ISO standardene, som har erstattet EN-standardene,
med det for gye 4 utgi norske oversettelser.

2. NDT-foreningen har siden 2006 etablert en referanse-
gruppe for standardisering.

Denne gruppen arbeider tett sammen med SN/K-58 i
Standard Norge (felles moter).

Referansegruppen har som mal & engasjere seg spesielt i
CEN/TC 138 og i ISO/TC 135/SC 7 nir det gjelder per-
sonellsertifisering, det vil si 4 folge revisjonen av standarden

pr EN ISO 9712.

Referansegruppen folger ogsd med pa hva som skjer med EN
473/Nordtest:

*  NS-EN 473:2008 ble utgitt hgsten 2008.

e EN473/Nordtest er revidert og har gyldighet fra 2010.

e siden det nd arbeides med en felles ordning mellom EN og
ISO (pr EN ISO 9712), mé Nordtest sannsynligvis revidere
sin ordning i 2012.

NDT Informasjon nr. 1 — 2011



| NDT-standarder sveis

Kvalitetsniva basert
pa reell starrelse
pa uregelmessigheter

NS-EN IS0 5817

NS-EN 150 10042

niva og akseptkriterier for
indikasjoner

Sammenheng mellom kvalitets-

NS-EN S0 17635
(NS-EN 12062)

Metode Radiografi Virvelstrem Magnetpulver Penetrant Ultralyd Lekkasje- Visuell ingsp Pogitiv matr. Id. Godkjen. av
RT ET MT PT ut praving, LT VT PMI HNDT-pers.
NS-150 17636 N5-150 17643 NS-150 17638 NS-EM 150 34521 EN 150 17640 NS-EM 1779 EN IS0 17637 NS-EN 473:2008|
Utferelse | (NS-EN 1435) (NS-ENAT11) (NS-EN 1280) (NS-EM 571-1) (NS-EN 1714) (MS-EN 8710) 150 9712:2005
EN 150 10863 TOFD|
I I I I I
Jlksept- N5-150 106751 EN IS0 23278 EN 150 23277 EN 150 11666 NS-EN 150 5847
kriterier |(NS-EN 12517-1) (NS-EN 1281) (NS-EN 1289) (NS-EN 1712) Stal
[ [ [ I I [ I
Jlksept- NS5-150 10675-2 EN 15617 NS-EN 150 10042
kriterier |(NS-EN 12517-2) TOFD Aluminium
Spesielt NS-EN 150 3059 NS5-EM 150 3059 EN 150 22825 EN 150 6520-1
for Betraktnings- Betraktnings- Austduplex Klassifizering av
metoden betingelser betingelser uregelmessigheter
|
Spesielt EN IS0 23279
for (NS-EN 1713)
metoden Karakterizering
Oversikt over tilgjengelige standarder innen NDT av sveiste forbindelser.
Nir oppdateringen fra SN/K-58 er ferdig, vil de bli lagt ut pd Standard Norge sin nettside www.standard.no.

Vanntett mi

Lett i vekt
« Serviceven

Tekniske data:

Spenning/frekvens
Stremstyrke

Avstand mellom ben
Avstand mellom polene
Lefteevne (135 - 185 mm
mellom polene)
Kabellengde

Vekt (inkl. bev. poler)
Dimensjoner (I x d x h)

Kraftig magnetfelt

krobryter

Kompakt design

nlig

230V AC/ 50-60 Hz

2,6 A

135 mm
25-185 mm
54 kg

4m
2,4 kg
220 x 46 x 155 mm

med bevegelige ben

HOLGER TEKNOLOGI

Postboks 122 Holmlia, 1202 Oslo
Tel: 2316 94 60 - Fax: 22 61 10 30
www.holger.no - post@holger.no



Exclusive Partner

Discover e Fuiure

DIGITAL RADIOGRAPHY I
MADE IN GERMANY

D-Tect Imaging Software

Progr

.. dine krav fil n:i. s
{" HD-CR 43 NDT + HD-CR 35 NDT I
i

» Hayeste opplasning i markedet (BAM sertifisert BSR 40"y}
« Billedkvalitet filsvarende film

» Bevist pélitelighet etter levering av flere enn 20.000 enh

« Tilfrectsstiller alle krav i henhold fil EN 14784 og ASTM 24
« HD-CR 35 MNDT kan ogsd drives fra batteri

www.duerr-ndt.de

PRODUKTNYTT

Proceq i Sveits introduserer nd Equostat 3, -

en ny hardhetsméler som arbeider etter Rockwell-prinsippet,
men sammenliknet med stasjonare hardhetsmalere har Equostat
3 en skarpere inntrykksnal samtidig som man anvender mindre
inntrykkskraft.

Det minimale inntrykksmerket etter maling er sa lite at Equostat 3
er kvalifisert som et NDT-instrument.

Equostat 3 kan koples til en barbar PC eller man kan anvende
kontrollenheten til Equotip 3.

Brukeren blir presist instruert nar trykket skal utferes samt slippes
hvoretter signalkurven gjor brukeren i stand til 4 avgjore kvaliteten
pa malingen.

Instrumentet leveres i solid koffert med testblokk og
dokumentasjon.

For mer informasjon, ta kontakr med Holger Teknologi AS pa telefon 23 16 94 60.
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Force Technology

Av Espen Elvheim

Jeg vil starte med 4 takke Morten Borech-
stein for tilliten, og kommer her med mitt
bidrag til artikkelstafetten.

Jeg startet som relativt nyutdannet
ingenier i materialteknologi i FORCE
Technology (FTN) i 2001, da het vi
CorrOcean ASA.

Vi var en ingeniortung bedrift med en
NDT-kursavdeling pa Billingstad som sik-
kert mange husker.

Som ny til inspeksjonsfaget var dette et
makelgst fagmilje & komme dil.

Dyktige og trivelige kollegaer med solid
erfaring fra avansert NDT og utvikling og

avanserte operasjoner.

Den lille inspeksjonsavdelingen i Corr-
Ocean var tungt spesialisert med mye ak-
tivitet p4 fjernstyrt undervannsinspeksjon.

Jeg fikk bl.a. delta i utvikling og modifi-
kasjon av undervanns- ultralyd og virvel-
stromskannere.

Utstyret reiste vi rundt med og inspiserte
undervanns rerledninger og strukturer.

12003 solgte CorrOcean tjenestedivi-
sjonen, og vi fikk nye danske eiere.

FORCE Technology er en dansk
stiftelse som jeg vet mange norske
inspeksjonsbedrifter kjenner
godt til fra tidligere i hvert fall pa

kursdelen.

Vi fikk dermed en eier som var interessert
i og bade utvikle inspeksjonsfaget og med
en langsiktig plan om 4 bli en viktig akter
pa inspeksjonsdelen i hele Skandinavia.

NDT Informasjon nr. 1 — 2011

FORCE

Hosten 2001 fikk vi store kontrakter pa
heyhastighetstog.

Det ble to hektiske ar med ekstraordinaer
inspeksjon pa akslinger, hjul og boggier pa
tre skift, dognet rundt. Vi var da en liten
inspeksjonsbedrift og métte basere oss

pa 4 leie inn mange inspektorer fra andre
inspeksjonsfirmaer.

Inspeksjonen var nok ensformig, men
konsekvensen av et akselbrudd pa et
heyhastighetstog kan vare ekstremt hoy,
og tanken pa noe slike bidrar til skjerpet
konsentrasjon i lange timer.

Boggier og akslinger ble etter hvert byttet
ut med nye, og inspeksjonsfrekvensene
normaliserte seg.

Vi er dog enda leverander til disse
kundene og enda flere tog-kunder har

det blitt opp igjennom &rene. Et kjapt
overblikk i inspeksjonsdatabasen viser at
vi nettopp har passert 50.000 inspeksjons-
objekeer for vére togkunder.

Som en kuriositet kan jeg nevne at over
40.000 av disse ble gjennomfert i peri-
oden 2001-2003. Det er et anselig antall.

FIN er i dag en multidisiplin lev-
erander og hovedtyngden av kundemas-
sen er olje- og offshore relatert.

Vi kan bidra med kompetanse pd Ma-
terial-/korrosjonsteknologi, Struktur,
monitorering og overvikning, RBI og
inspeksjonsplanlegging.

Som inspektorer i FTN har vi direkte
tilgang til denne multidisipline kom-
petansen, og i forbindelse med teknisk
tilstand kan vi derfor levere en "komplett
pakke”, som nok mange av vire konkur-
renter kan misunne oss.

I dag er vi i overkant av 30 inspektgrer
fordelt pé 6 lokasjoner rundt om i norge,
fra nord til ser, og vi jobber innen mange
bransjer, fra bygg og stalkonstruksjoner til
nazringsmiddelindustri, skiheiser, kraftstas-
joner, mekanisk industri, transport/tog,
olje og raffineri med mer.

Teknisk tilstand og driftsinspeksjon er

spennende felt.

Sammenliknet med NDT i fabrikasjons-
sammenheng er driftsinspeksjon en litt
annen mite & tenke pa.

Selv om de fleste nye inspektorer vil ut &
jobbe i Nordsjeen vil jeg pésta at dersom
en skal bli dyktig i den enkelte NDT
metoden ber en jobbe med fabrikasjon
(sveisekontroll) og lere seg de aktuelle
metodene fra "bunnen”, med tilherende
dypdykk i aktuelle fabrikasjonsstandarder
og spesifikasjoner.

Det er lite sveisekontroll som utfores pa
plattformer i Nordsjeen om dagen.

De som gér opp til 10 ars re-sertifisering
uten 4 ha jobbet serlig med sveis, har nok
gjort seg samme betrakening,.

Nar det er sagt er det 4 jobbe med drift

som sagt spennende.

Jeg har jobbet to og et halvt &r som
inspeksjonsingenier for Talisman pa Gyda.
Det var en utfordrende jobb, og som
inspeksjonsingeniogr skal man svare for
teknisk tilstand pa mange ulike innretnin-
ger om bord, fra prosessanlegg til livbiter,
kraner og hovedstrukeur.

En slik jobb stiller store krav til kom-
petanse i mange ulike fagfelt hos den
enkelte driftsinspektor.
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Heldigvis har vi nd igjennom NS-415 blitt
gitt muligheten til 4 f3 testet og bekreftet
disse ferdighetene gjennom en sertifiser-
ing.

Selv om noen av oljeselskapene til nd har
veert lice "diffuse” i & forlange beviset pa
kompetanse, tror og hdper jeg at de henger
seg pé etter hvert som de ser verdien av
dette.

I skrivende stund har jeg nettopp selv og
hatt kurs eksamen i NS 415 N2 og er

temmelig spent pé resultatet.

Vi investerte for flere ar tilbake i moder-
firmaets scannersystem: P-scan.

Det har vist seg 4 vere en suksess.

Der vi tidligere har mattet handtegnede
skisser av funn basert pd manuell scan-
ning, kan vi nd lage lettfactelige fargekart,
med justerbar opplesning ned til 1xImm.

Data kan enkelt dumpes til excel ark for
prossessering til trender og analyser av
neyaktig korrosjonshastighet.

¢} T-scan pres.l <1, 2 =

Job Displsy Windows Report Help
(67 QI (71T xlv] wlelolnf =3
102mm =

[Facanpeent 1> 5]
Depng [00 oen
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xwan 60 o
Wit IQOT e
¥ center (00 s
Y ranpe f.‘—'?UT- men
-~ 3

P —
L

Tilsvarende kan scanneren benyttes til
eksake lokalisering og visualisering av
omdder med skader, eller verifikasjon av
omrader med mistanke.

Utstyret vil alltids koste litt mer enn &
benytte seg av manuelle metoder, men
sporbarhet og etterrettelighet vil vare si
uendelig mye bedre.

Systemet er basert pa konvensjonelle ultra-
lydhoder og vi benytter til vanlig standard
MSEB lydhoder pa scanneren.

Kalibrering og oppsett er som for kon-
vensjonell ultralyd. Det er faktisk et viktig
argument i innsalgsfasen.

En fin case vi hadde offshore var 4 scanne
en stor isolert beholder @3000x10000,
med P-scan fra innsiden, for 4 sjekke etter
korrosjon under isolasjon.

A fjerne isolasjon og montere pi ny av en
s sver beholder ville kostet mye mer.

I tillegg kunne vi sld i bordet med neyak-
tig tykkelse pd 100 % av tankens flate,
inklusive tykkelse under doblingsplate,

hvilket ikke er s3 enkelt 4 gjore visuelt fra
utsiden selv om du hadde avisolert tanken.

Tanken var i god stand, ingen omrader
med korrosjon >1mm.
Beholderen ble friskmeldt, og kunden var

forngyd og sparte mange penger.

N3 tjenesten i FORCE har vi organi-
sert med en sentral metodeansvarlig
i hver metode som er faglig ansvarlig
for sin metode.

Metodeansvarlig er ansvarlig for alle
NDT- prosedyrer som ligger sentralt i
kvalitetssystemet.

Arlig revisjon og oppdatering av doku-
mentene er en viktig oppgave.
Metodeansvarlig er selvsagt ogsd ansvarlig
for autorisasjon av personell, men kan
benytte lokal N3 pé det enkelte avdeling-
skontor for gjennomfering av autorisas-
jonen.

= 100 mes.

- 50 mem

=100 e

100 w 0 £ a0 6 :

i 200 ' 400

o o

P:Scan: Scannet omride pd beholder. I fargekartet sees tydelig et omride med lokal alvorlig korrosjon
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Pi bildet ser vi samme omridet som pé P:Scan fotografert 2 mnd senere, med trekile banket inn i omridet hvor det ble lekkasje.

Etikk er et vanskelig tema som har vart
mye diskutert de siste arene.

At kontrollorer og inspektorer folger regler
og er etterrettelig i sitt daglige virke er

vel noe vire kunder forventer, men ogsd
allmennheten, som forventer at broene de
kjorer pd, huset de bor i, toget de kjorer i
er i en slik forfatning at man kan fole seg

trygg.

Er det da slik at inspektgrer ikke kan
gjore feil?

Er 9 mnd praksis og avlagt teoretisk og
praktisk prove en garanti for at en ultra-
lydoperater kan alt, og aldri gjor feil?

Selvfolgelig ikke.

Kan vi da dra den konklusjonen at man
kan folge alle regler, vare etterrettelig, og
likevel gjore feilvurderinger fordi man har
tatt seg vann over hodet i den oppgaven
som skal lgses? Det tror jeg ogsa.
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Paradokset foler jeg er at dersom man skal
bli en dyktig ultralydoperater ma man
fakeisk kastes litt ut pd dypt vann.

Det er den desidert beste maten 4 fi den
nodvendige erfaringen man trenger for &
bli en selvstendig, dyktig operator.

Det er kanskje & banne i kjerka, men i en
slik prosess ma man forvente at det blir
gjort noen feil.

Som nivi 3’ere har vi ansvaret bade for at
rammene rundt opplering og utfersel av
jobb er forsvarlig.

Nir det er sagt tror jeg ikke de verste
feilene blir gjort av nyutdannede, men av
erfarne inspektorer som har kanskje lagt
seg til litt leie uvaner. Men det er min
personlige mening.

Mange av oss har ogsa ansvaret for & lere
opp operatgrer.

For at de skal fungere som dyktige, selvs-
tendige operatorer med akkurat passe dose
selvtillit, trenger de den viktige erfaringen
det er 4 ta selvstendige avgjorelser.

Cowboyer med mer selvtillit enn kom-
petanse og erfaring er skummelt, men min
erfaring er at de aller fleste nye i faget har
stor respeke for det de holder pa med og
lett angst for 4 stole pd sine egne tolk-
ninger og bedemninger.

Noen har kanskje andre erfaringer 4 dele?

Til 4 fore pinnen videre i artikkelstafetten
har jeg utfordret: Kim Leybourne Moe,
Norronafly Propeller & Parts AS
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JA TAKK, BEGGE DELER.......

Holger Teknologi introduserer markedets forste kombinerte fullverdige ultralydinstrument og
tykkelsesmaler med A-skan. Ultralydinstrumentet USM Go har veart en stor suksess 1 det norske
markedet, og na er det mulig og oppgradere USM Go til en tykkelsesmaler med hoy ytelse som blant
annet har:

» Automatisk dB justering (gain control)

* Nullpunkts-avlesning (zero crossing) for neyaktig maleresultat

* A-skan visning

* B-skan visning

* Intuitivt brukersnitt, kjent fra andre instrumenter fra Krautkramer
* [P 67

Dersom man ensker DMS Go, kan denne ogsa leveres som en ren tykkelsesmaler. Om man ensker en
oppgradering pa et senere tidspunkt er dette kun en softwareoppgradering unna. Ta gjerne kontakt for
en fagprat....

XHOLGER TEKNOLOGI

Postboks 122 - Holmlia, 1202 Oslo
TIf 23 16 94 60 - Fax 22 61 10 30

post@holger.no - www.holger.no



TEMA

ULTRALYD

Kantavtasting/20 dB dropp

Av Arnfinn Hansen

Kantavtasting/20 dB dropp benyttes til 4 storrelsesbestemme
”sm&” reflektorer.

Med "sma” reflektorer snakker vi om reflektorer som har mindre
utstrekning enn straleprofilen i den aktuelle avstanden.

Benyttes 6 dB dropp pa disse reflektorene vil vi i praksis méle
bredden av strileprofilet i den aktuelle avstanden.

For & utfere kantavtasting trenger vi folgende utstyr:

¢ Blokk med minst 3 side drillede hull (SDH) med &#1,5 mm
(Benyttes en blokk med storre SDH vil neyaktigheten av
straleprofilet bli utilstrekkelig)

e Nerfeltet til det aktuelle lydhodet. Dette finnes i data bladet
eller det kan beregnes

*  Blyant eller tusj for merking pé overflaten

e Ert ruteark for en skalert skisse

e Linjal transporter (gradskive) og skrivesaker

Utmaling av strileprofilet

e Tegn objektet med korrekt tykkelse i skala

e Tegn inn en loddrett linje som markerer lyduttredelsespunk-
tet for lydhodet

e Tegn en senterlinje for strileprofilet med den korrekte vinke-
len som er sjekket ut pd forhind

e Bruk lydveien og avsett referansereflektorene langs senterlinjen

e Tegn en horisontal linje gjennom hvert av punktene som er
avsatt for referansereflektorene

e Plasser lydhodet pa blokka og maksimer signalet fra den
forste referansen.

e Sett et merke pé overflaten som markerer posisjonen til
lyduttredelsespunktet

e Juster forsterkningen slik at signalet ndr 100% FSH

e Notér lydveien og sjekk at dette stemmer med skissen

e Flytt lydhodet forsiktig bakover til signalet har falt ¢l 10% FSH.
Signalet har falt med 20 dB sammenlignet med 100% FSH

e Avsett et merke ved lyduttredelsespunktet (y1) og notér
lydveien (Sa)

e Flytt lydhodet forsiktig framover, forst til maksimum ampli-
tude og deretter videre til signalet har falt til 10% FSH

e Avsett et merke ved lyduttredelsepunktet (x1) og notér lydveien

e Mal avstanden y1 og x1 og avsett disse pa den horisontale
linjen pa de respektive sidene av den forste referansepunktet.

*  Gjennta det samme for hver av de ovrige referansereflektoene

e Legg en linjal gjennom de markerte y-punktene og tegn en
linje gjennom disse

*  Gjenta det samme for x-punktene

e Stileprofilet for lydhodet er na klart!

Alle y- og x-punktene skal ligge pé en linje. Som en tommelfin-
gerregel kan man si at den horisontale avstanden mellom ethvert
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punkt og linjalen ikke skal vere mer enn 1 mm. Som kontroll
for hvert punkt kan du kryssjekke mot den noterte lydveien for
de respektive punktene. Faller ett eller flere av punktene utenfor
en linje skyldes dette mest sansynlig ungyaktighet i opptegnin-
gen eller utmélingen (Korrekt lydhodevinkel er en selvfolgelig
forutsetning!).

Utmiling av feilen

Med et korreke staleprofil er du nd klar for & bestemme feiloyden.

e Maksimer signalet fra feilen og juster forsterkningen slik at
signalet nar 100% FSH

e Notér lydveien

e Flyte lydhodet forsiktig bakover til signalet har falt til 10%
FSH (-20 dB)

*  Notér lydveien Sa

e Mal ut avstanden (Sa) langs y-linjen og markér punkeet

e Flyte lydhodet forsiktig framover, forst til maksimum ampli-
tude og deretter videre til signalet har falt til 10% FSH

*  Notér lydveien Sa

e Mal ut avstanden langs x-linjen og markér punktet

e Trekk en horisontal linje gjennom hvert av de 2 punktene

e Feilens hayde er den lodrette avstanden du maler mellom de
2 linjene

Punkt for Say

Noyaktighet

Sé lenge det er snakk om utmaling av feilhoyder for vanlig kon-
struksjonsstdl sa gir kantavtasting en akseptabel neyaktighet med
en viss underestimering som vist i grafen nedenfor.
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For ikke & trekke kantavtasting for langt bor man begense seg

til & benytte metoden for storrelsesbestemmelse av feil i vanlig
konstruksjonsstal.

For de rustfrie kvalitetene og ikke minst for kontrollert valset stal
(TMCP stél), vil Snells lov gjore dette til en storre utfordring enn
de fleste av oss har kontroll over.

41



42

% |~ & =l R ~

Innovative and dedicated people who believe that nothing is impossible have solved
tomorrow’s challenges for over 150 years. Are you ready to roll up your sleeves?

Aker Solutions at Tranby consists of a high tech manufacturing centre and an extremely innovative engineering environment.

The plant is tailor made for development and manufacturing of subsea systems. Our products are in demand throughout the world
and the prospects for the future are promising. As a NDT engineer, you would contribute directly into manufacturing of our high-quality
products.

We have an open position as
NDE level llI
Work tasks and areas of responsibility: Personal Quality: Aker Subsea encourages both women
* Non Destructive Testing within the * Good communication skills and men to apply.
department e Structured
* Ensure that NDT Operators are qualified ® Drive and enthusiasm For more information, please contact
* Ensure that all working codes are * Dedication, and willingness to drive Camilla Ringstad, Manager,
identified for any activities in which they change tel 32 85 94 55/975 20 359.
are involved. * Committed to HSE
* Manage all NDT processes and Please apply online at
procedures within the department We offer: www.akersolutions.com/career
* A challenging, good, and creative work- by 15.05.2011.
Education and Experience: ing environment
e | evel lll certified in at least two fields * An expansive company under constant
s Preferably 3 years of higher education development
(engineer equivalent) * Good career possibilities
* Experience from welding * Competitive wage levels

* Good personnel and pension insurances
for all employees

Aker Solutions ASA, through its subsidiaries and affiliates ("Aker Solutions”), is a leading global oil services company that provides engineering and con-
struction services, technologies, product solutions and field-life solutions for the oil and gas industry. The Aker Solutions group is organised in a number of
separate legal entities. Aker Solutions is used as the common brand/trademark for most of these entities. Aker Solutions’ parent company is Aker Solutions
ASA. Aker Solutions has aggregated annual revenues of approximately NOK 46 billion and employs approximately 20 000 people in about 26 countries.

[ . .
www.akersolutions.com L AkerSolutions

part of Aker
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Holger Teknologi as

Ledende leverandor av NDT-utstyr

XHOLGER

Holger Teknologi as
Postboks 122 Holmlia, 1202 OSLO
Tel 23 16 94 60 - Fax 22 61 10 30 - post@holger.no
www.holger.no
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