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Messen und Prifen

Genauere

aus Phased-Array-Technik und Durchstrahlungspriifung senkt
die gesundheitsgefihrdende Strahlenexposition und liefert genauere Priifergebnisse.

ie  Durchstrahlungspriiffung  von
Schweifindhten ist das im Anlagen-
bau, in der chemischen Industrie oder
der Kraftwerkstechnik giangige Ver-
fahren — besonders, wenn es sich um Wandstarken
unter 8 mm handelt. Die gefihrliche ionisierende
Strahlung macht es allerdings erforderlich, die Ar-
beiten in speziellen, abgeschirmten Raumen durch-
zufiihren. Ist dies — wie etwa bei Montagearbeiten
im Anlagenbau - nicht méglich, miissen grofiriu-
mige Absperrungen veranlasst oder die Priifungen
auflerhalb der regulidren Arbeitszeiten durchge-
fithrt werden. Um den zeitlichen Aufwand und die
dabei anfallenden Stillstandskosten zu senken, tes-
tet die IMQ - Ingenieurbetrieb fiir Materialprii-
fung, Qualititssicherung und Schweifitechnik
GmbH seit vergangenem Jahr ein anderes Priifver-
fahren, durch das sich die Durchstrahlungszeit er-
heblich senken lasst. Es handelt sich dabei um eine
Kombination von Phased-Array-Ultraschallprii-
fung und Durchstrahlungspriifung.
Bei der Durchstrahlungspriifung ist die Zuverlds-
sigkeit der Ergebnisse unabhéngig von der Dicke
und der chemischen Zusammensetzung des Stahls.
Die grofie Akzeptanz beruht - trotz der Nachteile
- auf der jahrelangen Erfahrung sowie den um-
fangreichen und in sich geschlossenen Regelwer-
ken. Ein weiterer wichtiger Aspekt ist, dass die Auf-
nahmen archiviert und jederzeit neu bewertet.wer-
den kénnen. Das ist bei der konventionellen Ultra-
schallpriifung nicht der Fall. Aulerdem stoft diese
beziiglich ihrer Aussagekraft bei Materialdicken
unter 8 mm an ihre Grenzen. Eine qualitativ neue
Stufe der Priifung erreichte IMQ jetzt durch die
Kombination der Durchstrahlungspriifung mit der
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als Phased Array bezeichneten Gruppenstrahler-
Technik. »Es wurden iiber 600 Schweifinihte zu
100 Prozent mit der Phased-Array-Technik gepriift
und simultan je eine Ellipsenaufnahme angefertigt.
Das heifit: Es wurden nur halb so viele Durchstrah-
lungen durchgefiihrt wie sonst, und gleichzeitig hat
sich die Aussagefihigkeit deutlich erhoht, berich-
tet Dr. Ralf Natzke, Abteilungsleiter Zerstorungs-
freie Werkstoffpriifung bei IMQ.

Kiirzere Priifdauer und

hoéhere Auffindwahrscheinlichkeit
Die Qualifizierung des Verfahrens fiir diese An-
wendung wurde von IMQ unter Laborbedingun-
gen an Testfehlern durchgefiihrt. Anhand geltender
Regelwerke (ISO 11666) wurden normkonforme
Bewertungskriterien fiir die Priifung abgeleitet und
ein Sektorscanner mit Einschallwinkeln zwischen
40° und 70° genutzt, um das gesamte Nahtvolumen
zu erfassen. Bei Konventionellen Einschwinger-
Priifkopfen wiren dafiir drei separate Priifkopfe
mit festen Winkeln notwendig gewesen — mit dem
Risiko, dass nicht alle Fehler gefunden werden oder
ihre Grée falsch eingeschatzt wird. Als Referenz-

klirzere
hohere

Dr. Ralf Natzke, Abteilungsleiter Zerstérungsfreie Werkstoffprifung IMQ

verfahren diente die Rontgenpriifung, wobei alle
gefundenen Fehlanzeigen bestitigt wurden. Da
Wolframeinschliisse verfahrensbedingt per US
nicht nachgewiesen werden konnen, wurden sie bei
der Auswertung nicht berticksichtigt.

Der besondere Vorteil des Verfahrens liegt in der
Anwendung von teilautomatisierten Scannern mit
Weggeber, die sich flexibel an unterschiedliche
Rohrdurchmesser anpassen und mit verschiedenen
Priifkopfvarianten bestiicken lassen. Dadurch kon-
nen insbesondere Priifaufgaben mit einer Vielzahl
von Priifteilen mit gleicher Geometrie schnell und
kostengiinstig gelost werden. »Neben der kiirzeren
Priifdauer ist die hohere Fehlerauffind-Wahr-
scheinlichkeit ein Argument, das klar fiir das Ver-
fahren sprichte, so Dr. Natzke. Auflerdem besteht
die Moglichkeit, den Scan zu speichern, so dass bei-
spielsweise ein Sachverstindiger des TUV diesen
nachbewerten kann.

Entscheidend fiir die Leistungsfahigkeit des Ver-
fahrens ist die Vorarbeit, das heifft die bewusste
Herstellung von Musterproben, um nachzuweisen,
dass typische Schweif3fehler nicht nur unter Labor-
bedingungen, sondern auch in der Praxis gefunden
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1 Die Rontgen-Prii-
fung dient als Refe-
renzverfahren.

2 Durch teilautoma-
tisierte Scanner wird
die Durchstrahlungs-
zeit erheblich ge-
senkt, und die Wahr-
scheinlichkeit, Fehler
zu finden, steigt ge-
geniiber der konven-
tionellen US-Priifung.
3 Um das gesamte
Nahtvolumen sicher
zu erfassen, wird bei
der Phased-Array-
Technik ein Sektor-
scanner mit Einschall-
winkeln von 40° bis
70° genutzt.

werden. Die Geriitejustierung erfolgt anhand defi-  lerdimension. Fiir jede Schweifinaht wird ein eige-  betreiber, Uberwachungsorganisation und Priif-
nierter Ersatzreflektoren, wobei das Referenzteil in  ner Datensatz angelegt, der dhnlich wie beim Ront-  dienstleister in Sondierungsgesprachen kliren, um
Geometrie und Werkstoff mit dem Priifteil iiber- genfilm nachtriglich am PC ausgewertet werden  wieviel Prozent die Durchstrahlung reduziert wer-
einstimmen sollte. In einem konkreten Anwen- kann. Dadurch muss der Sachverstindige nicht den soll. »Fiir die Zukunft ist es durchaus denkbar,
dungsfall dauerte die komplette Schweifinahtprii-  stichprobenartig bei der Priifung dabei sein, son-  dass die Durchstrahlung nur noch stichprobenar-
fung etwa 3 min, wobei mit einer scannerseitigen  dern kann die Bewertung des Priifers in Ruhenach-  tig durchgefithrt oder sogar komplett darauf ver-
Ortsauflosung von 0,5 mm fiir jedes Element iiber ~ vollziehen und anschliefend griines Licht fiir die  zichtet wird und man - fertigungsbegleitend — nur
15000 A-Bilder und fast 400 Sektorbilder in Echt-  Inbetriebnahme der Gesamtanlage geben. noch die Gruppenstrahler-Technik einsetzt«, ver-
zeit gespeichert wurden. Diese hohe Informations-  Da es sich bei der Kombination von Phased-Array-  mutet Dr. Natzke.

dichte erlaubt eine detaillierte Bewertung von Feh-  Priifung und Durchstrahlung fiir alle Beteiligten

leranzeigen und eine genaue Bestimmung der Feh-  um Neuland handelt, miissen Hersteller, Anlagen-
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