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Herkommliche Ultraschallprufung von
Beschichtungen oder Schweildnahten

Einfuhrung

Haufig ist das Material, das der Korrosion in der Umgebung einer bestimmten Anwendung widerstehen kann, nicht
ausreichend fest. Aufgrund seiner geringen Festigkeit kann es auch erforderlich sein, unwirtschaftlich dicke Teile zu
verwenden. Eine kosteneffiziente Option ist das Aufbringen einer Beschichtung aus korrosionsbestandigem Material mit
angemessener Dicke auf die Kontaktflachen der Anlage, die aus einem kostenglinstigen und strukturell soliden Material wie
Kohlenstoffstahl besteht. Verkleidung oder Auskleidung ist eine Methode, bei der zwei Schichten unterschiedlicher Materialien
miteinander verbunden werden.

Wahrend der Begriff "Auskleidung" unspezifisch ist und sich auf eine Vielzahl von Materialien beziehen kann, bezieht sich
"Verkleidung" auf eine korrosionsbestandige Schicht, die metallisch und gut mit der Oberflache verbunden ist. Daher wird der
Begriff "Cladding" Ublicherweise flir aus Stahl gefertigte Anlagen wie Druckbehalter und Rohrbliindelwarmetauscher

verwendet.

Andererseits ist die Plattierung nicht unbedingt die beste technisch-wirtschaftliche Option. Der Bau von plattierten Behaltern
ist ein zeit- und kostenaufwandiger Prozess. Thermische Wechselbeanspruchung verursacht auch Probleme an den
Schweilistellen von Muffen und Stutzen. Bei der plattierten Bauweise konnen auch an den Schweil3stellen, an denen
benachbarte Bleche miteinander verbunden sind, Risse oder Korrosion auftreten.


https://www.screeningeagle.com/en/tech-hub

Herausforderung

Diese Art der Bauteilprifung hangt von der vom Kunden geforderten Norm ab.

Um die korrekte Verschmelzung zwischen der Beschichtung und dem Grundmetall zu Uberprifen, muss die Probe zunachst
mit einer Standard-TR-Sonde geprift werden. Wenn Sie eine ASME-Norm haben, missen Sie dann einen DAC-Block
anfertigen, der mit dem Werkstiick vergleichbar ist (gemat ASME sec V und mit der gleichen Dicke von Beschichtung und
Werkstuick), und Ihr Ultraschallpriifgerat mit diesem Block riickentwickeln!

Konkret mussen Sie den MAX-Spitzenwert von der Kante des DAC-Blocks nehmen, Ihren Index und den tatsachlichen
Maschinenwinkel mit diesem Spitzenwert bearbeiten, die Geschwindigkeit variieren, bis Ihr UT-Gerat kalibriert ist, dann eine
DAC-Kurve zeichnen und lhre Probe prifen.



Losung

Diese Anwendung wird durch den einzigartigen Impulsgeber des Proceq UT8000 interessant, der eine niedrige
Signal-/Rauschrate und einen 400-V-Rechteckimpuls aufweist.

Der Techniker hat einen sehr niedrigen Rauschpegel, wenn er eine 1-2-MHz-Sonde mit einem Kiristalldurchmesser von etwa
20 mm (TR-Sonde) verwendet, um den Fehler oder das Fehlen der Fusion zu identifizieren.

Die Erstellung von DACs wird einfacher zu erstellen und zu bearbeiten sein, was zu einer hdheren Produktivitat fihrt.

Das Gerat zeichnet dann alle Daten auf, einschliellich Fehlerecho, Einrichtung und Ruckverfolgbarkeit, und ladt sie auf die
Workspace-Plattform hoch. Dies ermdglicht eine vollstandige Kontrolle, Rickverfolgbarkeit und die Moglichkeit, die Prifung
zu einem spateren Zeitpunkt mit derselben Konfigurationseinstellung zu wiederholen.



https://www.screeningeagle.com/de/products/proceq-flaw-detector-ut8000
https://www.screeningeagle.com/de/products/category/software/workspace

Erfahren Sie mehr iber Ultraschallpriifungen mit dem UT8000 in unserem Inspection Space.
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