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UTGAVE NR.1 - 2011.

NDT informasjon er nå inne i sin 31. 
årgang.

Redaksjonen har denne gang foruten de 
faste spaltene tatt et nytt steg med å pre-
sentere en artikkel på engelsk. 
Dette er en artikkel fra HOIS som 
beskriver en fremgangsmåte for utførelse 
av computed radiography på rør. 
Tittel på artikkelen er “Th e HOIS recom-
mended practice for in-service computed 
radiography of pipes” og ble presentert 
på NDT 2010, the 49th Annual British 
Conference on NDT, Cardiff  i September 
2010.

I tillegg til ovennevte artikkel kan du i 
denne utgaven forhåpentligvis kunne lese 
fl ere interessante artikler som eksempelvis  
“Revisjon som verktøy” en artikkel skrevet 
av Lars Larsen, basert på hans foredrag 
på Nivå 3 seminaret 2010 og en artikkel 
skrevet av Arnfi nn Hansen som omhan

dler hvordan “Kantavtasting/20 dB dropp 
benyttes til å størrelsesbestemme ”små” 
refl ektorerting.

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

I denne 29. etappen av artikkelstafetten 
presenteres h.h.v. artikler av Rune Årstad 
fra Aker Egersund og Espen Elvheim, 
Force Technology Norway.
Begge har forfattet hver sine artikler 
med godt resultat og det er spennende å 
lese om hvordan utøverne av NDT har 
ervervet seg erfaring og kompetanse innen 
faget. 
Vi takker forfatterne for god innsats.

I spalten “Stråling i focus” forteller Statens 
Stråleven om en radiografi hendelse med 
en 785 GBq Ir-192 kilde i Norge, samt 

presenterer dosestatistikk for 2010. 
Artikkelen er skrevet av Sindre Øvergaard 
og Tonje Sekse, Statens strålevern. 

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

Årets høydepunkt innen nasjonal NDT 
“NDT konferansen” arrangeres i Bodø 
29. - 31. mai og en forkortet historisk 
oppsummering av byen Bodø samt pro-
grammet for konferansen fi nnes på side 18 
og 19.

Redaksjonen oppfordrer medlemmene til 
å følge med på www.ndt.no

                    

NDT Informasjon nr. 1 – 2011

HOLGER TEKNOLOGI

Kowolux X3

2

Kowolux X4

2

Filmbetraktere
med kraftige lysdioder

Kowolux X3 eco

2

Kowolux X4 eco

2



5

PRESIDENTEN HAR ORDET

NDT Informasjon nr. 1 – 2011

Søndag  formiddag  -  solen skinner 
og barna er på påskeferie med beste-
foreldre.  

Samtidig har jeg deadline på å skrive 
denne artikkelen, og ingen ide om 

hva jeg skal skrive om.  En nærmest 
umulig oppgave…..

Istedenfor å ”tygge drøv” 
på tidligere stoff, så 

velger jeg å gjøre 
denne artikkelen 
så kort som mulig.

Før jeg går ut 
og nyter vårso-
len ønsker jeg 

å informere om at Bodø er vertska-
psby for årets 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 båttur til 
Saltstraumen og havørnsafari.  

Håper på god deltagelse, og vel møtt!

For mer informasjon; kontakt AS G. Hartmann tlf: 55 22 20 10 eller 23 16 94 90

 p r o d u k t n y t t

NY Eksplosjonsikker geigerteller og persondosemeter.

Tracerco Ltd introduserer nå T404 PED, en liten og lett geigerteller som er 
Ex-sikker og vanntett (IP67)
Den er meget enkel i bruk og viser både 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 atmosfærer i sone 0,1, & 2.

ATEX coding II 1G
Equipment code  Ex ia IIC T4 Ga (-20°C < Ta < +50°C)
ATEX Certifi cate No. Baseefa11ATEX0045
IECEx Certifi cate No. IECEx BAS 11.0027

Den drives av et ladbart lithium ion batteri som holder mer enn 100 timer 
på en lading.
Geigertelleren har alarmfunksjon med lys, lyd og vibrasjon, både på akku-
mulert dose (uSv) og dose rate (uSv/h). 

T404 kan koples til PC med den medfølgende programvaren DoseVision 
for endring av alarmverdier og andre instillinger. 
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Standarder som bør 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 går – utfordringene 
består. Ledelsessystemområdet har gjen-
nom de siste tiårene blitt invadert, for det 
meste fra vest, av større og mindre guruer 
på forbedringsverktøy.  
Jeg håper at dette innlegget kan gi et 
bidrag til å utnytte bl.a. revisjonsverktøyet 
i betydelig større grad.  Revisjonsverktøyet 
skal være en obligatorisk del av ledelsessys-
temet i svært mange bedrifter.

Ideen med styringssystemer, ryddige 
holdninger og punktlighet er at man skal 
unngå kriser og få avlastning til å arbeide 
med det som er viktig.

Strategisk plan for en virksomhet 
Metodikk og verktøy som er skissert i den 
strategiske planen som skal brukes for å 
styre mot resultatmål som er defi nert, og 
vil være vesentlig for å 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 året.
Målsettinger og måling av resultatopp-
nåelse på dette trinn i form av nøkkeltall 
for eksempel, kan gi viktige indikasjoner 
på problemstillinger og tilstand i virksom-
heten.

Utvidelse av arbeidsområdet til det 
tradisjonelle revisjonsverktøyet.
Tradisjonelle revisjoner har opprin-
nelig hatt en kvalitetssikrende funksjon, 
som innebærer at revisjon gjennomføres 
for å sikre virksomheten drives iht. det 
beskrevne ledelsessystem. 

I de senere år har dette endret seg i mange 
virksomheter, og revisjonsverktøyet har i 
alt større utstrekning fått en viktig rolle 
i å identifi sere forbedringsmuligheter i 
virksomheten. 
Dette understrekes ytterligere i ISO 9000 
og ISO 19011, som tydelig markerer at re-
visjonene også skal brukes til å identifi sere 
forbedringsmuligheter.
Mange har erfart at en bredere intern-
revisjon, som også fokuserer på å identi-
fi sere mulige forbedringer ofte kan ha en 
positiv eff ekt på resultat og ledelsessyste-
mer.
Virksomhetens internrevisjoner har 
dessuten en viktig funksjon, og det er 
å følge opp og sikre at gjennomførte 
forbedringstiltak vedlikeholdes og utvikles 
videre.

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

Innenfor Lean-området er det utviklet en 
del revisjonsprosedyrer, som er basert på 
spørsmål som danner basis for en selveval-
uering.  Disse kan anvendes for å identi-
fi sere områder, der det fi nnes muligheter 
og svakheter, og som danner grunnlaget 
for beslutninger for det videre arbeidet. 
I ISO 9004 er også beskrevet en metode 
for selvevaluering i tillegg A: Verktøy for 
egenvurdering.”A1: generelt

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

PPA-en svensk målemetode
PPA står for Productivity Potential As-
sessment eller produktivitetspotensiale på 

norsk.  Hensikten med metoden er å gi et 
første innblikk i hvor stort produktivitet-
spotensiale er, og innenfor hvilke områder 
forbedringspotensialet fi nnes i en produks-
jonsvirksomhet. 
Målet er tosidig, dels at det å gi det evalu-
erte foretaket en basis for fortsatt analyse 
mht. forbedringsarbeidet, og dels skal 
resultatet fra PPA-studien kunne brukes 
for å sammenlikne seg mot hva som er 
gjennomsnittet av hva andre virksomheter 
presterer.

PPA-metodens styrke ligger fremfor alt i 
at det går relativt hurtig og eff ektivt å få et 
objektivt bilde av det virkelige produktiv-
itetspotensiale i en virksomhets produks-
jon.  
PPA-metoden kan derfor være grunnlaget 
for et videre forbedringsarbeide og dypere 
analyse av forbedringspotensiale. 
Metoden er basert på sjekkliste/spørsmål.
En modell er basert på European Business 
Excellence-modellen som anvendes en del.

Ledelse, oppfølging og internrevisjon/
revisjon. 
Hvilken rolle skal revisjonsverktøyet spille 
over tid i virksomhetens kontinuerlige 
utvikling?
I enhver lederrolle ligger det en plikt til å:
• Velge kvalifi sert person til å utføre 

arbeid
• Veilede medarbeideren
• Følge opp sine medarbeidere på kort 

og lang sikt

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

Når det under revisjoner generelt avdekkes 
avvik, så bør man antatt i større grad stille 
spørsmål om lederen har hatt den nødven-
dige oppfølging av sine medarbeidere.

REVISJON SOM VERKTØY
Lars Larsen, QA & Weld Tech 

Revisjoner er ofte “hett” tema innen NDT fagene. Oftest omtales de som “audit” og av og til kan en revisjon være ubehagelig. 
Ved å benytte revisjon som verktøy kan en revisjon føre til økt forståelse, kompetanseheving og ikke minst til at utført arbeid er i 
h.h.t kundens krav og forventninger. 
Med dette som bakgrunn gjengir vi Lars Larsen’s innlegg på Nivå 3 seminaret 2010. 
Red.



8



9NDT Informasjon nr. 1 – 2011

Interne revisjoner kan i denne sammen-
heng være et hjelpemiddel.  Når en revis-
jon planlegges, så bør det settes spesielt 
fokus på ledelsesfunksjonene.  Disse funk-
sjoner er essensielle for å få organisasjonen 
til å fungere som forutsatt.

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

Man bør prøve å redusere intervju-stilen 
i revisjonene, men heller prøve å få til en 
samtale der begge parter bidrar og hvor 
mulige forbedringer i jobben er i fokus.

Opplæring
Opplæring bør linkes til strategisk plan, 
slik at vurderingen også omfatter bedrift-
ens behov for ny kompetanse, og hva som 
er viktig for å kunne utføre arbeidet riktig 
og sikkert.
Innen EU arbeides det i stadig større grad 
med regler for sertifi sering av personell in-
nenfor mange bransjer, og som går ut over 
det vi tradisjonelt har hatt.
Det vektlegges i sterkere grad systemer 
for oppdatering av kunnskap innen eget 
fagfelt og nødvendige tilstøtende områder.
Systemet for vurdering av opplærings-/
kompetanseprofi l bør ta utgangspunkt i en 
overordnet vurdering.

Erfaringsoverføring
I en stadig hardere konkurranse, så blir det 
vesentlig å koble ”beste arbeidsmetodikk 
nå” systematisk til forbedringsarbeidets
En erfaring er en hendelse av positiv eller 
negativ natur man bygger på ved senere 
beslutninger.
Det bør stimuleres til at korrigerende og 
forebyggende tiltak er et av verktøyene som 
benyttes aktivt til erfaringsoppsamling.
Enkelte bedrifter har introdusert erfar-
ingsbanker. Disse er databaserte, og det 
benyttes søkeord til gjenfi nning.

Viktige prinsipper i revisjonen for å få 
frem et faktabasert grunnlag
ISO 19011 har etablert 5 prinsipper som 
bør være grunnlaget for all revisjon:

Etisk adferd: 
Revisjon skal være basert på profesjonell 
atferd.
Rettferdig presentasjon: 
Plikt til å rapportere sannferdig og nøyaktig.
Nødvendig faglig omtanke: 
Anvendelse av oppmerksomhet og døm-
mekraft under revisjonen. 
En faktor er påkrevet kompetanse.

Uavhengighet: 
Grunnlaget for upartiskhet ved revisjon og 
sakelighet vedrørende konklusjonene.
Fremgangsmåte basert på bevis: 
Fornuftig metode for å komme frem til 
pålitelige resultater i en systematisk prosess.

Revisjonsresultater skal kunne repro-
duseres. De er basert på stikkprøver 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

Pkt. 8.5.1 Forbedring; Sørge for kontinu-
erlig forbedring ved å bruke:
• Kvalitetspolitikk
• Mål
• Revisjonsresultater
• Dataanalyse
• Korrigerende tiltak
• Forebyggende tiltak
• Ledelsens gjennomgang

Verktøyene i revisjonsprosessen
Krav om gjennomføring av revisjon og 
revisjonskriterier. Krav om gjennomføring 
av revisjon er som oftest nedfelt i forskrift-
er, kontrakter eller i virksomhetens egne 
styringsdokumenter.
Revisjonskriterier er de kravdokumenter 
som skal innfris ved revisjon, dvs. de krav 
som det kan føres 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, gjennomføring og oppfølging.

Basis for utførelse av revisjonen
Enhver revisjon bør gjennomføres iht. ret-
ningslinjene i ISO 19011, som gir en viss 
trygghet for korrekt gjennomføring.

Hensikten med revisjoner er å synliggjøre 
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:
• Produktrevisjon
• Prosessrevisjon

• Systemrevisjon
• Teknisk revisjon

Interne /eksterne revisjoner gjennomføres 
av interne eller eksterne parter.

Vertikale revisjoner
Kalles det ofte når man arbeider vertikalt 
på organisasjonskartet, dvs. undersøker en 
avdeling mv.

Horisontale revisjoner
Dette er revisjoner der man arbeider 
horisontalt på organisasjonskartet, dvs. 
betrakter en funksjon som har grensesnitt 
til fl ere organisasjonsenheter.

Regressive revisjoner
Ved denne type revisjoner så arbeider man 
seg ”baklengs”, dvs. man reviderer ”mot-
strøms i prosessene”.

Fremgangsmåte ved forutgående doku-
mentgjennomgåelse
Hovedmålet med revisjonen er å måle 
overensstemmelse med revisjonskriteriene 
(referansedokumentene). Derfor må de 
sentrale emnene i disse prioriteres.
Ved den forutgående dokumentgjen-
nomgåelsen 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 spesifi kt kvalitetssystem
En slik tekstanalyse for en hel standard 
(for eksempel ISO 9001) er meget 
arbeidskrevende. 

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

Prosedyrer
Ledelse er en avdelings- og fagovergrip-
ende oppgave som derfor bare kan gjen-
nomføres med dokumentasjon som også 
er avdelings- og fagovergripende.
”Ofte kan det være I grensesnittene prob-
lemene oppstår og må løses! ”

Produktspesifi kke underlag
Det er viktig å bringe klarhet i slik doku-
mentasjon, og danne seg et inntrykk av 
hva som foreligger, om dette er tilstrekke-
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lig, og om det blir benyttet. 

Revisjonsgjennomføring

Innledning
Ved revisjonen på stedet er det praktiserin-
gen av ledelsessystemet som skal vurderes 
opp mot egen beskrivende dokumentasjon. 
Prinsippene for en forutgående dokument-
gjennomgåelse og revisjon på stedet er for-
skjellige. Mens dokumentgjennomgåelsen 
søker å være en komplett gjennomgåelse av 
de fremlagte dokumenter, vil en revisjon på 
stedet alltid være basert på stikkprøver.

Ved revisjon på stedet gjennomføres en 
undersøkelse 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 spørsmåls-
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 rekkefølge i intervjuet:
• Funksjonens formål, hensikt
• Planlegging
• Gjennomføring
• Kontroll
• Godkjennelse
• Styringsdokumenter
• Arkivering og oppfølging
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 løpet av 
en revisjon og underbygd med objektivt 
bevis. (Def. ISO 19011). 
Avvik må begrunnes med et objektivt 
bevis ellers vil det ikke tåle 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 på oppfyllelse av spesi-
fi serte krav.  Vektlegging og vurdering av 
avvik er ingen enkel sak. Det er viktig å 
kunne skille ut det vesentlige og det må 
skaff es klarhet over følgene av et avvik. 

Inndeling av revisjonsfunn i Avvik og 
Forbedringsmuligheter kan f.eks. være en 
løsning.
Revisors engasjement i avviksbehandlin-
gen vil ofte være avhengig av hva slags 
revisjon vi har med å gjøre:
• Ved en sertifi seringsrevisjon skal revi-

sor helt og holdent unngå å foreslå 
forbedringstiltak. 

• Ved en intern kvalitetsrevisjon kan 
det derimot være både nyttig og 
ønskelig at revisor er aktiv i årsaksan-
alysen og kanskje også i å fi nne frem 
til egnede forbedringstiltak. 
Her er målsettingen for revisjonen 
vesensforskjellig fra en sertifi sering-
srevisjon. 

• Ved en kunde/leverandørrevisjon vil 
revisors deltagelse avhenge av partenes 
vilje, lyst og nødvendighet for videre 
samarbeide. 
Kundens ønske vil normalt veie tungt 
og ofte være avgjørende. 

Oppsummering
Denne foretas av revisor i enerom.

Revisjonsdokumentasjon – 
avslutningsmøte

Revisjonsprotokoll
Alle revisjonsobservasjoner skal 
fortløpende noteres i revisjonsprotokollen/
sjekklisten (i praksis er dette høyre-siden 
i sjekklisten).  Det er ikke nødvendig å 
gjengi hver enkelt samtale, men resultater 
fra både dokumentgjennomgåelsen og fra 
intervjuer må være notert ned i protokol-
len. Det er viktig å føre protokollen på en 
slik måte at observasjonene kan dokumen-
teres med henvisninger f.eks.:
• Dokument side..., prosedyre side... 

pkt.... osv.
• andre dokumenter som standarder 

o.l.
• personer en har snakket med
• tidspunkt og sted for samtale
For alle ikke akseptable avvik utstedes en 
egen avviksrapport. 

Avviksrapport
I avviksrapporten må det tas hensyn til 
dokumentasjonsmessige krav. 
Avviket gir et potensiale til å bli bedre på 
kort og lang sikt.

Avslutningsmøte
I et avsluttende møte blir revisjonens 
resultater presentert. 
I denne avsluttende diskusjonen bør det 
skaff es klarhet, og om mulig også enighet, 

om de enkelte avvikene og den risiko disse 
innebærer.
Gjennom revisjonen blir svakheter, man-
gler og sterke sider ved ledelsessystemet 
avdekket. 

Revisjonsrapport
Revisjonsrapporten skal utarbeides av 
revisjonsleder i samarbeide med øvrige 
revisorer. Den kan ha følgende innhold:
• Hensikt, mål og omfang for revis-

jonen
• Revisorer og øvrige deltagere
• Henvisninger til standarder, evt. ret-

ningslinjer og til revisjonssjekkliste
• Resultater fra revisjonen med kom-

mentarer - konklusjon
• Observasjoner
• Opplisting av avvikene
• Evt. forbedringsforslag
• Dato og underskrift
Revisjonsrapporten er det eneste bevis 
på at revisjonen ble gjennomført 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, 
må foruten årsaker også korrigerende og/
eller forebyggende tiltak fastlegges og 
gjennomføres. Ansvaret for dette ligger på 
organisasjonen som er blitt revidert. Kor-
rigerende tiltak tidfestes.
Revisor er ansvarlig for å fastslå, identi-
fi sere og beskrive avviket. 

Oppfølging
Oppfølgingen regnes ikke som en del 
av revisjonen, men er likevel revisjonens 
svakeste punkt. 
Mange gode revisjoner har ikke bidratt 
til forbedring fordi oppfølgingen ikke har 
fungert. 
Da har de bare blitt en kostnad uten 
positivt bidrag.

Kildemateriale:
• QUALITY  MANAGEMENT 

ACADEMY
• NFKR
• Eurokompetanse a.s
• ISO 9001 
• ISO 9004
• ISO 19011
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Deltagere på NDT foreningens arrangementer blir bedt om å fylle ut et 
evalueringsskjema for å gi tilbakemelding til arrangementskomiteen om 
utbytte av av foredrag.

Her gjengis deltakernes tilbakemelding på utbytte av seminaret 2010.
Forslag til temaer til neste seminar bes sendt til: e-post: 
secretariat@ndt.no

 SEMINAR NDT NIVÅ 3 PERSONELL, 2010
 DELTAGERNES VURDERING
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Sonatest launch the veo Phased Array fl aw 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.  
Th e 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 workfl ow driven Menu structure.  
Th e 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.  
Th ere are also on-board probe and wedge databases for fast 
setups.

Power & Performance perfectly packaged.
Th is 16:64 Phased Array instrument has TCG and ACG, 
a superior encoding speed with fast A-scan recording and 
excellent reporting functionality.  

Th ere 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.

Th e 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.  

Th e market sectors largest sunlight readable screen,  enables 
the technician to see and interpret results with ease and ef-
fi ciency, especially when complex inspections need multiple 
probe confi gurations. 
Th e veo batteries give up to 6 hours use, and are hot 
swappable for continuous use.

 p r o d u k t n y t t

For further information contact:  info@kontrollmetod.se  -  www.sonatestveo.com
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Den norske NDT konferansen har tradis-
jon for at den arrangeres i byer rundt om 
i Norge. 
Nå i år 2011 arrangeres konferanse i Bodø. 
Konferansen har også tidligere vært ar-
rangert i Bodø, men vi må helt tilbake til 
1979 for det arrangementet. 

Vi bringer litt fakta om Bodø:
Bodø er fylkeshovedstaden i Nordland og 
en by i hurtig vekst. Dette er kraftsenteret 
innen norsk luftfart og en av Forsvarets 
hjørnesteiner. Byen har 47.000 innbyg-
gere og ligger på en halvøy langs verdens 
vakreste kyst, omkranset av en uforglem-
melig natur. Her står opplevelsene i kø.

Historie
Tanken om en egen kjøpstad i Nordland 
var gammel og arbeidet med å få realisert 
prosjektet hadde pågått i fl ere år med 
Nordlandenes første biskop, Mathias Bon-
sak Krogh, som den store ildsjelen. Fra å 
telle 55 (!) mannlige innbyggere i 1816, 
vokste byen veldig sakte fram til midten av 
1860-årene. 
Da snudde storsildfi sket opp ned på 
bysamfunnet i Bodø. Fram til 1874 ble 
det fi sket enorme mengder til forbausende 
gode priser. Da storsilda ble borte, sørget 
feitsilda for fortsatt høykonjunktur. Folk 
strømmet til og i 1875 var innbyggertal-
let kommet opp i 1.478, ti år etter ikke 
mindre enn 2.695!
Fra midten av 1880-årene opplevde man 
plutselig det uhørte: Silda ble borte og 
bodøværingene måtte innstille seg på en 
framtid med harde krav til den enkelte og 
usikkert utbytte av strevet. Men, økono-
miske tilbakeslag til tross: Bodøsamfunnet 
sto han av!
I 1900 hadde Bodø 4.877 innbyggere. Og 
det ble bygget både molo og dampskipskai 
i 1904, viktige skritt for å styrke Bodø i 
konkurransen med andre byer og nærings-
sentra.
27. mai 1940 ble Bodø lagt i ruiner av ty-
ske bombefl y. På 2 1/2 time var det meste 
av gamle Bodø lagt i grus; mer enn 400 av 
byens ca. 600 bygninger ble totalt ødelagt. 
På noen få etterkrigsår ble Bodø gjenreist. 
Og ikke bare ble bybildet totalt foran-
dret. Byen har gjennomgått en rivende 
utvikling og vekst som gjør det naturlig 

å se gjenoppbyggingen som et tidsskille i 
dobbel forstand.
Bodø er gradvis blitt utbygd som fylkes-
senter; i 1951 ble fl yplassen anlagt, fra 
1952 har byen vært bispesete, samme 
år fi kk byen lærerskole, i 1957 sto Bodø 
Domkirke ferdig, i 1959 var byens nye 
rådhus klar til å bli tatt i bruk, i 1961 
tøff et det første godstoget inn på Bodø 
jernbanestasjon, i 1966 sto Fylkeshuset 
ferdig og i 1971 ble Distriktshøgskolen 
etablert, Nordland Sentralsykehus nyblokk 
var innfl yttingsklar i 1974 og.... Lista blir 
fort lang!
I 1968 ble Bodø kommune slått sammen 
med Bodin kommune som allerede i 1964 
hadde innlemmet Kjerringøy i seg. Sam-
tidig utvidet det lille befolkningssenteret 
med ca. 14.000 innbyggere på nordvest-
siden av den fl ate Bodø-halvøya seg fra 2,2 
km2 til 920km2. Den «nye» Bodø kom-
mune hadde da hele 27.575 innbyggere. 
En «storby» i nordnorsk sammenheng. 1. 
januar 2005 ble tidligere Skjerstad kom-
mune innlemmet i Bodø 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 på 47 
184 innbyggere.
Bodø kunne i 1991 feire 175-års jubileum 
som kjøpstad. Jubileet ble i kulturens tegn 
markert på behørig vis med bl.a. åpning 
av Bestemorenga Sportsanlegg, Bodø Kul-
turhus og Nordlandshallen, en av Norges 
største innendørs fotball- og idrettshaller. 
Dette ga det aktive kulturlivet i Bodø skik-
kelige arbeids- og treningsmuligheter og 

er blitt arenaer hvor folk fl est kan ta del i 
tilbudene enten de nå kommer i forbindel-
se med idrettsarrangement, Nordland 
Musikkfestuke, teater-forestillinger eller 
Bodø/Glimts hjemmekamper på Aspmyra 
Stadion. 
Bodø har stått vertskap for fl ere større 
arrangement de senere årene og byen har 
tatt mål av seg til å bli en ettertraktet arena 
for gjennomføring av så vel kultur- og 
idrettsarrangement som kurs/konferanser, 
kongresser og messer. I og med ferdigstil-
lelsen av Bodø Spektrum hvor inngår 
bl.a. Nordlandsbadet og Bodøhallen – en 
fl erbrukshall på 2.500 m2, kan vi nå ta 
imot kongresser på opptil 1.000 deltakere 
og konserter med inntil 3.000 publikum-
mere. 
Bodø er også fl ybyen framfor noen med 
en moderne fl yterminal, landets militære 
hoved-fl yplass og et aktivt luftsportsmiljø. 
Et miljø som nok var en vesentlig årsak til 
at Stortinget vedtok å legge såvel den nor-
ske sivile som den militære luftfartshistorie 
til det som nå er en av byens største attrak-
sjoner; Norsk Luftfartsmuseum. Museet 
ble åpnet av HKH Kong Harald V 15. 
mai 1994. 21. mai 1995 sto den militære 
delen, Luftforsvarsmuseet, ferdig. Det ar-
beides også med å få etablert en egen «kald 
krig»-paviljong. Norsk Luftfartsmuseum 
har allerede fått fl ere av de meste kjente 
fl yene fra denne epoken i gave.
Bodø har to ganger stått i sentrum for 
internasjonal oppmerksomhet: Første gang 
i 1818 i forbindelse med den for Norge/
Sverige så ydmykende «Bodøsaken» – en 

Bodø - Byen ved verdens vakreste kyst

 NDT KONFERANSEN 2011, BODØ 29. - 31.MAI
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smugleraff ære som skapte diplomatiske 
forviklinger med England og som endte 
med en klekkelig bot for unionen. 1. mai 
1960 var Bodø igjen på telegrambyråenes 
nyhetstopp: Et amerikansk spionfl y av 
typen U-2, som hadde Bodø Lufthavn 
som reisemål, ble skutt ned over sovjetisk 
territorium og satte en stund verdensfre-
den i fare. 

Bodøsamfunnet er preget av positivitet 
og vekst og en ukuelig tro på framtiden. 
Selv om de fi nnes som hevder at det alltid 
blåser og er kaldt i Bodø, så har vi en 
gjennomsnittstemperatur på +11,2°C på 
sommeren og -1,8°C vinterstid. 

Vi kan imidlertid strekke oss så langt 
som å innrømme at det er rimelig «god 
gjennomtrekk» i byen. Og i den utstrekn-
ing det kanskje blåser litt, er det i så fall 
medvind!!

Nordlyset

Har du vært 
utendørs en 
vinternatt i 
Nord-Norge? 

Da har du kan-
skje vært vitne 
til det mest 
fantastiske 
lysfenomen 
naturen kan 
tilby. 

Nordlyset (Aurora Boralis) oppleves 
mest intenst langt nord på den nordlige 
halvkule.

Nordlyset kan oppleves på mørke, klare 
kvelder fra september til april. 

Nordlys over Landegode. Foto: Kent Grundstad  

 NDT KONFERANSEN 2011, BODØ 29. - 31.MAI

Arrangementskomiteen ønsker velkommen til en spennende 
konferanse i Bodø.

Som vi leser av programmet er det mange spennende foredrag 
som bør ha interesse for mange NDT’ere. 
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www.rko.no www.noweco.no e-post: elias@motest.no www.forcetechnology.no

www.applusrtd.com www.nammo.com

BENYTT SJANSEN TIL Å GJØRE DITT FIRMA 
KJENT FOR NDT NORGE!

Nettguiden; Inspeksjonsbedrifter
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 p r o d u k t n y t t
Holger Teknologi introduserer en lett nyhet!

Holger Teknologi lanserer nå en ny håndmagnet med bevegelige 
ben. 

Håndmagneten veier kun 2,4 kg og har en ergonomisk design, 
hvilket gjør den meget behagelig å arbeide med. 

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

For fl ere opplysninger,  ta kontakt med Holger Teknologi på telefon 23 16 94 60.
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- Radiografihendelse i Norge

- Dosestatistikk 2010
Av Sindre Øvergaard og Tonje Sekse, Statens strålevern.

Radiografihendelse i Norge
Tidligere i år mottok Strålevernet uhellsmeldning i 
forbindelse med utførelse av industriell radiografi med en 
785 GBq Ir-192 kilde. 

Hendelsen skjedde i forbindelse med radiografiarbeid i 
åpen installasjon da operatørene glemte å sveive inn kilden 
før de skulle fram og skifte film og rigge utstyr. 

Før dette ble oppdaget hadde operatørene oppholdt seg 
nær kilden i noen minutter, og i løpet av denne perioden 
hadde en av operatørene båret kollimator med kilde tett 
inntil kroppen. 
De oppdaget at kilden var ute av skjermet posisjon først 
når radiografibeholderen skulle flyttes, da de så at flagget 
på radiografibeholderen var rødt. 

Operatørene hadde flaks

Det tok noe tid før detaljene rundt hendelsen kom på plass, men 
basert på de opplysningene vi hadde til å begynne med var det 
sannsynlig at kilden hadde blitt båret tett inntil kroppen og det 
kunne ikke utelukkes at primærstrålefeltet var rettet mot krop-
pen. 
En slik situasjon ville raskt ha gitt operatørene store stråledoser 
lokalt og ført til akutte stråleskader. 
Rekonstruksjon av hendelsen sannsynliggjorde at primærstrålen 
tilfeldigvis hadde pekt vekk fra operatørene og at avstanden til 
kilden var noe større enn først antatt. Siden avstand og skjerm-
ing er faktorer av avgjørende betydning for stråledoser, slapp 
operatørene unna med en marginal stråledose - bare på grunn av 
flaks.

Hvordan kunne dette skje? - brudd på gjeldende 
retningslinjer

Vi kjenner ikke årsaken til at operatørene i første omgang kunne 
glemte å sveive inn kilden, men når først denne forglemmelsen 

var et faktum, ble heller ikke situasjonen fanget opp ettersom 
operatørene verken benyttet geigerteller eller pipeteller på denne 
jobben. 
Dermed oppdaget ingen av dem at kilden var ute før de så at 
flagget på radiografibeholderen var rødt. 

Dette er helt klare brudd på gjeldende retningslinjer for utførelse 
av industriell radiografi og er et eksempel på uforsvarlig håndter-
ing av en radioaktiv kilde. 

Viktig å følge retningslinjer – 
for egen og andres sikkerhet

I Norge har vi detaljerte retningslinjer for hvordan radiografi skal 
og bør utføres. 

Dette er retningslinjer som er nedfelt i eller i medhold av for-
skrift eller i veiled-ningsmateriale. 
Dette skal til sammen utgjøre et ramme-verk det skal være trygt 
å arbeide innenfor. 
Det er også mulig å ringe til oss å stille spørsmål. Strålevernet 
ønsker at terskelen for dette skal være lav. 

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

Strålevernets inntrykk er at rammeverket for godt strålevern for 
radiografioperatørene er forankret i NDT-miljøet og at veiledn-
ing om industriell radiografi er godt kjent og brukt i miljøet. 

Selv om mye er bra, minner likevel denne hendelsen om at det 
er viktig å opprettholde fokus på strålevern - gjennom alle ledd i 
bedriften. 

Det minner oss om at uhell også kan skje i Norge. Det er ikke 
nok at noen få er opptatt av dette. Alle må med. 
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 Dosestatistikk 2010

Gjennomsnittsdoser for dosimeterbrukere innen ulike stillingskategorier for 2010.

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

Det gjøres oppmerksom på at dosestatistikken for 2010 ikke er publisert enda, og små justeringer kan forekomme i den endelige 
årsstatistikken. Endelig årsstatistikk publiseres på www.nrpa.no

Figuren viser at det 
er noen grupper 
innen medisinsk 
strålebruk som 
utmerker seg med 
spesielt høye 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.

Doseutvikling for industrielle radiografer i perioden 1992-2010.

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

Det ses av fi guren at gjennomsnittsdosen for 
alle har ligget på et ganske stabilt lavt nivå siden 
1992, med en avtakende tendens. 
Gjennomsnittsdosen for de som har mottatt dose 
er mer variabel, men ser ut til å ha stabilisert seg 
under 1 mSv/år. 

Når det gjelder kollektivdosen har den i likhet 
med gjennomsnittsdosene stabilisert seg de siste 
årene, og var i 2010 på 0,05 manSv. 
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Artikkelstafett, 29 etappe

AKER EGERSUND AS
av Rune Årstad.

Aker Egersund AS har ca 520 faste 
ansatte, av disse så 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 år (august 
2010) og under forskjellige navn:
• Kværner Brug AS, 
• Kværner Rosenberg as, 
• Kværner olje & Gas, 
• Aker Kværner,  og nå 
• Aker Solutions AS.

I 1985 startet jeg som Sveiselærling 
(fagbrev 1987) å fortsette med 
Industrirørlegging (fagbrev 1998). 

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

Vi har hvert 3 personer på Nivå 3 opp-
gavene RT, UT, MT, PT, VT tidligere, 
men som jeg nå har tatt over ansvaret for. 

Aker Egersunds NDT Operatører 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 lærlinger har nå blitt fagarbeidere i faget 
(2010), en på Røntgen og en på Ultralyd. 
Dalane Videregående Skole har Aker ett 
bra samarbeid med som vi rekrutterer lær-
linger fra ca. 10-15 stykker årlig. 

Vi utfører Røntgen og Ultralyd på Rør og 
Struktur konstruksjoner, det blir bare mer 
og mer Ultralyd på Austenittisk materialer 
som 6MO, Duplex, S-Duplex, 316 og 
Incoloy/Inconell.
Til denne type Ultralyd kontroll så har vi 
5 operatører som er sertifisert. 

Totalt så er vi ca. 18-20 mann som utfører 
NDT i alle metoder.

Phased Array/TODF er ett veldig inntre-
sant tema som jeg følger nøye med på i 
disse dager. 

Føler at ting ikke er helt i mål ennå, men 
når det kommer så vil det være til stor 
hjelp i Verkstedene spesielt på Piping 
spools.

Oversiktsbilde av Aker Egersund. 



30



31NDT Informasjon nr. 1 – 2011

Fra 1. januar 2011 er forretningsområde 
EnergyDevelopment & Services (ED&S)
splittet opp i to nye forretningsområder: 

• Maintenance, Modifications and 
Operations (MMO), og 

• Field Development (FD).

MMO som nå Aker Egersund er under vil 
fortsatt ha fokus på Nordsjøen. 
I dette markedet forventes et stabilt høyt 
aktivitetsnivå frem til 2020. 

Prosjekter 2010/2014

• Ormen Lange Subsea Pilot (Statoil) 
ca. 320 tonn

• Shell Ormen Lange test pit 
(modul ca. 830 tonn)

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

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

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

• Åsgard Subsea 
Gasskompresjonsanlegg (ca. 5500 
tonn).

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

• Kristin LPP Modifikasjon 
(Modul ca. 1000 tonn)

Ormen lange Compression Pilot er ett 
samarbeids prosjekt mellom Statoil og 
Shell.

Shell har Prosessmodulen og Statoil har 
Integrasjonsscope som skal stå i bassenget.

Trykket i reservoarene Midgard og 
Mikkel synker og det vil bli behov for 
trykkstøtte for å sikre fortsatt høy gass 
strøm og lang levetid.  

En tradisjonell løsning ville vært å 
installere en plattform med fasiliteter 
for gasskompresjon.

Aker Solutions nye Strategi 

Aker Egersund skal bygge verdens første undervanns gasskompresjonsanlegg på Åsgard 
Oppstart på denne jobb er til sommeren 2011 og varer til 2014 (ca. 5500 Tonn)
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Historikk. 1972 -

2 Nye Bunkers 2010 
Det ble bygget 2 stk. nye Bunkerer til å kunne klare mer Prefab piping jobb for 
Onshore/Offshore. På det travleste så går alle 3 på fullt døgnet rundt.
På bildet ser vi Tommy Børildsen.

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 første 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 Rør Hall R3 2010

For å håndtere det økte volumet på prefabrikasjon kreves det økt kapasitet i rørhallene. 
Det ble derfor besluttet å bygge om den tidligere lagerhallen L8 til en ny R3- rørhall. 

Velferd.
Vi har fine velferds tilbud som 2 leili-
gheter på Myraleite (Sirdalen Rogaland), 
1 leiligheter på Flekkerøy (Kristiansand), 
1 Hytte på 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 
på nettet å registrere forskjellige aktiv-
iteter som premieres en gang i måneden. 

I det årlige Nordsjørittet 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

På syv år har vi redusert sykefraværet 
med nesten 40 %, fra. 7,1 % i 2002 til 
4,5 % i 2009. 2010 5, 20 % sykefravær 
ligger under gjennomsnittet i bransjen 
som er 7 %. Målet for 2011 er et syke-
fravær på 4.0 %. 

Humor er viktig!

«Du kommer tilbake fra toalettet på 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 må du nok sette det på et 
annet sete fordi denne går til Bergen.
Blondinen: ÅÅÅJA.”

Ønsker Stein Axel Hjemdahl,  Marine 
International Survey lykke til med neste 
etappe i Artikkelstafetten.
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Generelt

Standard Norge har ulike komitèer som skal følge opp stand-
ardiseringarbeid som foregår i Europa (CEN) og internasjonalt 
(ISO). 

SN/K 58 er navnet på den komitèen som dekker NDT. 
Komitéen har som oppgave å kommentere på standarder under 
utarbeidelse, og i vesentlig grad arbeide med å oversette EN- og 
ISO-standarder innen NDT til norsk. 

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

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

• Engebret Rødningen, Standard Norge, sekretær
• Peer Dalberg (leder for komitéen), FORCE Technology 

Norway
• Jonny Hammersland, Statoil
• Arve Hovland, Anko
• Ørnulf Kiserud, Røntgenkontrollen
• Odd Magne Aanderaa, Aker Stord
• Kay Vidar Johnsen, Det Norske Veritas
• Marit Norheim Haugen, Det Norske Veritas
• Terje Bach, SolidTech
• Håvard Sletvold, Axess
• Tor Harry Fauske, Statoil
• Trond Nordvik, Aker Solutions

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

SN/K58 konserterer seg hovedsaklig om følgende komitéer:
• CEN /TC 121/SC 5B (NDT av sveis)
• CEN /TC138 (Generell NDT)
• ISO/TC 44/SC 5 (NDT av sveis)
• ISO/TC 135 (NDT)

Følgende kan gi en oppsummering av status:

1. Mange av EN og ISO standarder har blitt utgitt som Norsk 
Standard (NS) med både engelsk og norsk tekst. 

Vi er nå ved et vendepunkt. 
De fl este NS-EN standarder innen NDT er nå i ferd med å 
byttes ut, og utgis som NS-EN ISO standarder. Det blir da 
nye numre å forholde seg til på standardene. 

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

En oversikt over tilgjengelige standarder innen NDT av 
sveiste forbindelser, er gjengitt i tabellen nedenfor. 
Når oppdateringen fra SN/K-58 er ferdig, vil de bli lagt ut 
på Standard Norge sin nettside www.standard.no. 
En tidligere utgave er allerede tilgjengelig. 

SN/K-58 er nå i ferd med å gjennomgå de nylig utgitte 
NS-EN ISO standardene, som har erstattet EN-standardene, 
med det for øye å 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 møter). 
Referansegruppen har som mål å engasjere seg spesielt i 
CEN/TC 138 og i ISO/TC 135/SC 7 når det gjelder per-
sonellsertifi sering, det vil si å følge revisjonen av standarden 
pr EN ISO 9712.

Referansegruppen følger også med på hva som skjer med EN 
473/Nordtest:

• NS-EN 473:2008 ble utgitt høsten 2008. 
• EN 473/Nordtest er revidert og har gyldighet fra 2010.
• siden det nå arbeides med en felles ordning mellom EN og 

ISO (pr EN ISO 9712), må Nordtest sannsynligvis revidere 
sin ordning i 2012.

Standard Norge komité SN/K-58
Standardiseringsarbeid innen NDT
Statusrapport fra komitéen v/Peer Dalberg
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Oversikt over tilgjengelige standarder innen NDT av sveiste forbindelser.
Når oppdateringen fra SN/K-58 er ferdig, vil de bli lagt ut på Standard Norge sin nettside www.standard.no. 
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 p r o d u k t n y t t

For mer informasjon, ta kontakt med Holger Teknologi AS på telefon 23 16 94 60.

Proceq i Sveits introduserer nå Equostat 3, - 

en ny hardhetsmåler som arbeider etter Rockwell-prinsippet, 
men sammenliknet med stasjonære hardhetsmålere har Equostat 
3 en skarpere inntrykksnål samtidig som man anvender mindre 
inntrykkskraft. 

Det minimale inntrykksmerket etter måling er så lite at Equostat 3 
er kvalifi sert som et NDT-instrument.

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

Brukeren blir presist instruert når trykket skal utføres samt slippes 
hvoretter signalkurven gjør brukeren i stand til å avgjøre kvaliteten 
på målingen.

Instrumentet leveres i solid koff ert med testblokk og 
dokumentasjon.
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Artikkelstafett, 29 etappe

Force Technology 
Av Espen Elvheim

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

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

Vi var en ingeniørtung bedrift med en 
NDT-kursavdeling på Billingstad som sik-
kert mange husker. 

Som ny til inspeksjonsfaget var dette et 
makeløst fagmiljø å komme til. 
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 på fj ernstyrt undervannsinspeksjon. 

Jeg fi kk bl.a. delta i utvikling og modifi -
kasjon av undervanns- ultralyd og virvel-
strømskannere. 
Utstyret reiste vi rundt med og inspiserte 
undervanns rørledninger og strukturer. 

I 2003 solgte CorrOcean tjenestedivi-
sjonen, og vi fi kk nye danske eiere. 

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

Vi fi kk dermed en eier som var interessert 
i og både utvikle inspeksjonsfaget og med 
en langsiktig plan om å bli en viktig aktør 
på inspeksjonsdelen i hele Skandinavia.

Høsten 2001 fi kk vi store kontrakter på 
høyhastighetstog. 

Det ble to hektiske år med ekstraordinær 
inspeksjon på akslinger, hjul og boggier på 
tre skift, døgnet rundt. Vi var da en liten 
inspeksjonsbedrift og måtte basere oss 
på å leie inn mange inspektører fra andre 
inspeksjonsfi rmaer. 

Inspeksjonen var nok ensformig, men 
konsekvensen av et akselbrudd på et 
høyhastighetstog kan være ekstremt høy, 
og tanken på noe slikt 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 leverandør til disse 
kundene og enda fl ere tog-kunder har 
det blitt opp igjennom årene. Et kjapt 
overblikk i inspeksjonsdatabasen viser at 
vi nettopp har passert 50.000 inspeksjons-
objekter for våre togkunder. 
Som en kuriositet kan jeg nevne at over 
40.000 av disse ble gjennomført i peri-
oden 2001-2003. Det er et anselig antall.

FTN er i dag en multidisiplin lev-
erandør og hovedtyngden av kundemas-
sen er olje- og off shore relatert. 

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

Som inspektører 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 våre konkur-
renter kan misunne oss. 

I dag er vi i overkant av 30 inspektører 
fordelt på 6 lokasjoner rundt om i norge, 
fra nord til sør, og vi jobber innen mange 
bransjer, fra bygg og stålkonstruksjoner til 
næringsmiddelindustri, skiheiser, kraftstas-
joner, mekanisk industri, transport/tog, 
olje og raffi  neri med mer.

Teknisk tilstand og driftsinspeksjon er 
spennende felt. 

Sammenliknet med NDT i fabrikasjons-
sammenheng er driftsinspeksjon en litt 
annen måte å tenke på. 
Selv om de fl este nye inspektører vil ut å 
jobbe i Nordsjøen vil jeg påstå at dersom 
en skal bli dyktig i den enkelte NDT 
metoden bør en jobbe med fabrikasjon 
(sveisekontroll) og lære seg de aktuelle 
metodene fra ”bunnen”, med tilhørende 
dypdykk i aktuelle fabrikasjonsstandarder 
og spesifi kasjoner. 

Det er lite sveisekontroll som utføres på 
plattformer i Nordsjøen om dagen. 
De som går opp til 10 års re-sertifi sering 
uten å ha jobbet særlig med sveis, har nok 
gjort seg samme betraktning.

Når det er sagt er det å jobbe med drift 
som sagt spennende. 

Jeg har jobbet to og et halvt år som 
inspeksjonsingeniør for Talisman på Gyda. 
Det var en utfordrende jobb, og som 
inspeksjonsingeniør skal man svare for 
teknisk tilstand på mange ulike innretnin-
ger om bord, fra prosessanlegg til livbåter, 
kraner og hovedstruktur. 

En slik jobb stiller store krav til kom-
petanse i mange ulike fagfelt hos den 
enkelte driftsinspektør. 
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Heldigvis har vi nå igjennom NS-415 blitt 
gitt muligheten til å få testet og bekreftet 
disse ferdighetene gjennom en sertifi ser-
ing. 
Selv om noen av oljeselskapene til nå har 
vært litt ”diff use” i å forlange beviset på 
kompetanse, tror og håper jeg at de henger 
seg på 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 på resultatet.

Vi investerte for fl ere år tilbake i moder-
fi rmaets scannersystem: P-scan. 

Det har vist seg å være en suksess. 

Der vi tidligere har måttet håndtegnede 
skisser av funn basert på manuell scan-
ning, kan vi nå lage lettfattelige fargekart, 
med justerbar oppløsning ned til 1x1mm. 

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

Tilsvarende kan scanneren benyttes til 
eksakt lokalisering og visualisering av 
omåder med skader, eller verifi kasjon av 
områder med mistanke. 

Utstyret vil alltids koste litt mer enn å 
benytte seg av manuelle metoder, men 
sporbarhet og etterrettelighet vil være så 
uendelig mye bedre. 

Systemet er basert på konvensjonelle ultra-
lydhoder og vi benytter til vanlig standard 
MSEB lydhoder på scanneren. 
Kalibrering og oppsett er som for kon-
vensjonell ultralyd. Det er faktisk et viktig 
argument i innsalgsfasen.

En fi n case vi hadde off shore var å scanne 
en stor isolert beholder Ø3000x10000, 
med P-scan fra innsiden, for å sjekke etter 
korrosjon under isolasjon. 

Å fj erne isolasjon og montere på ny av en 
så svær beholder ville kostet mye mer. 

I tillegg kunne vi slå i bordet med nøyak-
tig tykkelse på 100 % av tankens fl ate, 
inklusive tykkelse under doblingsplate, 

hvilket ikke er så enkelt å gjøre visuelt fra 
utsiden selv om du hadde avisolert tanken. 

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

Årlig revisjon og oppdatering av doku-
mentene er en viktig oppgave. 
Metodeansvarlig er selvsagt også ansvarlig 
for autorisasjon av personell, men kan 
benytte lokal N3 på det enkelte avdeling-
skontor for gjennomføring av autorisas-
jonen. 

P:Scan: Scannet område på beholder. I fargekartet sees tydelig et område med lokal alvorlig korrosjon 
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Etikk er et vanskelig tema som har vært 
mye diskutert de siste årene. 

At kontrollører og inspektører følger regler 
og er etterrettelig i sitt daglige virke er 
vel noe våre kunder forventer, men også 
allmennheten, som forventer at broene de 
kjører på, huset de bor i, toget de kjører i 
er i en slik forfatning at man kan føle seg 
trygg. 

Er det da slik at inspektører ikke kan 
gjøre feil? 
Er 9 mnd praksis og avlagt teoretisk og 
praktisk prøve en garanti for at en ultra-
lydoperatør kan alt, og aldri gjør feil? 

Selvfølgelig ikke. 

Kan vi da dra den konklusjonen at man 
kan følge alle regler, være etterrettelig, og 
likevel gjøre feilvurderinger fordi man har 
tatt seg vann over hodet i den oppgaven 
som skal løses? Det tror jeg også. 

Paradokset føler jeg er at dersom man skal 
bli en dyktig ultralydoperatør må man 
faktisk kastes litt ut på dypt vann. 

Det er den desidert beste måten å få den 
nødvendige erfaringen man trenger for å 
bli en selvstendig, dyktig operatør. 

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

Som nivå 3’ere har vi ansvaret både for at 
rammene rundt opplæring og utførsel av 
jobb er forsvarlig. 

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

Mange av oss har også ansvaret for å lære 
opp operatører. 

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

Cowboyer med mer selvtillit enn kom-
petanse og erfaring er skummelt, men min 
erfaring er at de aller fl este nye i faget har 
stor respekt for det de holder på med og 
lett angst for å stole på sine egne tolk-
ninger og bedømninger. 

Noen har kanskje andre erfaringer å dele?

Til å føre pinnen videre i artikkelstafetten 
har jeg utfordret: Kim Leybourne Moe, 
Norronafl y Propeller & Parts AS 

På bildet ser vi samme området som på P:Scan fotografert  2 mnd senere, med trekile banket inn i området hvor det ble lekkasje.



40



41NDT Informasjon nr. 1 – 2011

Kantavtasting/20 dB dropp benyttes til å størrelsesbestemme 
”små” refl ektorer. 
Med ”små” refl ektorer snakker vi om refl ektorer som har mindre 
utstrekning enn stråleprofi len i den aktuelle avstanden. 
Benyttes 6 dB dropp på disse refl ektorene vil vi i praksis måle 
bredden av stråleprofi let i den aktuelle avstanden.

For å utføre kantavtasting trenger vi følgende utstyr:
• Blokk med minst 3 side drillede hull (SDH) med Ø1,5 mm 

(Benyttes en blokk med større SDH vil nøyaktigheten av 
stråleprofi let bli utilstrekkelig)

• Nærfeltet til det aktuelle lydhodet. Dette fi nnes i data bladet 
eller det kan beregnes

• Blyant eller tusj for merking på overfl aten
• Et ruteark for en skalert skisse
• Linjal transportør (gradskive) og skrivesaker

Utmåling av stråleprofi let
• Tegn objektet med korrekt tykkelse i skala
• Tegn inn en loddrett linje som markerer lyduttredelsespunk-

tet for lydhodet
• Tegn en senterlinje for stråleprofi let med den korrekte vinke-

len som er sjekket ut på forhånd
• Bruk lydveien og avsett referanserefl ektorene langs senterlinjen
• Tegn en horisontal linje gjennom hvert av punktene som er 

avsatt for referanserefl ektorene
• Plasser lydhodet på blokka og maksimer signalet fra den 

første referansen.
• Sett et merke på overfl aten som markerer posisjonen til 

lyduttredelsespunktet
• Juster forsterkningen slik at signalet når 100% FSH
• Notér lydveien og sjekk at dette stemmer med skissen
• Flytt lydhodet forsiktig bakover til signalet har falt til 10% FSH. 

Signalet har falt med 20 dB sammenlignet med 100% FSH
• Avsett et merke ved lyduttredelsespunktet (y1) og notér 

lydveien (Sa)
• Flytt lydhodet forsiktig framover, først til maksimum ampli-

tude og deretter videre til signalet har falt til 10% FSH
• Avsett et merke ved lyduttredelsepunktet (x1) og notér lydveien
• Mål avstanden y1 og x1 og avsett disse på den horisontale 

linjen på de respektive sidene av den første referansepunktet.
• Gjennta det samme for hver av de øvrige referanserefl ektoene
• Legg en linjal gjennom de markerte y-punktene og tegn en 

linje gjennom disse
• Gjenta det samme for x-punktene
• Ståleprofi let for lydhodet er nå klart!

Alle y- og x-punktene skal ligge på en linje. Som en tommelfi n-
gerregel kan man si at den horisontale avstanden mellom ethvert 

punkt og linjalen ikke skal være mer enn 1 mm. Som kontroll 
for hvert punkt kan du kryssjekke mot den noterte lydveien for 
de respektive punktene. Faller ett eller fl ere av punktene utenfor 
en linje skyldes dette mest sansynlig unøyaktighet i opptegnin-
gen eller utmålingen (Korrekt lydhodevinkel er en selvfølgelig 
forutsetning!).

Utmåling av feilen
Med et korrekt ståleprofi l er du nå klar for å bestemme feiløyden.
• Maksimer signalet fra feilen og juster forsterkningen slik at 

signalet når 100% FSH
• Notér lydveien
• Flytt lydhodet forsiktig bakover til signalet har falt til 10% 

FSH (-20 dB)
• Notér lydveien Sa
• Mål ut avstanden (Sa) langs y-linjen og markér punktet
• Flytt lydhodet forsiktig framover, først til maksimum ampli-

tude og deretter videre til signalet har falt til 10% FSH
• Notér lydveien Sa
• Mål ut avstanden langs x-linjen og markér punktet
• Trekk en horisontal linje gjennom hvert av de 2 punktene
• Feilens høyde er den lodrette avstanden du måler mellom de 

2 linjene

Nøyaktighet
Så lenge det er snakk om utmåling av feilhøyder for vanlig kon-
struksjonsstål så gir kantavtasting en akseptabel nøyaktighet med 
en viss underestimering som vist i grafen nedenfor.

For ikke å trekke kantavtasting for langt bør man begense seg 
til å benytte metoden for størrelsesbestemmelse av feil i vanlig 
konstruksjonsstål. 
For de rustfrie kvalitetene og ikke minst for kontrollert valset stål 
(TMCP stål), vil Snells lov gjøre dette til en større utfordring enn 
de fl este av oss har kontroll over.

 t e m a  :  u l t r a l y d

Kantavtasting/20 dB dropp 
Av Arnfi nn Hansen
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Neste utgave kommer i august 2011 
og inneholder bl.a.:

Artikkelstafetten fortsetter og vi ser frem til artikler fra 

h.h.v.

Kim Leybourne Moe, Norronafl y Propeller & Parts AS

og

Stein Axel Hjemdahl,  Marine International Survey,

oppsummering av NDT konferansen

samt div. fagartikler

NB!  Legg merke til at stoff  som skal være med i neste  utgave, 
må være redaksjonen i hende innen 15.august 2011.

Land Trykkeri as, Heimskogen 24, 2870 Dokka


