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Ultraschallpriifung von spiralgeschweiiten Rohren

Fir die Herstellung von spiralgeschweiten Roh-
ren (HSAW), die spater fir Ol- oder Gaspipelines
verwendet werden, sind in der Regel drei Ultra-
schallpriifsysteme erforderlich.

Das Grundmaterial, d. h. das Stahlband, wird
entweder vor dem SchweiBen mit einer Band-
prifanlage ECHOGRAPH BAPS oder nach

KARL DEUTSCH verfiigt iiber mehr als 70 Jahre Erfahrung in der Entwicklung von Ul-
traschallpriifgeraten. Viele Verbesserungen der ECHOGRAPH-Elektronik, der robusten
Priifmechanik und der Ultraschallpriifkpfe haben zu unserem heutigen Stand der Tech-
nik gefiihrt. Alle Komponenten werden im eigenen Haus entwickelt und montiert. KARL
DEUTSCH unterhilt ein strenges Qualitdtsmanagementsystem nach DIN EN ISO 9001

dem SchweiBen am fertigen Rohr gepriift. Die Ultraschallabdeckung flir das Grundmaterials h&ngt von der Anzahl der Ultraschallpriifkopfe 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 frihen Stadium der Produktion Uberpriift werden. Nach dem Schneiden der Rohre auf die vorgegebe-
ne Lange und nach der Wasserdruckprifung wird eine abschlieBende Ultraschallpriifung durchgefiihrt. Die Erkennung von Dopplungen innerhalb
des Rohrkorpers, der Warmeeinflusszonen neben der SchweiBnaht und der Rohrenden erfolgt mit Senkrechteinschallung (SE-Priifkdpfe). 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.

Produktionsdiagramm fiir spiralférmig geschweite SAW-Rohre (mit
freundlicher Genehmigung von Borusan Tirkei): Nach dem Abwi-
ckeln des Stahlbandes wird eine Ultraschall-Bandprifung durchge-
fihrt. Nach dem Formen und SchweiBen der Rohre wird eine erste
SchweiBnahtprifung durchgefiihrt. Die Rohre werden auf ihre end-
gultige Lange zugeschnitten, der hydrostatischen Prifung und der
abschlieBenden Ultraschallpriifung unterzogen.

Eine Bandprifanlage besteht aus einer Priifbriicke, die doppelt so breit ist ~ Priifung des Rohrkérpers vor dem SchweiBen mit 100%iger Abdeckung.
wie die Bandbreite. Die Priifkopfhalter kdnnen zwischen der Priifposition (on-  Fur die Bandkanten werden gesonderte Priitkdpfe verwendet. Sie werden
line) und der Kalibrierposition (offline, siehe Bild) hin- und herbewegt werden.  mit Stahlrollen an den Kanten entlang gefiihrt. Die Bandmitte wird durch
Weitere Einzelheiten finden Sie in unserer Broschiire ECHOGRAPH BAPS. {iberlappende Priifkdpfe in zwei Reihen abgedeckt (100%ige Uberdeckung).




ECHOGRAPH SNUS

Ultraschallpriifung von spiralgeschweiiten Rohren

Erste Ultraschall-SchweiBnahtprifung mit sechs Prifkdpfen: Zwei
Priifkdpfe fur duBere Langsfehler, zwei Priifkdpfe fur innere Langsfeh-
ler und zwei Prifkdpfe auf der SchweiBraupe fiir Querfehler.

Sechs Ultraschallpriitkdpfe folgen der SchweiBnahtiiberhéhung, die
von einem laseroptischen Nahtfolger Gberwacht wird. Der Abstand der
Langsfehlerpriifkdpfe zur SchweiBnaht (Sprungabstand) kann bequem
eingestellt werden. Die auf der Naht sitzenden Querfehler-Prifkopfe
sind in einem gemeinsamen Prifkopfhalter montiert (links im Bild).

Finale Ultraschallpriifung mit 11 Prifkdpfen: Zwei Prufképfe fir d&uBe-
re Langsfehler, zwei Priifképfe fir innere Langsfehler und zwei Quer-
fehler-Prifkopfe auf der Naht, vier Prifkdpfe fir Dopplungen (WEZ)
und ein Prufkopf fir das Rohrende.

Aufgrund der kompakten Bauweise der Priifkopfhalterungen konn-
ten alle bendétigten Prufkdpfe in einem Prifrahmen montiert werden
(rechts im Bild). Der separate Priifkopfhalter fiir das Rohrende ist links
zu sehen.

Fir die Rohrendenpriifung wird ein breiter Prifkopf mit einer 50-mm-
Prifspur verwendet. Die perfekte Fihrung entlang des Rohrendes wird
durch zwei Satze von Stahlrollen erreicht. Flr beide Rohrenden wird der-
selbe Priifkopfhalter verwendet (zweiter Stahlrollensatz ist angehoben).

Der Rohrkérper kann auch nach dem SchweiBen geprift werden (statt Pri-
fung des Bandes). Die Priifkopfanzahl kann nach gewtinschter Uberdeckung
und der SchweiBgeschwindigkeit gewahit werden. Mit einer oszillierenden
Bewegung des Priifkopfes kann die Uberdeckung weiter erhéht werden.
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Die SchweiBkrone wird kontinuierlich von einem laseroptischen Ver-  Die SchweiBnahtpriifmechanik ist an einem hohenverstellbaren Aus-
folgungssystem Uberwacht. leger montiert. Aufgrund des groBen Rohrdurchmesserbereichs ist
haufig eine Bedienerplattform erforderlich.
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Anwendungen spiralgeschweiBte Rohre

Material warmgewalzte Coils wahrend der Produktion vor (Pre-UT) und nach (Final-UT) Hydrotext
Durchmesser 300 - 3.048 mm

Wanddicke 3-32mm

Rohrléange bis zu 24.000 mm, skalierbar nach Kundenanforderungen oder fiir Endlosprifung
Ovalitat + 2% des Durchmessers

Geradheitsabweichung max. 3 mm/m

Breite der SchweiBnaht 8 -30 mm

= Prufung auf Langsfehler (L). Optional: Tandem-Technik (LT) fir stérkere Wanddicken
= Priifung auf Querfehler (T) auf der SchweiBnaht, Quer- und Schrégfehler neben der SchweiBnaht mit X-Konfiguration

Prifaufgaben = Prufung auf Dopplungen (LAM) in der WEZ neben der SchweiBnaht
= Rohrendenprifung (PE) in einem separaten Prifsystem
Priifgeschwindigkeit bis zu 20 m/min
ISO 10893 (Teil 8, 10, 11),
Standards API 5L, ISO 3183, DNV-OS-F101,

DEP 31.40.20.37 (Shell), IOGP S-616, Chevron, Saudi Aramco

= Fehlermarkierungsvorrichtung fiir ortsgenaue Anzeige aller Fehler am Rohr
= Erweiterte Durchmesser- und Wanddickenbereiche
Optionen = Integration in Level 2- oder MES-System
= Autom. Datenilibertragung und Berichterstellung
= Fernwartung und -diagnostik
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