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Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”
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« Standards / Typische & Ubliche Prufungen bei Warmetauschern
* VT — PT - schaumbildende Mitteln (auf ET wird nicht eingegangen, da primar fiir Rohre)
» Maglichkeiten einer verbesserten Standardprafung PT

« Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben
« Moglichkeiten einer Sonderprufung mittels Durchstrahlungsprufung RT
» Moglichkeiten einer Sonderprufung mittels Spezial-UT-Prufkopf
« Moglichkeiten der Dichtheitsprufung LT
(Testgasverfahren mit Helium (auch Wasserstoff moglich))

« Zusammenfassung
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»,Warmetauscher — RohreinschweiBungsprufung WWWMETAL CHECK.DE HECK

mittels Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”

Warum?

Besonders hohe Anforderungen im Betrieb
Hohe Anforderung an die Belastbarkeit (Temperatur + Druck).
Hohe Anforderung an die Bestandigkeit (aggressive Medien — Korrosionstypen).
Hohe Anforderung an die Standzeit und die Betriebstauglichkeit (Verlust von Medien).

Nicht nur Oberflachenrissverfahren anwenden und auf die Festigkeitsprufung alleine
verlassen.

Eine Festigkeitsprufung mit Wasser hat nichts mit einer Dichtheitsprifung zu tun, auch wenn
auf Flussigkeitsverlust geachtet wird - Flussigkeitsdicht # Gasdicht.

Schweildnahte auch im Inneren bewerten (Volumen).

Integrale (und lokale) Dichtheit mit hochempfindlichen Testverfahren nachweisen.




,Warmetauscher — RohreinschweiBungsprufung WMWETAL HECK

mittels Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”

Welche Ursachen?

Rohreinwalzen

Unzureichende Einwalztiefe: Wenn die Rohre nicht ausreichend in die Rohrboden oder -platten eingewalzt werden,
entsteht eine unzureichende Verbindung zwischen den Rohren und den Rohrbdden. Dies kann zu Undichtigkeiten fuhren und
die Effizienz des Warmeubertragungsprozesses beeintrachtigen.

UbermiRige Einwalztiefe: Wenn die Rohre zu tief eingewalzt werden, kann dies zu Verformungen oder Beschadigungen
der Rohre fuhren. Dies wiederum kann zu einer verringerten Stromungseffizienz, einem erhdhten Druckverlust oder sogar zu
Leckagen fuhren.

Schiefes Einwalzen: Wenn das Einwalzen nicht korrekt und gleichmaldig erfolgt, kann es zu schiefen oder ungleichmafigen
Verbindungen zwischen den Rohren und den Rohrbéden kommen. Dies kann zu Schwachstellen in der Struktur

fihren und die Stabilitat des Warmetauschers beeintréchtigen. Uberdehnung der Rohre: Eine UbermaRige Dehnung der
Rohre wahrend des Einwalzens kann zu Materialermidung, Rissen oder sogar zum Bruch der Rohre fuhren. Dies kann

zu Undichtigkeiten und dem Ausfall des Warmetauschers fuhren.

Unzureichende Reinigung: Vor dem Einwalzen mussen die Rohre grundlich gereinigt werden, um Schmutz, Rost oder
Ablagerungen zu entfernen. Wenn dies nicht ordnungsgemalf erfolgt, konnen diese Verunreinigungen zwischen den

Rohren und den Rohrbdden eingeschlossen werden, was die Haftung und die Abdichtung beeintrachtigt.




,Warmetauscher — RohreinschweiBungsprufung WMWETAL HECK

mittels Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”

Welche Ursachen?

EinschweiBungen

Materialunterschiede: Warmetauscher kdnnen aus verschiedenen Materialien, die fur ihre spezifischen Zwecke optimiert
sind, wie zum Beispiel Kupfer, Edelstahl oder Aluminium bestehen. Beim Schweil3en dieser unterschiedlichen Materialien
entstehen an den Schwei3nahten Unregelmafigkeiten, die moglicherweise nicht so widerstandsfahig gegenuber Korrosion
oder thermischer Belastung sind wie das Hauptmaterial. Dies kann zu potenziellen Schwachstellen fuhren.

Spannungen: Beim Schweilden werden hohe Temperaturen und mechanische Krafte auf das Material ausgetbt. Wenn die
Schweildnaht nicht ordnungsgemal’ ausgefuhrt wird oder das Material wahrend des Schweil3ens nicht richtig abkuhlt, kdbnnen
Spannungen in der Nahe der Naht entstehen. Diese Spannungen kdonnen zu Rissen oder Verformungen fuhren und die
Integritat der Naht beeintrachtigen.

Qualitatskontrolle: Die Qualitat der Schweil3naht hangt von der Fertigungstechnik, den verwendeten Schweillverfahren und
den Fahigkeiten des Schweilders ab. Wenn die Schweillnaht nicht ordnungsgemaf ausgefuhrt wird, beispielsweise aufgrund
von unzureichender Einbrands oder mangelhafter Schweilzusatze, kann dies zu unvollstandigen oder schwachen
Verbindungen fuhren.

Korrosion: Schweil3nahte sind anfalliger fur Korrosion als das Hauptmaterial. Dies liegt zum Teil daran, dass die Schweif3naht
eine groldere Oberflache im Vergleich zum Hauptmaterial aufweist und somit anfalliger fur den Angriff von korrosiven Medien
ist.




Standards / Typische & ubliche Prufungen bei Warmetauschern WMWETAL

VT (visuelle Prufung)

HECK

Visuelle Prufung (Herstellung oder wiederkehrend) nach EN ISO 17637 bzw. EN ISO 5817 (sowie
weiteren Anforderungen aus Produktnormen oder Betreiberspezifikationen
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Standards / Typische & Ubliche Prufungen bei Warmetauschern W METAL EHEEK DE HECK

PT (Eindringverfahren)

Farbeindringprufung (Herstellung oder wiederkehrend) nach
EN ISO 3452-1 bzw. EN ISO 5817 - EN ISO 23277 (sowie
weiteren Anforderungen aus Produktnormen oder
Betreiberspezifikationen)

Hinweis zur 1ISO 5817 / EN ISO 23277:

Selbst die anspruchsvollste Zulassigkeitsgrenze wurde eine
,Nichtlinienartige Anzeige*“ von 4,0mm erlauben - Anderung auf
Anzeigenfreiheit sinnvoll

Hinweis MT/PT bei C-Stahl:

MT wird als Verfahren meist dem PT Verfahren vorgezogen, weil es eine
hohere Durchfuhrungssicherheit bringt und deutlich empfindlicher auf
lineare Anzeigen anspricht. Selbst eine minimal geschlossene bzw.
verunreinigte Unregelmafigkeit kann gefunden werden.

Bei Warmetauscher geht es in den meisten Fallen jedoch um das
Auffinden von nichtlinienartigen Anzeigen. Diese Anzeigen werden vom MT
Verfahren schlechter aufgefunden.




Standards / Typische & ubliche Prufungen bei Warmetauschern WMWE TAL

Schaumbildende Mittel — LT Prufung nach Druckanderungsmethodik

Dichtheitspriufung mittels Gasdruckprufung
(nach der Festigkeitsprufung bzw. Gefahrdung
durch Gasdruckprufung beachten) nach

EN 1779 C.1 bis C.3

Nachweisgrenze ca. 102 bis 10*mbar x 1 /s

(Einheit = Druck-Volumen Durchfluss eines
bestimmten Fluids, das unter festgelegten
Bedingungen durch ein Leck fliel3t (Sl Einheit
Pascalkubikmeter je Sekunde — ublich jedoch
meist Millibar Liter je Sekunde)

Einfluss auf die Prufung: Art und Druck des
Gases & Betriebstemperatur

102 mbar x| /s ... Lecks dieser GroRe wurden vermutlich
bei der PT Prufung Ubersehen.




Standards / Typische & Ubliche Prufungen bei Warmetauschern METAL HECK

Moglichkeiten einer verbesserten Standardprifung PT

Farbeindringprufung (Herstellung oder wiederkehrend)
nach EN ISO 3452-1 bzw. EN ISO 5817->EN ISO 23277
(sowie weiteren Anforderungen aus Produktnormen oder
Betreiberspezifikationen)

Hinweis zur ISO 5817 / EN ISO 23277

Selbst die anspruchsvollste Zulassigkeitsgrenze wirde eine
,Nichtlinienartige Anzeige“ von 4,0mm erlauben > Anderung auf
Anzeigenfreiheit sinnvoll

Anstelle der ublichen Farbeindringprifung kann mittels
Fluoreszierender Eindringprifung eine deutlich hohere
Empfindlichkeit erzielt werden.

Parallel steigen jedoch die Anforderung an die Sauberkeit
der Durchfuhrung und an die Abwaschbarkeit.

Farbeindringpriufung = 2 Empfindlichkeitsklassen
Fluoreszierende Eindringpriifung - 5 Empfindlichkeitsklassen




METAL

WWW.METAL-CHECK.DE

HECK

Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben
Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT

Isotopenpriifung mit Iridium 192

Isotopenquelle Iridium 192

Brennfleckgrote 1 mm x 0,5 mm

Ab Innendurchmesser 16 mm

Wirtschaftlicher Faktor — Zeit stark schwankend

Bajonellring Hubbegrenzungsring




Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben WMWETAL

Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT
Isotopenpriifung mit Iridium 192

HECK

Streuslrahlenschutz-
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT
Isotopenpriifung mit Iridium 192

Nachweis von Poren, Schlauchporen, Rissen, Bindefehlern

j : ﬂﬁ)v &N

B

' /\.
:

) A\

‘ ) '{f . .I . “r‘
} ) 'JJ "'II- JII;@‘*‘ 8 * & b (v 3

"3
td

s nach Anschleifen
Poren, Schlauchporen

BILDER: Unterstlitzung bzw. Quellen der Veroffentlichung
,DGZfP / BASF Vortrag — Digitale Durchstrahlungsprifung
von Warmetauschern” https://www.ndt.net/article/dgzfp-rt-2007/Inhalt/v03.pdf
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Moglichkeiten einer Sonderprufung mittels Durchstrahlungsprufung RT
Nachteile der Isotopenpriifung

Priifung eines Stufenkeiles - Geringer Kontrast =
- Fehlererkennbarkeit
niedrige mittlere hohe
Energie Energie Energie
Rohre vergleichbar vergleichbar
geringe kV mit mit

Selen Iridium




. M ETA L
Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben WWW METAL-EHEEK.OF HECK

Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT
Nachteile der Isotopenpriifung — Optimierung des Brennflecks

Isotopenprifung mit Iridium 192 - groRer Brennfleck =
BrennfleckgroRe 1 mm x 0,5 mm <= - Unscharfe

Geometrische Unscharfe Ug

Unscharfe

BrennfleckgroRe \/

Film




Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben

METAL

WWW.METAL-CHECK.DE

HECK

Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT

Ir192 + Film

0,8 mm

Unterstlitzung bzw. Quellen der Veroffentlichung
,DGZfP / BASF Vortrag — Digitale Durchstrahlungsprifung
von Warmetauschern

Geringer Kontrast
= erkennbare Fehlergrofie ca. 0,8mm

Hohe Belichtungszeit (schwankend!)
= wenig Durchsatz
= hohe Kosten

Risiko Film:
Filmentwicklung & Herstellung (Stanzen)
= Lichteinfall

Risiko Strahlung (Umgang & Transport):
= kein Ausschalten moglich (Dauerstrahlung)

Nachweis erfolgt tiber Bildgutepruf-
Korper mit Bohrungen und Nuten
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben
Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT

Priufung mit Stabanodenrdéhre
N

Rohrenenergie von 20 bis 130kV
BrennfleckgrofRe 1,5 mm bei 130kV
Ab Innendurchmesser 12mm
Wirtschaftlicher Faktor — Zeit konstant

80 70 60 50 40 30 20 10

kV 130 | 120 | 110 | 100 90
1,3 1,2 1,0 X

mA 1,15 1 1,25 | 1,36 1,5 1,66 1,6 1,6 1,6 1,5
Verbesserung des Kontrastes / Verringerung der Durchdringung >

Verringerung der Belichtungszeit / Erhohung des Durchsatzes
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Maoglichkeiten einer Sonderprifung mittels Durchstrahlungsprafung RT

W Stabanode + Film Hoherer Kontrast

= erkennbare Fehlergrof3e ca. 0,5mm

Geringe Belichtungszeit
= hoher Durchsatz
= mittlere Kosten

Risiko Filmentwicklung
= Lichteinfall

Nachweis erfolgt Uber Bildgutepruf-
Korper mit Bohrungen und Nuten

Unterstlitzung bzw. Quellen der Veroffentlichung
,DGZfP / BASF Vortrag — Digitale Durchstrahlungsprifung
von Warmetauschern” https://www.ndt.net/article/dgzfp-rt-2007/Inhalt/v03.pdf
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Moglichkeiten einer Sonderprufung mittels Spezial-UT-Prufkopf

Beschreibung des Priifsystems:

Rundstab zur bessern

Fithrung des Priifkopfs

Panametrics 36DL Plus

Priifbereich
ca. 50 mm

Zum Kalibrieren des Systems
wurden 2 Rohre unterschiedlicher
Wandstarke benotigt. Die geringste

ca. 10mm | |,

. | — Wanddicke war dem Grenzwert der
auteil I Prufgerat: . .
Priifkopf : Das Prifgerat wird im B-Scan Modus PrUfung entSpreChend ZU Wahlen'
: betrieben. Damit kann eine kontinuierliche Verwendet wu rden:
! Dickenaufzeichnung durchgefihrt werden. . 2,0 mm Wandstarke
! Mégliche Wanddickenschwankungen o 3,6 mm Wandstarke
@ kénnen grafisch beobachtet werden.

: Priifrichtungen
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W METAL CHECK DF HECK

Moglichkeiten der Dichtheitsprifung
LT — Dichtheitspriifung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

Uberdruck — Schniiffelmethode
Eine zu priifender Behalterraum wird mit Helium-Testgas auf Uberdruck gebracht.

Mit einem Heliumdetektor bzw. Messsensor
werden alle relevanten Bereiche ab geschnuffelt.
Um die Empfindlichkeit zu erhdhen wird meist mit
einer Hulle und einer Haltezeit gearbeitet, um
messbare Konzentrationen bei Undichtheit zu
produzieren.

Dichtheitsanforderungen
Nachweisgrenze ca. 10 bis 10" mbar x|/ s

(je nach Verfahren, abhangig von der Haltezeit)
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Moglichkeiten der Dichtheitsp_r_i]fung
LT — Dichtheitsprufung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

Haltezeitberechner:

Uberdruck — Schniffelmethode e
Priifdruck # Betriebsdruck Hivatgment S
Prifmedium # Betriebsmedien o e
|Mindestzeit--> 0,56 Stunden | Berechnung nach PA-LT-01.18
Segmente/Einstechstellen 1
‘Resultierende Mindestzeit 0,56 Stunden |

Kunststoffhiille
Zum Einfangen der Konzentration

Raum um die Rohre (Mantelraum)
gefiillt mit Helium

—

Raum in den Rohren Schniiffel-
sonde

Uberdruck

Helium
Detektor
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Moglichkeiten der Dichtheitsp_r_i]fung
LT — Dichtheitsprufung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

Uberdruck — Schniiffeimethode
Integral & Lokal



Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben
Moglichkeiten der Dichtheitsp_r_i]fung
LT — Dichtheitsprufung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

Vakuumprufung

Der zu prufende Behalterraum wird
evakuiert und mit einem Heliumdetektor
verbunden. Aul3erhalb des Raums werden
die zu prufenden Bereiche mit Helium ab-
gespruht. Undichtheiten fhren zu Mess-
werten.

Dichtheitsanforderungen
Nachweisgrenze ca. 10 bis 108 mbar x| /s
(je nach Betriebsart)

METAL
WWW.METAL-CHECK.DE HECK

R e amion
| g~
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Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben W NETAL ERECK DF HECK

Moglichkeiten der Dichtheitsp_r_i]fung
LT — Dichtheitsprufung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

.
\/ Anschluss He Flansch

Testleck 10-°

Raum in die
Rohre

Raum um die Rohre
Raum in die
Rohre

Leckdetektor




Besonders hohe Anforderungen / Betreibervorgaben WMWETAL

Moglichkeiten der Dichtheitsprifung
LT — Dichtheitspriifung mit Uber/Unterdruck oder Vakuum

HECK

Vakuumprufung mit Vakuumkammer
Der zu prufender Behalter wird mit Helium
beaufschlagt und in eine Vakuumkammer
gefahren.

Dichtheitsanforderungen
Nachweisgrenze ca. 108 bis 10'2mbar x 1/ s

(abhangig von der Qualitat der Vakuumkammer)
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»,Warmetauscher — Rohreinschweilungsprufung W HETALEHEER. 0% HECK

mittels Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”

ZUSAMMENFASSUNG

Warum?

Besonders hohe Anforderungen im Betrieb
Hohe Anforderung an die Belastbarkeit (Temperatur + Druck).
Hohe Anforderung an die Bestandigkeit (aggressive Medien — Korrosionstypen).
Hohe Anforderung an die Standzeit und die Betriebstauglichkeit (Verlust von Medien).

Nicht nur auf Oberflachenrissverfahren anwenden und auf die Festigkeitsprifung alleine verlassen.

Eine Festigkeitsprifung mit Wasser hat nichts mit einer Dichtheitsprifung zu tun, auch wenn auf Flussigkeitsverlust geachtet wird >
Flassigkeitsdicht # Gasdicht.

Schweildnahte auch im Inneren bewerten (Volumen).

Integrale (und lokale) Dichtheit mit hochempfindlichen Testverfahren nachweisen.

Empfehlung/Erfahrung

> Bei gewalzten Rohren treten besonders haufig Undichtheiten auf. Sauberes Arbeiten ist besonders wichtig. Es
reicht meist aus nach zu walzen. Bei geschweil3ten Rohreinschweillungen kommt es gelegentlich zu Undichtheiten.
Fehlerhaftes Vormaterialien (Rohre) konnen ebenfalls Ursache von Undichtheiten sein.
Die Helium-Schnuffelmethode ist vergleichsweise gunstig und gewahrleistet bei erfolgreicher
Prafung eine hohe Dichtheit. Undichtheiten kdnnen naher eingegrenzt und/oder sogar lokal gefunden werden.

Haufigste Empfehlung bei den Anforderungen > 10* mbar x|/ s




,Warmetauscher — RohreinschweiRungsprufung
mittels Durchstrahlungs- und Dichtheitsprufung”

ZUSAMMENFASSUNG

Dieses Thema wurde 2023 in der Fachzeitschrift Schweiss- und Priuftechnik

der OGS — Never weld alone veroffentlicht. Gerne lassen wir lhnen

den gesamten Artikel zukommen.

- Rohr

Wiir

Durchstrahlungs- und Dichtheitspriifung

Mglichkeiten der Priifung fiir hohe Anforderungen an die Dichtheit und an

lange Standzeiten
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wichigen.

Oberdehnung der Rohre: Eine dbermakige Dehnung der
Rofre wahend des Einwalzens kinn 2u Materalermidun,
Rissen oder sogar 2um Bruch der Rohe fihren. Dies kann
2u Undchighelten und dem Ausfll des Warmetauschers
fhren.

Unzureichende Reinigung: Vor dem Einwslzen massen cie

Rofren und den Rohrsoden eingeschlossen werden, was
die Hatung und die Abdichtung beeintrichtst

Qualtitskontrolle und Enhaltung von Herstellungsstan-
dards entscheidend. Di Einwalzarbeten solten von erfah-
renem Fachpersonal durchgefuht werden, und es sollten
Qualtatskontroliverahven  wie  visuelle  Inspektionen,
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den, um sicherzustele, dass cle Einwalzungen ordnungs-
ema ausgefihrt wurden und dass dor Warmetauscher
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1)

Schnell’ Identizlerung offensichicher Mangel: Sie er-
kennt schnell Risse (Bid 2), Lunker und unglechmitige
Schweibnahie.

Die direkte Sichtprifung hat edoch Grenzen und kann nicht
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thoden it Videoskopen (indirekte Sichtpifung) Konnen
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derlich, um Unregelmatigkeiten sichtbar 2u machen, die
it freien Auge nicht erkennbar wiren.

PT > Die Eindringprifung wird bel SchweiBzhien aus fol-
genden Grinden genutzt:

Detektion von Oberfachenfetlern wie Rissen, Poren und
unvolstindiger Durchdringung.

Hohe Empfndichkeit, um selbt Kieine Defekte sichtbar 20
machen.

Einfache Durchfuhrung und kostenginsts.

Die EindringorGfung erkennt nur Oberflachenfehier und
wird oft mit anderen Prifverfahren kombinien, um cine
umfassendere Bewertung,der SchweiSnahtintegritat 2 er-
hatten (8i43)
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Sonderprifngen, far besonders hohe Anforderungen:

Bel der Durchstrahiungsortfung handelt es sich um eine
der kostenintensivten Prfungen. Dabei zeit die Dicht
heitsprifung mit Tostgasen elne deutlch hohero Emling:

Fur Profung von RohreinschwelGungen funktioniert das
Verfahren nach dem Prinzp, das wir von der Rontgenpri-
fung von Standardschweidndhten kennen. s Iaufe folgen-
dermaenb.

Vorbereitung: Bautel positinieren.

Rontgen- oder Gammastrahlung: Ourchdringt 625 Bautll
Wechsehwirkung, mit dem Material: Abhanig von Dicke und
Zusammensetaung des Materils sowie SchweiBnaht und

Tung:

Unvegelmatigheiten.
Erfessung der Rontgenbikder: Ein Ronigenfim (oder Spei
cherfole bei der digialen Radiographie) erfasst die Strah-
ung baw. die Srahlendosis.

Auswertung der Bider: Unregelmaigkeiten wie Risse, Po-
ren, unvolstandige DurchschwelBung werden dentifzier.
Die Rontgenprofung ermoglcht di detilierte Darstellng.
interner Strukturen von SchweiBnaten. Bei Rohreinschwel-
Bungen wind ledigich ein specilier [solopenbehilter ge-
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Deutich sehener kommen andere Methoden der Prifung

schiede sinnvolsein,

Nachwelsgrenze ca. 10° bis 10° mbar x1/ 3

i
von Vakuumprifungen. Der Detekior und das zu prifende.
Tell werden direkt miteinander verbunden und entweder
Von auBen mit Hellum beaufschiagt, ein anderer nicht ver-
bundener Reum witd beaufschlagt oder das gesarnte Bautel
wird nnerhalb iner Druckkommer mit Hellum beaufschidgt.

Wahvend die Vehuum-Methoden ohine Kamimer eine

Nachwelsgrenze ca. 10° bis 10° mbarx1 /5

aufwelsen, kann mit ener Druckiammer eine
(achweisgrene ca 10° bis 10 mbarx| /s
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0 der Zusammenhang awischen Betrebsdruck, Zeitraum
und Leckage komplex i, Knen die Nochweisgrenien wie

Ein Behalter wird mit 10bar betriben. s wurde eine Un-
dictheit von 10 mbar x 1/ s fesgestelit. Das wirde 2u -
nem jahriichen Verlust von 32 Uer fahven. Wird hingegen
bei einer Dichiheisprafung der Nachwels einer Dichthelc
besser als 10 mbar x 1/ 5 erbrocht, o et der Verlus bei
weniger 31t 003 e Jahe.

Zusammengefasst: Bereits in der Enleitung und Auflstung
der Einsatzgeblete wurden die Vorteile einer umfassenden
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2P Zertifizerung in den Vertahren
VI3, PT3, MT3, UT3, RT3, T3,
TOFD2, PAUT2, AT CR, TT1

Metal Check GmbH, 5280 Braunau
amion

Quelen: EN IS0 S817, EN IS0 23277, EN 1775, RB1 Hanc-
buch

Bilder 1 bis & und 7 bis 10: Metol Check Gl
Bider 5 und : RA1 Hondbuch - Nuckear GmbH.

LA

hait bel
OGS

OGS

Never weld alone

7 SCHWEISS- UND
« PRUFTECHNIK

N
(=]
N Die Fachzeitschrift der Osterreichischen Gesellschaft fiir SchweiRtechnik
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v ZFP SOFTWA ELOSUNGEN™ &
+ PAUT & TOFD PRUFUNG '
v’ DIGITALE RADIOGRAPHIE

v VT/PT AUEBILDUNGSSTELLE NACH EN ISO 9712

‘e checked by Metal Check

METAL CHECK Standorte: Braunau (AT) - Burghausen (DE) - Hamburg (DE) - Kremsmiinster (AT) - Wien (AT)




ZERSTORUNGSFREIE
WERKSTOFFPRUFUNG

alle géngigen Verfahren & Advanced NDT
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+ Ultraschallprtfung (UT)

* Durchstrahlungsprufung (RT Isotope)
* Rontgenprifung (RT Réntgenrodhre)
* Digitale Radiographie (RT CR/RT D)
* Oberflachenrissprifungen (PT/MT)
* Visuelle Prufung (VT)

* Dichtheitsprifung mit Helium (LT)

* Dichtheitsprifung mit Vakuum (LT)
* Advanced NDT (PAUT/TOFD)

* PMI/RFA - Bestimmung

* Mobile Hartemessung (HT)

METAL CHECK - EIN NAME SAGT ALLES

PAUT & TOFD PRUFUNG

Die echte Alternative zur
Durchstrahlungspriifung

: :'.-ltestsir'm N
B Oaciil
* Normgerecht in Anwendung und
Bewertung (EN ISO und ASME)
* Keine Rontgenfenster, kein Strahlen-
schutz - Sicherheit auf lhren Baustellen
* Ideal fur grol3e Stuckmengen (Sammler
und Flossenwande)
* PAUT Prufkopfhohe 17mm
* Einsatz ab Rohrdurchmesser DN15
* Wiederkehrende Prufung - Korrosions
bestimmung

Unternehmensinformationen — mehr als nur ZFP — METAL CHECK

DIGITALE RADIOGRAPHIE

USB Stick statt analoge
Rontgenfilme

EINSATZGEBIET IM
APPARATE, BEHALTER UND
ROHRLEITUNGSBAU

* RT CR - Normgerechte SchweiRnahtpriifung
* RT D - Ultrahochauflosende Detektoren
* Mobiler Labworwagen -
Auswertung vor Ort
* Bildubermittlung per Email
* Systemunterstitzte Wanddickenermittlung
* Keine Archivierung analoger Réntgenfilme
* Hoherer Objektumfang
* Wanddickenunterschiede mit
einer Aufnahme

WWW.METAL-CHECK.DE

ZFP SOFTWARELOSUNGEN
- Industrie 4.0 trifft ZFP -
Prafberichterstellung mit wenigen
Klicks, innerhalb von Minuten
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INDIVIDUELLE
SOFTWARELOSUNGEN
FUR IHRE ZFP AUFGABEN

* online Zugang - Weltweit erreichbar

* Tablet & Smartphone kompatibel

+ Auftragsmanagement

* Kundenbeauftragung direkt im System
* Prufbericht- & Lieferscheinerstellung

* Qualitdtsmanagement

* Equipmentverwaltung

* Zeiterfassung

ZEITERSPARNIS BEIM DOKUMENTIEREN
WENIGER TIPPEN -> MEHR KLICKEN




Metal Check Gruppe: M ETA L
WWW.METAL-CHECK.DE H E E K

Metal Check GmbH Deutschland Burgkirchen an der Alz

METAL CHECK GmbH Osterreich Braunau am Inn & Kremsmunster
Metal Check Service GmbH Wien

Metal Check Engineering GmbH Hamburg

Metal Check GmbH Deutschland

Fuhrmannstralle 25

D-84508 Burgkirchen a. d. Alz

Tel. 0049 (0) 8679 / 96662 00
Fax. 0043 (0) 1 /804 805 33 263
Mail

Danke fur lhre Aufmerksamkeit.
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