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Plant Name: Ammonia Plant
Item Name: V 105(Desulfurizer)

Weld type ;
Thickness: 32 mm ] Jj iMtle 4 Anle
Transfer Correction: dB ‘
No grob %cho A/mn a/mn Defect Localization Size Estimation
0s. 0s. g/mm ‘ b/mn l L/mm FBH/mm
1 1 45 | 23 45 +6 2 L,=245—340 4.3
2 1 4.4 23 44 + 7 3 L; =870—930 2.5
3 1 4.9 20 49 -1 1 L;=1190—1390 3
4 1 4.6 32 46 +14 L;=1770—1800 3
5 1 4.7 24 47 + 5 L, =1670—1970 3
6 1 4.9 5 49 —12 C,=125—190 2.5
7 1 3.7 23 37 +14 C,=305—640 4
8 1 4.5, 4.7 13 45, 47 —4,— 6 C,=—330——150 2.5
9 1 4.6 5 46 —13 C,=190—110 2
10 1 4.9 21 49 0 +2 C,=540—710 2
11 1 4.7, 4.9 26 47, 49 +7,—13 0, +2 C,=1160—1440 0.5
12 1 4.9 5 49 —16 +2 C,=—880——1230 3
13 1 5.6 37 56 9 -5 L;=760 5
4 1 3.6 12 36 — 4 —9 C3;=600—660 4
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