














Bild Probenaufnahmen. Im Bild unten: Probenaufnahmen fiir Rundproben mit unterschiedlichen
Durchmessern. Im Bild oben: Probenaufnahme fiir Vierkantproben mit pneumatischer Zentrierung und
Anschlagkante.

Flachproben mit einer Dicke groBler als 50 mm sind gemd3 SEP 1927 von zwei Seite zu
prifen Nach der ersten mianderférmigen Priiffahrt von einer Seite wird die Probe
automatisch mit Hilfe des Greifers in einen Probenwender neben dem Priifbecken abgelegt
und automatisch gewendet. AnschlieBend erfolgt die Priifung von der zweiten Seite.

Bild Probenwender. Wendevorrichtung fiir Proben, die eine Dicke oberhalb 50 mm aufweisen und daher von
zwei Seiten gepriift werden miissen.

Priifkopf gemifl SEP 1927

Zur Priifung der Proben wird ein Tauchtechnik Priifkopf (Typ TS6WBI10) verwendet,
dessen Eigenschaften gemidl DIN EN 12668-2 bestimmt wurden. Es ist ein runder
Einschwingerpriiftkopf mit einem Durchmesser von 6 mm, einer Nennfrequenz von 10 MHz
und einer Bandbreite von 6 MHz.
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Bild Schallfeld. Vermessung des Schallfeldes eines TS6WB10—Priitkopfes gemi3 DIN EN 12668-2.

Auswertung nach SEP 1927

Um einheitliche und vergleichbare Empfindlichkeiten fiir die Priifung zu erreichen, wird an
einem Kalibrierkérper mit sieben Testreflektoren (1 mm KSR in verschiedenen
Tiefenlagen) eine Vergleichskurve bzw. ein Tiefenausgleich ermittelt. Mit
Verstarkungszuschldgen von 6, 12, 15, 18 bzw. 21 dB sind die Fehlerklassen 1 bis 5 laut
SEP 1927 definiert.

Entsprechend den Vorgaben der SEP 1927 werden die Proben in Hauptumformrichtung
gepriift. Nach Ende der  Priifung werden  benachbarte Fehlstellen
(Blendeniiberschreitungen) in ihrer Lédnge als Gruppenanzeige zusammengefasst.
Fehlstellen mit einem Abstand groBer als 1 mm, werden nicht mehr zu einer solchen
Gruppe hinzugefiigt. Alle Blendeniiberschreitungen werden in ihrer Linge aufsummiert
und durch das gepriifte Volumen geteilt. So erhélt man eine Summenkennzahl, die als
MaBstab fiir die Reinheit des Stahls herangezogen werden kann. Die zuldssige
Summenkennzahl muss zwischen Lieferanten und Kunden abgestimmt werden. Es ist in
Ausnahmefillen auch eine Begrenzung der maximalen Einzelfehlerlinge vorgesehen.

Kalibrierung der Priifeinheit und praktische Erfahrungen

Damit die Priifergebnisse auch vergleichbare Aussagen liefern, muss jede zu dieser Priifung
verwendete Anlage mit einem geeigneten Kalibrierkorper auf mdglichst gleiche Parameter
(Verstarkung, Signalpegel, Tiefenausgleich) eingestellt werden. Jeder Teilnehmer des
VDEh-Arbeitskreises lieB sich einen Testkorper anfertigen. Die Kalibrierkdrper kamen
vom gleichen Stahllieferanten, wurden aus dem gleichen Material gefertigt (ein Block
100Cr6, umgeschmolzen), erfuhren die gleiche Warmebehandlung und wurden von der
gleichen Firma mit zertifizierten Testreflektoren versehen. Die TestkOrper hatten einen
Durchmesser von 60 mm, eine Liange von 400 mm und wurden mit sieben erodierten
Flachbodenbohrungen mit 1 mm Durchmesser in verschiedenen Tiefenlagen versehen.
Samtliche Testreflektoren wurden bzgl. ihrer Geometrie durch einen Gummiabdruck
verifiziert und jeder Testkorper wurde zusammen mit einem Zertifikat geliefert.

Bei einem Ringversuch im Hause KARL DEUTSCH wurden alle 15 Kalibrierkorper im
gleichen Tauchtank untersucht. Bei einigen Kalibierkdrpern wurden dabei oberflichennahe
Zusatzechos festgestellt, deren Auswirkungen auf die Empfindlichkeitsjustierung jedoch
vernachldssigbar waren. Mit unterschiedlichen Priifern und mehreren Messungen wurde
eine Wiederholgenauigkeit von + 0,5 dB fiir jeden einzelnen Reflektor ermittelt. Trotz der
aufwindigen Fertigung der TestkOrper schienen nicht alle Testreflektoren optimal zur
Oberflache ausgerichtet zu sein. Zudem gab es Probleme mit der Versiegelung der



Testfehler durch eine Silikonmasse. Bei einigen Testfehlern kam die Masse in Kontakt mit
der Kreisscheibe und fiihrte zu stark verdndertem Reflexionsverhalten. Trotz Optimierung
der Proben- und Priifkopfausrichtung fiir jeden einzelnen Reflektor waren
Signalh6henunterschiede von 0,4 bis 4 dB je Reflektor iiber die Anzahl der Testkdrper
aufgetreten. Da die Priifklasseneinteilung nach SEP1927 aus 3 dB-Stufen besteht, sind
diese Abweichungen nicht tolerierbar.

Insgesamt scheint die Priifung gut reproduzierbar zu sein, aber weitere Untersuchungen
miissen erfolgen, um die Vergleichbarkeit der Ergebnisse weiter zu verbessern und ggf.
neue Vorgaben zu den Kalibierkdrpern zu erstellen.
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Bild Testkorper. Rundstange mit sieben 1 mm-Flachbodenbohrungen in verschiedenen Tiefenlagen.

Erste Ergebnisse der neu aufgestellten Priifanlage liegen gerade erst vor. Als Beispiel fiir
ein Priifergebnis wurde eine rechteckige Stahlprobe vermessen. Folgende Geometriedaten
lagen vor: Oberfliche 90 x 75 mm, Dicke 72 mm. Der (einzige) Testreflektor war eine
Flachbodenbohrung mit 1 mm Durchmesser in 62 mm Tiefe (per Senkerosion 10 mm tief
in die Riickwand eingebracht). Das C-Bild wurde mit einem Vorschub pro Schuss von
0.1 mm in X- bzw. Y-Richtung erzeugt.
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Bild Priifergebnis. Ultraschallsignal (A-Bild mit Fehleramplitude 80% BSH) und Draufsicht (C-Bild) auf
eine Stahlprobe mit einem Testreflektor (1 mm KSR). Nach dem Setzen einer Schwelle (1 mm KSR + 6 dB,
entsprechend der Priifklasse 1 nach SEP1927) wird die Fehlstelle scharfkantig (rechts) dargestellt. (Es ist
nicht verwunderlich, dass die akustische Ausdehnung der tatsdchlichen Fehlerlinge nicht entspricht.)
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