Ultralyd 4 — Godstykkelsesmaling gennem maling og belegninger

Dette er fjerde artikel af en serie hvor vi beskriver mere udfordrende opgaver og hvordan de kan handteres.

Hvis man vil méle godstykkelsen pa malede og belagte emner og primeert er interesseret i godsets tykkelse, kan man fa
nogle ungjagtigheder fordi lydens hastighed i malingen/bel@gningen er meget forskellig fra hastigheden i godset. Et
eksempel er et ror af bledt stdl med en malingsbelegning. Her er lydens hastighed i stélet ca. 5.918 m/s og ca. 2.286 m/s
i malingen. Hvis man har kalibreret til bladt stal (5.918 m/s) og méler gennem begge materialer, vil malingen af
malingslaget vare ca. 2,5 gange hgjere end den reelle tykkelse, hvilket vil oge usikkerheden p& samlede
tykkelsesmaling. Jo starre procentdel malingslaget udger af den samlede tykkelse, jo sterre fejlvisning vil der vaere pa
malingen.

Denne fejlfaktor kan undgés ved maling i "Ekko-Ekko ThruPaint”-tilstand. "Ekko-Ekko ThruPaint” betyder at der
registreres 2 ekkoer hvor det forste (fra malingslaget) fratreekkes det andet som kommer fra bagsiden af basematerialet.
Malemetoden reducerer dog arbejdsomrédet séledes at kravet er at godstykkelsen skal vaere i intervallet 2,54-20 mm
(geelder for bladt stal, andre materialer vil have andre intervaller), og der skal vere tale om en sund intakt belaegning for
at metoden fungerer.

Man kan selvfelgelig ogsa valge at skrabe beleegningen af pa de udvalgte malepunkter, men det er lidt argerligt nar der
er tale om sunde intakte belaegninger.

Ikke alle ultralydsmalere har Ekko-Ekko ThruPaint”-funktion, s& man skal vaere opmarksom pa dette nar der
investeres i udstyr, ligesom en hgjdeempet specialtransducer (CT) er ngdvendig.

I naeste nyhedsbrev kan du laese om: Godstykkelsesméling pa meget sma og/eller tynde emner.
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