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Das Verfahren MT, die Magnetpulverprüfung zeigt uns 

magnetische Wechselwirkung von austretenden Feldlinien 

zum Prüfmittel. 

Unregelmäßigkeiten können von einem Verfahren hervorra­

gend detektiert werden und von einem anderen Verfahren 

im ungünstigsten Fall übersehen werden. Bei den Volumen­

verfahren spielen Art, Lage und Ausrichtung von Unregel­

mäßigkeiten eine besondere Rolle. 

Bevor Prüfverfahren zu den Bewertungsgruppen ausge­

wählt werden, sollten die folgenden Aspekte berücksichtigt 

werden: 

a) Schweißprozesse;

b) Grundwerkstoff, Schweißzusätze und Behandlung;

c) Verbindungsart und Geometrie;

d) Bauteilkonfiguration (Zugänglichkeit, usw.);

e) zu erwartende Art und Ausrichtung der Unregelmäßigkeit

Folgende Prüfverfahren stehen dabei zur Auswahl: 

Oberflächenunregelmäßigkeiten 

• PT ... Eindringprüfung

• MT ... Magnetpulverprüfung

Innere Unregelmäßigkeiten 

• UT ... Ultraschallprüfung

• RT ... analoge oder digitale Durchstrahlungsprüfung

• PAUT ... Ultraschall mit phasengesteuerten Arrays

• TOFD ... Ultraschall mit Beugungslaufzeittechnik

Bei anderen zerstörungsfreien Prüfungen kann es zu höhe­

ren Anforderungen (beispielsweise bei der Bewertungs­

gruppe B) bei der Durchführung kommen. Es wird der Ein­

satz von verbesserten Techniken gefordert. Sie werden bei 

den Volumenverfahren als Prüfklassen bezeichnet . 

Bei der analogen und digitalen Röntgen- und Durchstrah­

lungsprüfung stellt die Prüfklasse A die Standardtechnik 

dar, während die Prüfklasse B als verbesserte Technik eine 

höhere Auffindwahrscheinlichkeit also eine höhere Emp­

findlichkeit garantiert. Zerstörungsfreie Prüfverfahren un­

terliegen aufgrund von physikalischen Grenzen einer Auf­

findwahrscheinlichkeit. 

Fordert die Produktnorm, der Kunde oder der Betreiber ne­

ben der visuellen Prüfung weitere Verfahren für die Prü­

fung auf Oberflächen- und innerer Unregelmäßigkeiten, so 

stellen die genannten Verfahren die normgerechten Mög­

lichkeiten dar. 

Das Bild 8 zeigt die TOFD Prüfung, gewählt aufgrund her­

vorragender Auffindwahrscheinlichkeit, hohem Prüfdurch­

satz und geringen Kosten bei hohen zu prüfenden Laufme­

tern an Schweißnaht. 
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