ECHOGRAPH SNUS
Ultraschallpriifung von HSAW-Rohren

Die SchweiBkrone wird kontinuierlich von einem laseroptischen Verfol- Die SchweiBnahtpriifmechanik ist an einem héhenverstellbaren Ausleger
gungssystem liberwacht. montiert. Aufgrund des groBen Rohrdurchmesserbereichs ist haufig eine
Bedienerplattform erforderlich.

Das Rohr wird mit Hilfe eines Rohrwagens transportiert. Der lineare und der
rotierende Vorschub miissen perfekt synchronisiert sein (Bild mit freundlicher

Genehmigung von Borusan Mannesmann Tiirkei).

Priifkorper und typische Projektdaten
Spiralférmige SAW-Rohre
Grundmaterial warmgewalzte Coils

Durchmesser 300 - 3600 mm
Wandstérke 3-25mm
Breite des Bandes 200 - 2000 mm

Breite der SchweiBnaht 8 - 30 mm

Priifaufgaben Erkennung von Langs- und Querfehlern und Dopplungen neben der Naht. Optionen: Schragfehler in
Naht, Dopplungen im Grundmaterial und am Rohrende

ECHOGRAPH SNUS
Ultraschallprifung von spiralgeschweiBten Rohren

Spezifikationen API, DNV, ISO (andere wie Shell, Ghost usw. auf Anfrage)
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Fir die Herstellung von spiralgeschweiten Roh-

ren (HSAW), die spéter fiir Ol- oder Gaspipelines  KARL DEUTSCH verfiigt iiber mehr als 70 Jahre Erfahrung in der Entwickiung von Ultraschall-
verwendet werden, sind in der Regel drei Ultra-  priifgeriten. Viele Verbesserungen der ECHOGRAPH-Elektronik, der robusten Priifmechanik
schallpriifsysteme erforderlich. und der Ultraschallpriifkdpfe haben zu unserem heutigen Stand der Technik gefiihrt. Alle Kom-

ponenten werden im eigenen Haus entwickelt und montiert. KARL DEUTSCH unterhélt ein

Das Grundmaterial, d. h. das Stahlband, wird  strenges Qualitdtsmanagementsystem nach DIN EN ISO 9001
entweder vor dem SchweiBen mit einer Band-

prufanlage ECHOGRAPH BAPS oder nach

dem SchweiBen am fertigen Rohr gepriift. Die Ultraschallabdeckung fiir das Grundmaterials hangt von der Anzahl der Ultraschallprifkdpfe ab
und davon, ob eine oszillierende Priifkopfbewegung ergénzt wird. In den letzten Jahren wurden Lésungen mit 100 % Uberdeckung vorgestellt,
die typischerweise mit einer Bandprifanlage vor dem SchweiBen erreicht werden.

Unmittelbar nach dem SchweiBen wird die SchweiBnaht mit einer ersten Ultraschallpriifanlage (an einem praktisch ,,endlosen“ Rohr) gepriift. So
kann die Qualitat der SchweiBnaht in einem friihen Stadium der Produktion Uberprtift werden. Nach dem Schneiden der Rohre auf die vorgegebe-
ne Lange und nach der Wasserdruckprifung wird eine abschlieBende Ultraschallprifung durchgefiihrt. Die Erkennung von Dopplungen innerhalb
des Rohrkdrpers, der Warmeeinflusszonen neben der SchweiBnaht und der Rohrenden erfolgt mit Senkrechteinschallung (SE-Priifképfe). Mit
Schrageinschallung werden Langs- und Querfehler in der schraubenférmigen SchweiBnaht erkannt. Eine Besonderheit ist das Prifkopfpaar zur
Querfehlererkennung mit der Squirter-Kopplungstechnik auf der Naht. Die K- oder X-Anordnung kann somit vermieden werden.
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Eine Bandpriifanlage besteht aus einer Priifbriicke, die doppelt so breit ist wie Priifung des Rohrkorpers vor dem Schweien mit 100%iger Abdeckung.

die Bandbreite. Die Priifkopfhalter konnen zwischen der Priifposition (online) Fiir die Bandkanten werden gesonderte Priifk6pfe verwendet. Sie werden
und der Kalibrierposition (offline, siehe Bild) hin- und herbewegt werden. Wei-

tere Einzelheiten finden Sie in unserer Broschiire ECHOGRAPH BAPS.

mit Stahirollen an den Kanten entlang gefiihrt. Die Bandmitte wird durch
tiberlappende Priifkdpfe in zwei Reihen abgedeckt (100%ige Uberdeckung).

Erste Ultraschall-SchweiBnahtpriifung mit sechs Priifkopfen: Zwei Priifkopfe
fiir auBere Langsfehler, zwei Prifkopfe fiir innere Langsfehler und zwei

Priifk6pfe auf der SchweiBraupe fiir Querfehler.

Sechs Ultraschallpriifkopfe folgen der SchweiBnahtiiberh6hung, die von
einem laseroptischen Nahtfolger Giberwacht wird. Der Abstand der Léangs-
fehlerpriifkdpfe zur SchweiBnaht (Sprungabstand) kann bequem eingestellt
werden. Die auf der Naht sitzenden Querfehler-Priifképfe sind in einem
gemeinsamen Priifkopfhalter montiert (links im Bild).

Finale Ultraschallpriifung mit 11 Priifkopfen: Zwei Priifkdpfe fiir duBere Langsfeh-
ler, zwei Priifkdpfe fiir innere Langsfehler und zwei Querfehler-Priifképfe auf der
Naht, vier Priifkdpfe fiir Dopplungen (WEZ) und ein Priifkopf fiir das Rohrende.
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Aufgrund der kompakten Bauweise der Priifkopfhalterungen konnten alle benétig-
ten Priifk6pfe in einem Priifrahmen montiert werden (rechts im Bild). Der separate
Priifkopfhalter fiir das Rohrende ist links zu sehen.

Fiir die Rohrendenpriifung wird ein breiter Priifkopf mit einer 50-mm-Priif-
spur verwendet. Die perfekte Fiihrung entlang des Rohrendes wird durch
zwei Satze von Stahlrollen erreicht. Fiir beide Rohrenden wird derselbe

Priifkopfhalter verwendet (zweiter Stahlrollensatz ist angehoben).

Der Rohrkorper kann auch nach dem SchweiBen gepriift werden (anstelle der
Priifung des Bandes). Die Anzahl der Priifkdpfe kann je nach gewiinschtem Uber-
deckung und der SchweiBgeschwindigkeit gewahlit werden. Mit einer oszillieren-
den Bewegung des Priifkopfes kann die Uberdeckung weiter erhéht werden.




