
Heutzutage werden geschweißte Rohre mit

kleinen Durchmessern und sehr dünnen

Wänden gefertigt. Derartige Rohre werden 

z. B. in Wärmetauschern (Chemie, Entsal-

zungsanlagen etc.) effizient eingesetzt. Die

Prüfung solcher Rohre stellt für die ZfP eine

besondere Herausforderung dar. So gestal-

tet sich z.B. die Nahtverfolgung zur Ultra-

schallprüfung an längsgeschweißten Rohren

bei kleinen Durchmessern sehr schwierig.

Schon geringe Änderungen bei der Einfor-

mung können bereits nach kurzer Distanz zu

erheblichen Abweichungen der Schweiß-

nahtposition in Umfangsrichtung führen. 

Das Rohrwerk Fischer in Achern, ein 

international führender Hersteller von Präzi-

sionsrohren, beauftragte KARL DEUTSCH

mit dem Bau einer solchen Ultraschall-

Prüfanlage. Besonderheiten dieses Projek-

tes waren die kleinen Rohrdurchmesser
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Rohre mit HF-geschweißter Längsnaht und

erhöhten Produktanforderungen (z.B. Rohre

für Gas- und Öl-Pipelines) werden im Rohr-

werk vielfältigen Prüfungen unterzogen.

Das als Vormaterial dienende Stahlband

wird vom „Coil“ abgewickelt, kontinuierlich

geformt und zum „Endlosrohr“ verschweißt.

Direkt hinter der Schweißmaschine erfolgt

oft eine erste Ultraschall-Prüfung zur 

Online-Überwachung der Schweißnaht. 

Am Ende der Produktionskette erfolgt eine 

abschließende Ultraschall-Prüfung der

Schweißnaht und der Wärmeeinflusszone

(offline), die dem Endabnehmer der Rohre

eine einwandfreie Produktqualität belegt.

Der Rohrmantel wird bei besonders hohen

Anforderungen zusätzlich geprüft. Innerhalb

Fortsetzung auf Seite 3
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ECHOGRAPH-SNHF:
Automatisierte Schweißnahtprüfung an HF-geschweißten Rohren

Neues von Ihrem Partner für ZfP
KARL DEUTSCH

ECHOGRAPH-SNHF Schweißnahtprüfanlage A: Maschinenständer B: Einlaufseitige Lichtschranke C: Pilotlinie D: Wegerfassung E: Nahtfolge-Kamera 

F: Prüfkopfpaar Längsfehler innen G: Prüfkopfpaar Längsfehler außen H: Prüfkopfpaar Querfehler auf der Naht

(ab 10 mm), kleine Wandstärken (ab 0,4 mm)

und kleine Fehlergrößen (Nuttiefe ab 0,1 mm).

Eine elegante Lösung bietet hier die Online-

Variante des bewährten HRP-Systems, wel-

ches ansonsten bei Rohren zur 100%-Voll-

körperprüfung bei gleichzeitig hoher Linear-

geschwindigkeit von bis zu 120 m/Min.

zum Einsatz kommt. In diesem Fall lag das

Augenmerk weniger auf der Geschwindig-

keit, als auf der hohen Prüfempfindlichkeit

bei kleinen Wanddicken über den gesamten

Rohrumfang. Diese Eigenschaften machen

eine Nahtverfolgung überflüssig und ermög-

lichen den Einsatz einer kleinen und war-

tungsarmen Mechanik.  

In der Tauchtechnik-Prüfkammer durchläuft

das Rohr einen Ring von Ultraschall-Senso-

ren und wird vollständig auf Längsfehler

(Fehler in Rohrachsrichtung) geprüft. Da es

sich um eine Online-Prüfung am Endlosrohr

handelt, kann auf den sonst erforderlichen

Schließmechanismus verzichtet werden.

Dieser Verschluss verhindert bei der Einzel-

rohr-Prüfung das Eindringen von Koppel-

mittel ins Rohrinnere und ein Leerlaufen der

Kammer. So konnte eine besonders kom-

pakte Bauform realisiert werden, die im Ge-

gensatz zu Anlagen mit Prüfkopfrotation

sehr wartungsarm und standfest ist. Da die

Spezialprüfköpfe direkt über kurze Kabel

angeschlossen sind, entfallen kapazitive

oder induktive Signal-Übertrager zwischen

Prüfkopf und Stator. Dieses Prüfkonzept

zeichnet sich durch besonders geringe Stör-

einflüsse aus.

Die Firma Fischer zeigte sich sehr zufrieden

mit der kurzen Durchlaufzeit von fünf Mona-

ten zwischen Bestellung und Lieferung und

der schnellen, problemlosen Montage im

Stammwerk Achern.
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der Produktionskette kann diese Prüfung

sowohl am Band als auch am fertig ge-

schweißten Rohr erfolgen. Für jede der ge-

nannten Prüfaufgaben hat KARL DEUTSCH

in den letzten Jahrzehnten eine Vielzahl von

Prüfmaschinen gebaut.  

Im Folgenden wird eine Prüfmaschine be-

schrieben, die direkt hinter der Schweiß-

einheit eingesetzt wird. Unser Kunde ist der

Weltmarktführer für Walzstraßen, SMS Meer

GmbH aus Mönchengladbach, der eine

komplette Produktionslinie der russischen

Firma Severstal zu liefern hat. 

Die Prüfkopfhalterungen sind an einem sta-

bilen Maschinenständer angebracht. Die

vertikale Positionierung der Prüfköpfe wird

entsprechend der zu prüfenden Rohr-

durchmesser vorgenommen. In diesem Fall

kommen drei Prüfkopfpaare zum Einsatz,

davon zwei Paare zur Längsfehler- und ein

Paar zur Querfehlerprüfung auf der Naht.

Die Schweißnaht befindet sich ungefähr in

der 12-Uhr-Position. Die Prüfköpfe müssen

während der Prüfung exakt symmetrisch

zur Naht geführt werden, um eine optimale

Erfassung des Prüfbereichs zu gewährlei-

sten. Hierzu wird die Prüfkopfmechanik au-

tomatisch ausgerichtet und nachgeführt.

Da die Schweißnaht selbst keine ausrei-

chende Orientierung zulässt, wird während

der Schweißung in konstantem Abstand

zur Naht eine Hilfslinie, die sogenannte 

„Pilotlinie“, aufgetragen. Eine CCD-Farbka-

mera erfasst die Lage der Linie und posi-

tioniert über eine entsprechende Steuerung

die Prüfköpfe kontinuierlich nach. Aufgrund

von schwierigen Lichtverhältnissen vor Ort

ist die Kamera mit einer fremdlichtunab-

hängigen stroboskopischen LED-Beleuch-

tung  ausgestattet. Eine präzise Wegim-

pulssteuerung ermöglicht eine ortsgetreue

Fehlermarkierung und -registrierung. Viel-

fältige Entstör- und Isoliermaßnahmen er-

möglichen trotz der Nähe großer, im Hoch-

frequenzbereich störende Schweiß- und

Glühanlagen eine praktisch störungsfreie

Erfassung der Ultraschallsignale. Die ein-

gesetzte Wasserstrahl-Ankopplung schafft

optimale Prüfbedingungen auch bei heißen

Oberflächen (ca. 200°C). Sämtliche Kom-

ponenten, wie z.B. das Wasserfiltersystem

und die Markiereinrichtungen für Pilotlinie

und Fehlermarkierung wurden von KARL

DEUTSCH geliefert. 

3

Schmieden und Strangpressen auf höch-

stem Niveau ist das Leitmotiv der Otto

Fuchs KG in Meinerzhagen. Dort werden

Qualitätsprodukte für die Luft- und Raum-

fahrt, die Automobilindustrie, die Bauindu-

strie und den Maschinen- und Anlagenbau

gefertigt. Die Herstellung beginnt in der ei-

genen Stranggießerei, in der Aluminium-

und Magnesiumlegierungen entsprechend

den weltweit gültigen Spezifikationen er-

schmolzen und zu Rundbarren verarbeitet

werden. Vor einer weiteren Verwendung

des Materials erfolgt eine genaue Prüfung

auf Fehlstellen. 

Zu diesem Zweck hat KARL DEUTSCH

kürzlich eine doppelt ausgelegte Ultra-

schall-Tauchtechnik-Prüfanlage geliefert.

Die zu prüfenden Rundbarrenabschnitte

sind bis zu 2 m lang und weisen Durch-

messer von 172 mm - 620 mm auf. Die

Barren werden auf Walzen abgelegt, die

von Servomotoren angetrieben werden,

ECHOGRAPH-TTPS: 
Ultraschall-Tauchtechnikanlage für Aluminiumbarren-Abschnitte

Fortsetzung auf Seite 4
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Neues von Ihrem Partner für ZfP
KARL DEUTSCH

4

um den Barren rotieren zu lassen. Drei

Prüfkopfsysteme mit je einem Senkrecht-

und zwei Winkelprüfköpfen fahren entlang

des Barrens und nehmen die Ultraschall-

daten auf. Die Bewegung der Prüfköpfe ist

über ein Portalsystem realisiert. Zur Zeiter-

sparnis kann während der Prüffahrt in einer

zweiten Drehrollenstation ein weiterer Ent-

lade- und Beladevorgang erfolgen. Nach

der Prüffahrt fährt das Prüfsystem zurück

und beginnt dort den neu eingelegten Bar-

ren zu prüfen. Die Prüfergebnisse werden

unmittelbar nach der Prüfung als C-Bild

dargestellt. Die für dieses Projekt neu ent-

wickelte C-Bild-Software bietet viele Mög-

lichkeiten der nachträglichen Bewertung

der Ultraschallergebnisse und ist ein wich-

tiges Werkzeug für den Prüfer.

Um auch anspruchsvollste Luftfahrtvor-

schriften zu erfüllen, werden die 12.000

Liter Wasser im Tauchtechnikbecken auf

konstanter Temperatur gehalten. Eine voll-

automatisierte Kalibrierstation zur Über-

prüfung der Prüfempfindlichkeit, des Tie-

fenausgleichs und der Flächenlinearität ist

fest im Wasserbecken eingebaut und wird

somit ebenfalls temperiert. Alle Ultra-

schallsensoren können über die Steuerung

der Anlage automatisch mit der Kalibrier-

station abgeglichen werden. Bei der Kon-

struktion der Anlage wurde in allen Details

auf äußerste Präzision Wert gelegt, ohne

die in der Serienproduktion erforderliche

Robustheit aus den Augen zu verlieren.

Hieraus ergibt sich auch eine andere be-

merkenswerte Kennzahl der Anlage: Das

Gesamtgewicht der Anlage inkl. Wasser

beträgt 25 Tonnen. 

Die SilviOr GmbH in Würzburg beschäftigt

sich mit dem An- und Verkauf sowie der

Verwahrung von Gold und Silber in Form

von Barren und Münzen. Eine wichtige Auf-

gabe ist hier die zweifelsfreie Feststellung

der Echtheit der Edelmetalle. Bei dieser –

für die ZfP exotischen – Prüfaufgabe kommt

unser ECHOMETER 1075 zum Einsatz.

Immer wieder sind Fälschungen im Umlauf,

bei denen das Edelmetall durch ein unedles

Material mit ähnlicher Dichte ersetzt und

mit einer dünnen Edelmetallschicht über-

zogen wird. Die Echtheitsprüfung über die

Bestimmung der Dichte kann hier unter

Umständen versagen. Eine Alternative bie-

tet die Messung der Schallgeschwindigkeit.

Die Schallgeschwindigkeiten von Gold

bzw. Silber unterscheiden sich deutlich von

den Schallgeschwindigkeiten der für Fäl-

schungen verwendeten Materialien. Mit

dem ECHOMETER 1075 kann nach Ein-

gabe der mechanisch ermittelten Material-

dicke sehr einfach die Schallgeschwindig-

keit gemessen werden. Bei SilviOr kommt

der Miniaturprüfkopf DSE 4.2/4 PB 8 zum

Einsatz, der über einen Messbereich von

0,7 mm bis 25 mm (in Stahl) verfügt und

aufgrund seiner kompakten Abmessungen

auch bei Münzen mit starker Prägung auf

den kleinen planparallelen Flächen ange-

koppelt werden kann.

Die Abbildung zeigt die Schallgeschwin-

digkeitsmessung an einem australischen

Silberdollar. Die Dicke der Münze beträgt

12,30 mm und die gemessene Schallge-

schwindigkeit 3605 m/s – ein für Silber ty-

pischer Wert.

Fälschern auf der Spur mit dem ECHOMETER 1075

KD Info_2010_1.qxd:KD Info  04.05.2010  9:09 Uhr  Seite 4

[Limberg Box Patch : TrimBox [0] BleedBox [3] MediaBox [10] Patch : Page 4] S_100328_KD_Info_2010_1.pdf



5

Hochflexible Gruppenstrahlertechnik im

Kleinformat 

Bildgebende Verfahren werden im Bereich

der Ultraschallprüfung immer wichtiger –

eine stetig voranschreitende Miniaturisie-

rung von elektronischen Bauelementen und

schnellere Computer ermöglichen es,

immer kleinere und gleichzeitig komplexere

Systeme zu entwickeln. Die Gruppenstrah-

lertechnik ist im Bereich der bildgebenden

Verfahren eine der zukunftsträchtigsten, er-

möglicht sie es doch, 2- und 3-dimensio-

nale Bilder des Inneren von Prüfteilen mit

minimalem mechanischen Aufwand zu er-

zeugen.

Aktuelles Produkt unseres Kooperations-

partners M2M (wir berichteten in der KD-

Info 2/2009) ist das Multi 2000 Pocket. Die-

ses Gerät vereinigt die Vorteile einer auf

kleinstem Raum untergebrachten Ultra-

schallelektronik mit einer auf maximale Fle-

xibilität angelegten Steuerungssoftware.

Das Multi 2000 Pocket verfügt über 16 par-

allel ansteuerbare Kanäle und arbeitet mit

bis zu 64 Kanälen im Multiplexbetrieb. Dar-

über hinaus sind auch Einzelschwingerbe-

trieb und TOFD möglich. In Kombination

mit verschiedenen Wegaufnehmern können

z.B. Schweißnähte bildlich dokumentiert

werden. Die Verbindung von Ultraschall-

elektronik und Steuerungseinheit erfolgt

über USB und ermöglicht eine schnelle und

sichere Übertragung der Steuersignale. Die

Stromversorgung ermöglicht den Einsatz

des Multi 2000 Pocket sowohl als Gerät für

die mobile Handprüfung als auch als  An -

lagenelektronik für kleine bis mittelgroße

Ultraschallanlagen.

Die Firma KARL DEUTSCH vertreibt das

Multi 2000 Pocket auf dem deutschen

Markt. Bei Interesse wenden Sie sich bitte

an unseren Beratungsingenieur Herrn Ste-

fan Kierspel (Mobil 0170 / 22 88 084 oder

kierspel@karldeutsch.de).

Die Prüfsignalquelle ist ein kompaktes,

transportables Gerät zur Erzeugung von si-

nusförmigen Ultraschallsignalen. Das Gerät

kann ein Dauersignal oder getriggerte Si-

gnale (Burst) mit einstellbarer Amplitude,

Frequenz, Impulsverschiebung und Im-

pulsbreite generieren, wobei Amplitude,

Verschiebung und Breite für zwei Burst-Si-

gnale auf einer Ultraschallleitung getrennt

einstellbar sind.

Die Frequenz ist stufenlos einstellbar zwi-

schen 0,2 und 20 MHz und wird digital an-

gezeigt. Die Amplitude ist kalibriert auf 

6 Vss, ist in geeichten dB-Schritten im Be-

reich von 0 bis 63 dB abzuschwächen und

wird digital angezeigt. Sie kann darüber

hinaus getrennt für die 2 Burst-Signale ein-

gestellt werden. Die Prüfsignalquelle ist mit

einem beliebigen Signal oder mit einem

Sendeimpuls triggerbar.

Das Gerät speichert die jeweils letzte Ein-

stellung ab, überprüft automatisch die

 Amplitude und stellt einen zusätzlichen

Messeingang für Ultraschallsignale zur

 Verfügung. Das Prüfsignalkabel hat eine

Länge von 20 m und ist mit 50 Ohm abge-

schlossen. Optional kann das Gerät über

eine externe Steuerung (z.B. Bitmusterge-

nerator) ferngesteuert werden.

Die Prüfsignalquelle wurde zur Überprü-

fung von Ultraschallgeräten und Ultra-

schallanlagen entwickelt und ist geeignet

zur Aufnahme von Linearität, Frequenz-

gang sowie zur Überprüfung der Wand-

dicke. Besonders für unsere Auslandsver-

treter bietet dieses mobile Prüfgerät die

Möglichkeit Ultraschallgeräte und  -anlagen

selbstständig zu warten. 

Das Multi 2000 Pocket von M2M 

Zubehör für die Ultraschall-Prüfung: 
Signalquelle zur Erzeugung von künstlichen Ultraschallsignalen
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Neues von Ihrem Partner für ZfP
KARL DEUTSCH

Neue halbautomatische KD-Check Eindring-Prüfanlage

Für eine schnelle und zuverlässige Eindring-

prüfung werden speziell konzipierte Anlagen

benötigt. Der Anlagentyp wird abhängig von

der Größe und vom Durchsatz der zu prü-

fenden Bauteile ausgewählt.

Um unseren Kunden bereits im Vorfeld einen

besseren Eindruck über den Ablauf der Ein-

dringprüfung zu vermitteln, haben wir unser

KD-Check-Anlagensortiment nun durch eine

eigene halbautomatische Eindring-Prüfan-

lage erweitert. Die Vorführanlage in unserem

chemischen Technikum bietet die Möglich-

keit für Kunden, Vorversuche durchzuführen

und so wichtige Parameter für ihre Prüfauf-

gaben bereits im Vorfeld praktisch zu ermit-

teln. Konstruktions- und Versuchszeiten

werden so erheblich reduziert. 

Der modulare Aufbau der Anlage erlaubt es,

kundenspezifische Anforderungen schnell

und günstig zu realisieren. Automatische

Deckel und Hebebühnen, die einen einfa-

chen Transport der Prüfteile ermöglichen,

sind ebenso vorhanden, wie eine 

automatische Waschstation und ein Umluft-

ofen zur temperaturüberwachten Trocknung

der Prüfteile. Sämtliche Parameter werden

über eine SPS (Speicherprogrammierbare

Steuerung) gesteuert, so dass auch bei

Großserien reproduzierbare Ergebnisse er-

zielt und dokumentiert werden können.

Fortsetzung auf Seite 7

Wie lässt sich die Wanddicke von

Kunststoffsitzschalen zerstörungsfrei

kontrollieren?

Sitzschalen aus Polypropylen, einschließ-

lich ihrer Lehnen, haben in der Regel keine

tragenden Elemente. Diese Sitzschalen

sind daher selbsttragend. Um die Stabilität

solcher nicht gestützten Teile zu garantie-

ren, darf die Materialdicke eine Mindest-

wandstärke nicht unterschreiten. Da es

sich bei diesen Schalen um eine doppel-

wandige Konstruktion handelt, ist eine zer-

störungsfreie Messung mit Hilfe eines

Messschiebers bzw. einer Messschraube

nicht möglich. 

Gelöst wird dieses Problem mit unserem

Ultraschall-Wanddickenmessgerät ECHO-

METER 1075. Gemessen wird hierbei die

Laufzeit, die der Ultraschall für seinen Weg

durch das Bauteil und wieder zurück benö-

tigt. Bei bekannter Schallgeschwindigkeit

kann dann die Wanddicke berechnet wer-

den. Die zuvor ermittelte Schallgeschwin-

digkeit hat einen für Kunststoffe typischen

Wert von 2730 m/s. Dieses Verfahren

kommt immer dann zum Einsatz, wenn zur

Bestimmung der Wanddicke nur eine Seite

des Bauteils zugänglich ist (z.B. auch an

Rohren).

Unkritisch sind die Messungen auf der Sitz-

bzw. Lehnfläche. Probleme bereiten dage-

gen die Kanten, an denen der Krümmungs-

radius der Oberfläche kleiner als 10 mm

wird. Durch die richtige Auswahl geeigneter

Prüfköpfe kann aber an nahezu allen Stel-

len des Bauteils die Wandstärke exakt ge-

messen werden (DSE 10.4/6 PB 4 für die

Flächen und DSE 4.2/4 PB 8 für die Kan-

ten). Bei der Prüfung an Innenradien (hier:

im Übergangsbereich zwischen Sitzfläche

zur Lehne) muss geprüft werden, ob eine

ordnungsgemäße Ankopplung des Prüf-

kopfes gewährleistet ist. Falls nicht, führt

dies entweder zu einer systematischen

Messwertabweichung oder dazu, dass an

extrem konkav gekrümmten Bereichen eine

derartige Messung gar nicht möglich ist. Im

Falle der Sitzschalen ist der Krümmungsra-

dius recht groß, so dass die Messwertab-

weichungen nur gering sind. So konnte von

unserem Anwendungstechnischen Labor

eine Möglichkeit zur Qualitätskontrolle der

Sitzschalen empfohlen und kritische  Be -

reiche für die Herstellung der Kunststoff-

sitzschalen erkannt und zerstörungsfrei

überwacht werden.

Neues aus dem Anwendungstechnischen Labor
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Was bisher nur bei größeren Messgeräten

möglich war, ist ab sofort auch für unser

kleinstes Gerät, das Pocket-LEPTOSKOP,

erhältlich:  In einem erweiterten Speicher

können bis zu 9000 Messwerte in 10 Da-

teien abgespeichert werden. Die Messwerte

sind im Display sowohl grafisch als auch als

Zahlenwert  darstellbar. Auch die Löschung

von Einzelwerten ist nun möglich, so dass

bei einer Fehlmessung nicht die gesamte

Messreihe wiederholt werden muss. Die

Auswahl von einzelnen Dateien erfolgt über

ein Klartext-Menü und erlaubt einfaches

Navigieren zwischen den Dateien.

Mit Hilfe des optional erhältlichen PC-Pro-

gramms „EasyExport“ ist es möglich, die

Messwerte aus den einzelnen Dateien ein-

fach in Windows-Programme wie z.B. Word

oder Excel zu transferieren. Da die Mess-

wertausgabe im ASCII-Format erfolgt, kann

der Anwender die Daten aber auch über ein

Terminal-Programm abspeichern oder in

 eigene Anwendungen importieren.

Mit der Erweiterung des Speichers beim

Pocket-LEPTOSKOP reagieren wir auf

einen Kundenwunsch, den wir als Anlass

für die Weiterentwicklung unseres kleinsten

Schichtdickenmessgeräts genommen

haben.

Pocket-LEPTOSKOP mit erweitertem Speicher

Für anwendungstechnische Fragen oder

zur Vereinbarung eines Vorführtermins

 stehen Ihnen Herr Dr. Ralf Wagner und

Herr Dipl.-Ing. (FH) Stephan Robens

 (chemie@karldeutsch.de) gerne zur  Ver -

fügung.
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Risse an Verzinkungsgut sicher erkennen

Beim Feuerverzinken von tragenden Bau-

teilen ist besondere Sorgfalt erforderlich,

um mögliche Bauteilbeschädigungen zu

vermeiden. Dazu wurde im August 2009 ein

neues Regelwerk für feuerverzinkte Bau-

produkte verabschiedet – die DASt-Richtli-

nie 022 „Feuerverzinken von tragenden

Stahlbauteilen“. Hierzu gehören schwere

Stahlkonstruktionen, aber auch leichte Kon-

struktionen wie Treppen, Balkone, Geländer,

Unterstände oder Carports. Spezielle An-

forderungen stellt die neue Richtlinie zur

Magnetpulverprüfung an verzinkten Kon-

struktionen. Die Vorschrift wurde im Januar

2010 in die Bauregelliste A aufgenommen

und ist seitdem verbindlich anzuwenden. 

Anlass für die Erstellung dieser Richtlinie

waren Schadensfälle in der Vergangenheit,

bei denen Risse an tragenden feuerver-

zinkten Konstruktionen festgestellt wurden.

Um die entsprechende Magnetpulverprü-

fung durch die Verzinkung hindurch an den

Schweißnähten zu gewährleisten und somit

die Prüfung gemäß der Richtlinie durchfüh-

ren zu können, haben wir in Zusammenar-

beit mit der Schweißtechnischen Lehr- und

Versuchsanstalt (SLV) in Duisburg zwei

neue Vorsatzstücke für den Einsatz des be-

währten DEUTROPULS-Handmagneten

(Typ 3446) entwickelt und getestet. Die

geometrisch optimierten Vorsatzstücke

sorgen für eine verbesserte Feldeinleitung

in verzinkte Werkstücke und erreichen

dabei eine Feldstärke von mehr als 4 kA/m

(40 A/cm). Bereits vorhandene DEUTRO-

PULS-Handmagnete von KARL DEUTSCH

können problemlos mit diesen speziellen

Vorsatzstücken nachgerüstet werden. 
DEUTROPULS-Handmagnet mit starren Vor-

satzstücken

DEUTROPULS-Handmagnet mit beweglichen

Vorsatzstücken

Für ein renommiertes deutsches Stahlwerk hat KARL

DEUTSCH kürzlich eine Magnetpulver-Rissprüfmaschine vom

Typ HW 600 geliefert. Mit dieser Maschine können in einem sehr

frühen Stadium der Produktion Draht-, Stangen- und Knüppel-

abschnitte auf Risse geprüft werden. Da das Material noch roh

ist und grob gebrannte Enden aufweist, wird eine vertikale

Stromeinleitung an den Enden über Kontaktprismen und pneu-

matischen Druck hergestellt. Für den Nachweis von Rissen

kommt die fluoreszierende Prüfung zum Einsatz. Die hierzu er-

forderliche UV-Beleuchtung ist über die neue LED-Handleuchte

von KARL DEUTSCH realisiert worden. Zwei dieser Leuchten

sind in einer Aufnahme über dem zu prüfenden Bauteil positio-

niert. Die Leuchten strahlen – wie bei einer klassischen Groß-

flächenleuchte – nach unten und beleuchten den Prüfbereich.

Bei Bedarf können die Leuchten leicht aus der Halterung ent-

nommen und mobil eingesetzt werden.

DEUTROFLUX: Magnetpulverprüfung von Stahlknüppel-Abschnitten

Neue DEUTROPULS-Vorsatzstücke nach DASt022
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DEUTROFLUX Magnetpulver-Rissprüfmaschine bei VECTOR in Hattingen

Im Herbst 2009 wurde an die Firma VEC-

TOR in Hattingen eine neue Rissprüfma-

schine geliefert. Sie ersetzte eine Vorgän-

germaschine aus dem Hause KARL

DEUTSCH, die dort für viele Jahre gute

Dienste geleistet hatte. Die Firma VECTOR

ist ein führendes Unternehmen für die Aus-

bildung in der zerstörungsfreien Werkstoff-

prüfung. Um den Kursusteilnehmern eine

zeitgemäße Prüfmaschine bieten zu kön-

nen, investierte das Schulungs- und Prü-

fungszentrum. Bestellt wurde eine Ma-

schine vom Typ DEUTROFLUX UWE 350,

die eine maximale Spannlänge von 350 mm

erlaubt. Die Bauteile werden zwischen den

beiden Kontakten pneumatisch einge-

spannt, magnetisiert und über Düsen mit

Rissprüfmittel vollständig benetzt. Danach

werden Oberflächenrisse an der Bauteilo-

berfläche unter UV-Licht bewertet. Natür-

lich ist die Beanspruchung der Maschine in

einer Schulungsstätte nicht vergleichbar

mit den Bedingungen in einer Schmiede.

Dennoch wurden keine Kompromisse bei

der technischen Ausstattung gemacht, um

den Prüfbedingungen in der Praxis nahe zu

kommen. Nach erfolgreicher Inbetrieb-

nahme wurde die Maschine offiziell von un-

serem Beratungsingenieur Stefan Kierspel

und Dr. (USA) Wolfram A. Karl Deutsch an

VECTOR in Hattingen übergeben. Zufrie-

den äußerten sich Geschäftsführer Markus-

F. Hagen und sein Kollege und Prüfmittel-

beauftragter Herr Gerhard Ruhnau über die

Auftragsabwicklung und gute Betreuung

durch KARL DEUTSCH – so zufrieden,

dass die Folgebestellung von zwei Ultra-

schallprüfgeräten vom Typ ECHOGRAPH

1090 nicht lange auf sich warten ließ.

In Anbetracht der Bildungs- und Nach-

wuchsprobleme in Deutschland ist eine

gute Ausbildung der jungen Generation an

Schulen und Hochschulen wichtiger denn

je. Vor diesem Hintergrund unterstützen wir

die Physik-Offensive „SchulPOOL“, um so

eine  aktive Verbindung zwischen Theorie

und Praxis zu erreichen. 

Der „SchulPOOL“ wendet sich direkt an Ju-

gendliche im bergischen Städtedreieck

Wup pertal, Solingen und Remscheid. Unter

der Leitung von Prof. Dr. Jörn-Uwe Fisch-

bach (Bergische Universität Wuppertal, FB

Physik) waren Lehrer von fünf Gymnasien

der Region als Gründungsmitglieder an

dem Projekt beteiligt. Ein zentral geführter

Pool von besonders interessanten Versu-

chen und Schülerexperimenten wurde ge-

schaffen. Er soll den regulären Physik unter -

richt für die Schüler interessanter ma chen und

die Wichtigkeit dieses Schulfaches ver-

deutlichen. Eine Besonderheit dieses Kon-

zepts ist, dass die „Versuchskoffer“ von

den Projektschulen gemeinsam genutzt

werden können und die eigene Versuchs-

sammlung daher wesentlich erweitern.

Die Bergische Universität Wuppertal be-

treut und wartet die Versuche, kümmert

sich um die Finanzierung und das Anspre-

chen von Sponsoren. Sie entwickelt ge-

meinsam mit den Lehrern und den  Schulen

die zu den Versuchen gehörenden Lehrein-

heiten und bildet die Lehrer in diesem Be-

reich fort.

Wo erforderlich, begleitet den Versuch ein

Wissenschaftler und erläutert den Schüle-

rinnen und Schülern, an welcher Stelle die

beobachteten Phänomene in der moder-

nen Forschung wichtig sind. Jeder Lehrer,

der einen Versuch aus dem Pool in seinem

Unterricht durchführen will, bestellt ihn

Markus-F. Hagen (Geschäftsführer der 

Fa. VECTOR), Stefan Kierspel ( Beratungs -

ingenieur der Fa. KARL DEUTSCH), 

Dr. (USA) Wolfram A. Karl Deutsch (geschäfts-

führender Gesellschafter Fa. KARL DEUTSCH)

und Gerhard Ruhnau (Prüfmittelbeauftragter

der Fa. VECTOR) (v.l.n.r.)

Engagement in der Schulbildung:
KARL DEUTSCH unterstützt aktiv die Physik-Offensive „SchulPOOL“

Fortsetzung auf Seite 10
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Viele Abteilungen – ein Team

einfach einige Tag vorher im Internet durch

Mausklick (www.schulpool.uni-wuppertal.

de). Die Versuche sind alle ausführlich 

dokumentiert, so dass der Lehrer die

Durchführung des Versuchs problemlos

planen kann. Selbst der Transport wird

von der Universität organisiert. 

Der KARL DEUTSCH-Versuch ist abrufbar

unter „Koffer 125“ und vermittelt  Grund -

lagen zur Wanddickenmessung mit Ultra-

schall. Die Messgrößen sind die Schall-

laufzeit im Material und die mate rial-

spezifische Schallgeschwindigkeit. Wenn

die Schallgeschwindigkeit eines Werk-

stücks bekannt ist oder durch Eichung er-

mittelt wurde, kann danach mit Ultraschall

eine Dickenmessung vorgenommen wer-

den.

Gerade weil wir für unsere Kunden oft

maßgeschneiderte Prüfanlagen und -ge-

räte bauen, ist eine eingespielte Mann-

schaft von existenzieller Bedeutung.

Durch die gute Zusammenarbeit der ein-

zelnen Abteilungen erreichen wir optimale

Arbeitsabläufe – ohne Reibungsverluste.

Teamwork steht bei KARL DEUTSCH für

Gleichberechtigung, breites Know-how

und eigenverantwortlichen Einsatz. Davon

profitieren die Kunden und Mitarbeiter

gleichermaßen. 

In dieser KD-Info möchten wir Ihnen un-

sere verschiedenen Unternehmensberei-

che mit den jeweiligen Bereichsleitern vor-

stellen:

Dr. rer. nat. Michael Platte (Prokurist und technischer Leiter), Dipl.-Ök. Gernot Walter (Leiter Controlling), Dipl.-Ing. (FH) Frank Bartholomai (Bereichsleiter 

Magnetpulver-Rissprüfanlagen), Dipl.-Ing. Michael Joswig (Bereichsleiter Ultraschall-Anlagen), Dr. (USA) Wolfram A. Karl Deutsch (geschäftsführender Gesell-

schafter), Dr. rer. nat. Ralf Wagner (Prokurist und Bereichsleiter Chemische Produkte und Penetrieranlagen), Dipl.-Kfm. Ralf Wiemer (Prokurist und  kauf -

männischer Leiter), Dr. Michael Lach (Bereichsleiter Ultraschall-Prüfköpfe), Dr. rer. nat. Wolfgang Weber (Prokurist und Leiter Vertrieb und Marketing) (v.l.n.r.)
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Einen guten Start wünscht das gesamte KARL DEUTSCH-Team!

Neue Mitarbeiter bei KARL DEUTSCH

Seit dem 01. März unterstützt Frau Birgit Auers wald

unsere Personalabteilung und übernimmt ab Juni

2010 die Nachfolge unserer langjährigen Mitarbei -

terin Frau Margot Leithold. 

Auch in 2010 stellen wir Ihnen auf vielen Fachmessen unser Produktspektrum vor. Informieren Sie sich über unsere Neuentwicklungen

und nutzen Sie den Informationsaustausch mit unseren Experten. Über Ihren Besuch auf einem unserer Messestände würden wir uns

freuen. 

28. - 29. April 2010

11. Germanischer Lloyd - Tagung

Schweißen im Schiffbau und Ingenieurbau, Hamburg 

Fachvortrag (29. April 2010, 14:30 h)

„Schweißnahtprüfung mit Ultraschall – konventionell oder mit Gruppenstrahler“

Dipl.-Geol. Stefan Kierspel (Fa. KARL DEUTSCH)

4. - 7. Mai 2010

24. Control

Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung

Neue Messe, Stuttgart

Halle 1, Stand 1410

10. - 12. Mai 2010

DGZfP Jahrestagung 2010

Messe Erfurt GmbH

Congress Center, Erfurt 

Fachbeiträge

„Ultraschall- und Magnetpulverprüfungen an Komponenten für Windkraftanlagen“

(Dr. Wolfram Deutsch, Fa. KARL DEUTSCH)

„Genauigkeit bei der Wanddickenmessung: Verbesserte Messtechnik und Grenzen in der Praxis“

(Dipl.-Ing. Dietger Schäle, Fa. KARL DEUTSCH)

Messen und weitere Termine

Fortsetzung auf Seite 12
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Magnetpulver-Rissprüfung

Prüfwerkerkursus M mit Prüfung

08.11.2010 – 10.11.2010 (12 Uhr)

Stufe-1-Zusatzkursus MT 1 

mit Prüfung

10.11.2010 (13 Uhr) – 12.11.2010

Verbindliche Anmeldung 

bis 17.09.2010 erbeten

Eindringprüfung

Stufe-1-Kursus PT 1 mit Prüfung

16.11.2010 – 18.11.2010

Verbindliche Anmeldung 

bis 01.10.2010 erbeten

Ultraschallprüfung

Prüfwerkerkursus U mit Prüfung

29.11.2010 – 03.12.2010

Stufe-1-Kursus UT 1 

mit Prüfung

06.12..2010  – 10.12.2010

Verbindliche Anmeldung 

bis 15.10.2010 erbeten

Neues von Ihrem Partner für ZfP
KARL DEUTSCH

Ausbildungskurse im Herbst 2010

Die Herbsttermine für unsere Ausbildungskurse stehen jetzt fest und können ab sofort gebucht werden. Auch in diesem Jahr bieten

wir wieder Kurse für die Magnetpulver-Rissprüfung (MT), Eindringprüfung (PT) und Ultraschallprüfung (UT) an. Anmeldeformulare

sowie weitere Informationen finden Sie auf unserer Homepage in der Rubrik „Kurse“.

12

7. - 11. Juni 2010

ECNDT 2010

European Conference on Non-Destructive Testing

Expocentre Moskau (Russland)

Fachvorträge:

1. DEUTROFLUX MEMORY Parameter Storage for Complex Magnetic Particle Testing Machines

2. Ultrasonic Steel Cleanliness Inspection according to SEP 1927, based on the ECHOGRAPH 1093

3. Phased Array Ultrasonic Testing of Heavy-Wall Seamless Tubes by Means of a Testing Portal

11. - 14. Oktober 2010

„testXpo“  19. Fachmesse für Prüftechnik

Fa. Zwick, Ulm    

Fachvortrag (19. Oktober 2010, 15:00 h)

„Moderne Wand- und Schichtdickenmessung“

(Dr. Wolfram Deutsch, Fa. KARL DEUTSCH)

Die aktuellen Termine finden Sie auch jederzeit auf unserer Homepage (www.karldeutsch.de) in der Rubrik „Termine“.
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