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Aufgabenstellung

• Portables und batteriebetriebenes Ultraschall-
Prüfsystem für die Rundnahtprüfung an RohrenPrüfsystem für die Rundnahtprüfung an Rohren

• Teilweises Ersetzten der heutigen Röntgenprüfung 
durch die Ultraschallprüfung entsprechend 
internationaler Normen und Standards - ASME V, 
CC B31.3; CC 2235 (Anwendung von Ultraschall an 
Stelle von Röntgen); EN 583-6 (TOFD)
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• Anwendungsorientierte und einfache 
Gerätebedienung für die Einstellung einer Phased-
Array und TOFD Prüfung

• Optimierter Einsatz des Prüfpersonals

Daten für die Schweißnahtprüfung

Dicke

Nahtbreite

Nahttyp

WF A2

A1
22,12,12,1

WEZWFxpA ±−+=
22,12,12,1

WEZWFxpA ±−+=

Abstand zur Schweissnahtmitte:

p = Sprungabstand

Dicke

Wärme-
einflusszone
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ßmax
x2

WEZ
ßmin

x1

p1

p2

p  Sprungabstand
x = Schallaustrittspunkt
WF = Vorlauf Front
WEZ = Wärmeeinflusszone
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Vision – Vollständiges Prüfsystem

ArchivErzeugung
Prüfplan

Daten
Aufnahme

Daten
Analyse Protokoll

Eingabe der 
Objektdaten

Bewertung Report
Erstellung

PA & TOFD Datenbank
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Prüfköpfe,
Scanner,

Kalibrierköper

Integrierter Ablaufplan
Inspection preparation

Sachbearbeiter

Ultraschall-
Experte UltraschallprüferSachbearbeiter

Ultraschall-Experte
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Anwendungsbeispiel

• Pipeline-Neubau im Bereich der Energieversorgung 
Sch eißnahtprüf ng or Erst Inbetriebnahme• Schweißnahtprüfung vor Erst-Inbetriebnahme

• Rohre aus ferritischem, unlegiertem Stahl 
• Durchmesser von 73 mm (2.875”) bis 1219 mm (48”)
• Materialdicke von 6mm (1/4”) bis zu 50mm (2”)
• Rundschweißnähte

V X oder T lpennaht
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• V, X oder Tulpennaht
• Ein- oder beidseitige Einschallung, abhängig von der 

Prüfgeometrie

Schritt 1: Vorbereitung der Prüfung
Eingabe der Nahtparamter, Prüfplan

Inspection preparation

System-Vorschlag:
- Prüfkopf

V l fk il

Pipetype A Rev1
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- Vorlaufkeil

Berechnung:
- Ultraschallparameter
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Schritt 2: Validierung Prüfplan
Simulation TOFD Schallverlauf zur Kontrolle der 
Abdeckung (Schweißnaht, Wärmeeinflusszone)

V hl Plä
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Vorgeschlagene Pläne 
werden validiert,
Eingriffsmöglichkeiten:

- PCS 
(Schallaustritts-
punkt bei TOFD)

- Prüfkopfoffset

Schritt 2: Validierung der Prüfung:
Simulation PA Schallverlauf der einzelnen 
Schallstrahlen

Vorgeschlagene Pläne 
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g g
werden validiert,
Eingriffsmöglichkeiten

- Index (PA)
- Abstand, Position
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Schritt 2: Validierung der Prüfung:
Simulation PA Schallverlauf mit allen vorgeschlagenen 
Durchläufen zur Kontrolle der Abdeckung

Vorgeschlagene Pläne 
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g g
werden validiert,
Eingriffsmöglichkeiten

- Index (PA)
- Abstand, Position

Schritt 3: Systemverifikation
Menügeführte Einstellung und Justierung des 
Systems

Import Prüfplan
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p p

Verifikation: 
- Prüfkopfposition
- Empfindlichkeit
- PCS
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Schritt 4: Datenaufnahme
Mit Hinweisen für mögliche fehlende Prüfabdeckung

Unterstützung während 
der Prüfung:
- Anzeige fehlender 
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Prüfzeilen
- Hinweis bei aufeinan-

derfolgenden, fehlenden 
Zeilen 

- Zurückfahren oder 
neuer Scan

Schritt 5: Ergebnisanalyse
Verschiedene Prüfansichten mit Auswertung,
Abwicklung Rohrnaht
C-Bild

Hilfsmittel zur

Längsriss im SchweißgutWurzelfehler 

14 /
GE / 

June 29, 2010

Seitenansicht, Schnittbilder

Auswertung:
- Cursor
- Lineale
- Anzeigentabelle
- Zoom
- Textfeld
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Schritt 6: Report & Archivierung 
Protokollerstellung mit Messergebnissen, lückenlose 
Dokumentation entsprechend CC2235

Inspection preparation

Protokoll mit:
- Geräteinformationen
- Ultraschalleinstellung
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- Prüfkopf
- Scanner
- Bildern
Archivierung im 

DICONDE Format mit 
den Rohdaten

Gegenüberstellung der Ergebnisse

TOFD mit 10 MHz

X-Schweißnaht
Dicke 20mm 

Durchstrahlung

Phased Array mit 5 MHz Längsriss
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C-Bild

Schnittbild

Geometrieanzeigen aus Nahtüberhöhung

Kleine Porositäten Nicht durchgeschweißte Wurzel
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Integration weiterer Methoden
AuswertungProjektplanung Datenaufnahme Archivierung

Ultraschall

ArchivierungVorbereitung InterpretationDigitale Radiografie
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.

.
DICONDE Format, 
offenes NDT 
Datenformat durch die 
ASTM unterstützt

Zusammenfassung

• Portables Ultraschall-Prüfsystem für die 
Schweißnahtprüfung an Rohren und BlechenSchweißnahtprüfung an Rohren und Blechen

• Mit festgelegten Prüfplänen werden die 
Einstellmöglichkeiten durch den Prüfer am Gerät 
reduziert 

• Reproduzierbare Prüfergebnisse durch den 
vorgegebenen Prüfablauf
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vorgegebenen Prüfablauf

• Flexibel für kundenspezifische Prüfprozeduren mit 
der Erweiterungsmöglichkeit für weitere 
Schweißnaht-Definitionen und Prüfmittel 

9




