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Absage der Jahrestagung 2020!

Liebe Mitglieder, Freunde und Forderer der DGZfP,

wegen der nicht absehbaren Folgen der Verbreitung des neuartigen Virus Covid-19 haben wir uns
schweren Herzens entschlossen, die Jahrestagung 2020 in Wiirzburg abzusagen.

Dies ist fiir uns alle ein tiefer Einschnitt in der iber 50-jahrigen Geschichte unserer DGZfP-
Jahrestagungen in der Himmelfahrtswoche. Aber im Hinblick auf die nicht abzusehende weitere
Entwicklung sehen wir keine andere Moglichkeit, unsere Korporativen und Persoénlichen Mitglieder
sowie unseren Verein vor einem grofien finanziellen Schaden zu schiitzen.

Die jahrliche Mitgliederversammlung der DGZfP findet traditionell am Dienstag wahrend der
Jahrestagung statt. Laut Satzung der DGZfP muss eine Mitgliederversammlung pro Jahr
abgehalten werden, daher bemiihen wir uns um die baldige Festlegung eines Ersatztermins,
zu dem wir rechtzeitig einladen werden.

Ausbildungskurse und Priifungen kdnnen aufgrund behordlicher Anordnungen in unseren
Ausbildungszentren bis auf weiteres nicht durchgefiihrt werden.

In dieser Ausgabe informieren wir Sie Uiber die Auswirkungen der Krise durch Covid-19 auf die
Regelungen fiir die Zertifizierung und die Unterrichtung im Strahlenschutz. Auf unserem ZfP-Blog
halten wir Sie Giber aktuelle Entscheidungen auf dem laufenden.

Mit guten Wiinschen fiir Ihre Gesundheit und der Hoffnung auf eine positive weitere Entwicklung!

Der Vorstand der DGZfP

Dr. Anton Erhard Dr. Jochen Kurz Dr. Matthias Purschke Dr. Dirk Treppmann

ZfP-Zeitung 169 « April 2020

3



Grundung des Unterausschusses

»Luftgekoppelte Ultraschallprufung®

In den letzten Jahren erlebt die luftgekoppelte Ultraschallpriifung
einen Aufschwung. Einerseits erkennt die Industrie die Vorteile
der Luftankopplung bei der Priifung von Leichtbaukomponenten,
Compositen, faserverstarkten Kunststoffen und Klebeverbin-
dungen, anderseits entdecken mehrere Forschungseinrichtungen
immer wieder neue Anwendungen und entwickeln neue Wand-
ler. Dieser Aufschwung zeigt sich auch darin, dass immer mehr
deutsche Hersteller von Ultraschallanlagen und -gerdten in diese
Marktnische einsteigen. Daher steigt der Bedarf an Richtlinien
und Normen zur Vereinheitlichung von luftgekoppelten Ultra-
schallprifverfahren.

Mitglieder des neuen UAACUT, Tobias Gautzsch (8. v.li.) Vorsitzender des UA, und
Mate Gaal (6. v.1i.) stv. Vorsitzender des UA

Foto: BAM

Die luftgekoppelte Ultraschallpriifung unterscheidet sich in vie-
len Bereichen signifikant von konventionellen Priifmethoden.
Insbesondere durch niedrigere Frequenzen, automatisiertes Prii-
fen, angewendete Priifmethoden sowie Auswertekriterien. Daher
kénnen fiir viele Fragestellungen die bestehenden Normen fiir
Ultraschallpriifung nicht herangezogen werden.

Aus diesem Anlass initiierte die SONOTEC GmbH ein Branchen-
treffen am Rande der Messe CONTROL 2019. Dieser Einladung
folgten zahlreiche Hersteller, Forschungsinstitute und Anwender.
Schnell wurde in der Diskussion klar, dass dieser Austausch von
allen Teilnehmern als niitzliche Plattform fiir die Weiterentwick-
lung der luftgekoppelten Ultraschallpriifung wahrgenommen
wird. Aus diesem Grund wurde entschieden, dass der Austausch
im neutralen Umfeld der DGZfP im Rahmen der Ausschussarbeit
angestrebt werden soll.

Daraufhin sind die Firmen Hillger NDT GmbH, SONOTEC
GmbH, sowie die Forschungseinrichtungen Bundesanstalt fiir
Materialforschung und -priifung (BAM) und Forschungszen-
trum fiir Ultraschall (FZU) gemeinsam auf die Vorsitzenden
des Fachausschusses Ultraschall zugegangen und haben ihre
Absicht verkiindet, einen Unterausschuss fiir luftgekoppelte
Ultraschallpriifung zu griinden. Bei der Fachausschusssitzung
im November 2019 hat Tobias Gautzsch das Konzept und die Mo-
tivation fiir den neuen Unterausschuss allen Mitgliedern vorge-
tragen. Daher wurde er beauftragt, zusammen mit der BAM die
Griindungssitzung des neuen Unterausschusses zu organisieren.
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Erste Sitzung des UAACUT am 30.01.2020 in der BAM

Foto: BAM

Am 30. Januar 2020 fand im Auftrag des DGZfP-Fachausschusses
Ultraschall die Griindungssitzung des neuen Unterausschusses
sLuftgekoppelte Ultraschallpriifung® (UA ACUT) in der BAM in
Berlin statt. Der Einladung zur Griindungssitzung folgten Ver-
treter von Forschungsinstituten, Herstellern sowie Industrie-
anwendern der Luftultraschalltechnologie. Neben SONOTEC
GmbH und der BAM nahmen Vertreter von folgenden Firmen
und Forschungseinrichtungen teil: Hillger NDT GmbH, INOSON
GmbH, XARION Laser Acoustics GmbH, Salzgitter Mannesmann
Forschung, Institut fiir Kunststofftechnik Stuttgart (Universitat
Stuttgart), Fraunhofer IZFP, Fraunhofer IKTS und Forschungszen-
trum fiir Ultraschall. Weitere Firmen haben bereits ihr Interesse
an einer Teilnahme bekundet. In einer offenen Wahl wurden ein-
stimmig Tobias Gautzsch (SONOTEC GmbH) zum Vorsitzenden
und Dr. Mate Gaal (BAM) zum stellvertretenden Vorsitzenden ge-
wabhlt.

Im weiteren Verlauf der Sitzung entstand - wie schon am Abend
vorher beim von der DGZfP organisierten gemeinsamen Abend-
essen - eine angeregte Fachdiskussion liber die Moglichkeiten
und Grenzen der Standardisierung und der Anwendbarkeit von
bekannten Normen und Richtlinien bei der luftgekoppelten
Ultraschallpriifung. Sehr schnell wurde klar, dass hier von allen
Sitzungsteilnehmern Handlungsbedarf gesehen wird. Die Beson-
derheiten der luftgekoppelten Ultraschallpriifung im Vergleich
zur konventionellen Ultraschallpriifung sowie die Notwendigkeit
von spezifischen Merkblattern, Richtlinien und Normen wurden
besprochen. Anhand von Praxisbeispielen wurde erortert, welche
Probleme im Hinblick auf die aktuell giiltigen Regeln und Nor-
men der Ultraschallpriifung bei Anwendung im Bereich ACUT be-
kannt sind. Explizit wurden die Herausforderungen der Priifkopf-
vermessung und der Fehlerbewertung hervorgehoben. Folgende
Themengebiete wurden daraufhin als erste Arbeitsschwerpunkte
fir die Arbeit des Unterausschusses ausgewahlt: die Charakteri-
sierung von Luftultraschallwandlern und Kalibrierkorper fiir die
luftgekoppelte Ultraschallpriifung.

Wir freuen uns, wenn weitere Interessenten, insbesondere
Anwender der luftgekoppelten Ultraschallpriifung, in unserem
Unterausschuss mitarbeiten wollen und laden sie herzlich zur
nachsten Sitzung ein, die am 2. Juli 2020 am IKT Stuttgart statt-
finden wird.

Dr. Mate Gaal, BAM
Tobias Gautzsch, SONOTEC GmbH



Der Fachausschuss Wirbelstrompriifung setzt seine Arbeiten fort

Der Fachausschuss Wirbelstrompriifung (FA ET) traf sich am
5. Marz 2020 zur 3. Sitzung bei der BAM in Berlin-Steglitz. Drei
Tage standen ganz im Zeichen der elektromagnetischen Priifung,
als am Vortag der DIN-Normenausschuss NMP NA 062 08 24 AA
seine jahrliche Sitzung absolvierte, iiber dessen Ergebnisse frisch
berichtet werden konnte und in weitergehende Diskussionen im
Fachausschuss miindeten. Am Folgetag tagte zudem die Arbeits-
gruppe Rohrinnenpriifung des FA ET. Trotz widriger Umsténde
aufgrund des Corona-Virus nahmen an der Fachausschuss-Sit-
zung 26 Mitglieder und Gaste teil und der FA war damit uberra-
schend gut besucht.

Der Unterausschuss Ausbildung berichtet liber die Anschaffung
neuer Priifgerdte und Priifstlicke. Die mechanisierte Priifung soll
in die Ausbildung aufgenommen werden. Entsprechende Aus-
ristung wird derzeit beschafft. Die Ausbildungsunterlagen und
Vortrage der ersten drei Schulungstage werden sektorneutral
vereinheitlicht. Der sektorspezifische Teil der Schulungen erfolgt
am vierten Schulungstag.

Ein wichtiger Punkt des Unterausschusses war die Auswertung
des ersten im September 2019 ausgetragenen UA Seminars
Wirbelstrompriifung. Das mit hoher Beteiligung Uiberaus positiv
bewertete Seminar zeigte Verbesserungspotential in der Integra-
tion der Austeller in den Seminarablauf. Dies wird beim kommen-
den Seminar beriicksichtigt und verbessert. Die Themenauswahl
wurde hingegen als ausgewogen angesehen. Wegen der grofien
Resonanz des ersten Seminars wird beim zweiten mit einer ho-
heren Teilnehmerzahl gerechnet. Das nachste Seminar soll im
September 2021 voraussichtlich in Schweinfurt stattfinden, um
flexibel auf die tatsachliche Teilnehmerzahl reagieren zu kdnnen.

Die Arbeitsgruppe Rohrinnenpriifung des Fachausschusses Wir-
belstrom wurde am 8. Marz 2018 gegriindet. Seitdem erarbeiten
die zwischenzeitlich bis zu 13 Mitglieder der AG einen Entwurf
fiir die Normung der Rohrinnenpriifung mit dem Wirbelstrom-
verfahren, speziell fiir die Warmetauscherrohrpriifung. Die Mit-
glieder kommen von Priifdienstleistern, Anlagenbetreibern,
Forschungseinrichtungen und Priifgerdteherstellern und brin-
gen so breites Know-How ein. Initiiert wurde das Vorhaben von
Anlagenbetreibern und Priifdienstleistern, die sich ein interna-
tional einheitliches Vorgehen fiir diese Priifung wiinschen, um

Die Mitarbeiter der AG Rohrinnenpriifung im Fachausschuss Wirbelstrompriifung

Vergleichbarkeit bei dieser Qualitdtssicherung zu erlangen. Am
Beginn der Arbeiten stand eine umfangreiche Recherche aller
aktuellen nationalen und internationalen Standards, die Teile
enthalten, die in diesem neuen Normungsvorhaben beachtet
werden sollten. Danach begann die inhaltliche Arbeit mit der For-
mulierung der Normentexte und inhaltlichen Vorgaben. Bereits
in einem frithen Stadium fiel auf, dass die Verfahren abhangig
vom Rohrtyp so stark variieren kdnnen, dass der Inhalt fiir eine
einzelne Norm zu uniibersichtlich werden wiirde. Somit wurde
entschieden, die Inhalte aufzuteilen und eine Normenreihe auf-
zusetzen, die zunachst aus vier Teilen bestehen wiirde:

+ Teil 1: allgemeine Grundlagen

« Teil 2: Rohre aus nicht ferromagnetischen Werkstoffen

+ Teil 3: Rohre aus ferromagnetischen Werkstoffen -
Methode mit Gleichfeldvormagnetisierung

+ Teil 4: Rohre aus ferromagnetischen Werkstoffen -
Fernfeldmethode

Die konkreten Inhalte fiir den zukiinftigen Normenteil 1 (Uber-
sicht) und Teil 2 (Rohre aus nicht ferromagnetischen Werkstoffen)

Teilnehmende und Gdste des Fachausschusses Wirbelstrompriifung am 5. Mérz 2020 auf dem Gelénde der BAM
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Rohrinnenpriifung

Foto: BASF

wurden in den letzten Monaten in verschiedenen Besprechungen
und in Heimarbeit durch die Mitglieder der Arbeitsgruppe zusam-
mengestellt und entsprechend der klassischen Gliederung einer
Verfahrensnorm aufgeschrieben. Diese beiden Dokumente sind
nun so weit vorangeschritten, dass sie im nachsten Schritt als
Normenvorschlag bei DIN eingereicht werden.

Ralf Casperson berichtet in seiner Funktion als Obmann
des DIN NA 062 08 24 AA von der Normung im Bereich der
Wirbelstrompriifung. Von der Normenreihe DIN EN 1330 sind nur
noch die Teile 1 und 2 iibrig, alle anderen Teile wurden durch ent-
sprechende ISO-Standards ersetzt. Daher wurde auf der letzten
Sitzung des NA 062 08 20 AA am 17.02.2020 beschlossen, bei der
anstehenden Uberpriifung der EN 1330 1 mit Zuriickziehung und
EN 1330 2 mit Uberfiihrung in eine 1ISO Norm zu stimmen. Zur
ISO 15548 1 und 2 wurden von DIN umfangreiche Kommentare
eingereicht, die vom ISO/TC 135/SC 4 (Cyrielle Fournier, AFNOR)
bewertet und anschlieffend per Mail verteilt wurden.

Die FA ET-Mitglieder Casperson, Koch, Korpus und Schneibel wer-

den von DIN als Mitarbeiter im CEN/TC 138/WG 3 und ISO/TC 135/
SC 4 benannt.

Der FAET hat ferner nach kurzer Diskussion beschlossen, DIN die
Empfehlung auszusprechen, die DIN 54140 3 zuriickzuziehen.

Der UA Schnittstellen des FA-ZfP4.0 hat beschlossen, eine mehr-
teilige OPC UA Companion Specification fiir die ZfP zu erstellen
und empfiehlt die Verwendung von DICONDE als standardisiertes
Datenformat fiir die ZfP.

Zerstorungsfreie Priifung
Prifgerate-Prifmaschinen
Materialprafung

BERATUNG
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PROBLEMLOSUNG
Wirtschaftliche Qualitatssicherung durch
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Sitzung des FAET am 5. Mdrz 2020 in der BAM

Mit drei Fachvortragen werden noch technische Aspekte der
Wirbelstrompriifung diskutiert. Zunéchst berichtet Steffen Bes-
sert, DGZfP, in seinem Vortrag ,Metrologische Riickfiihrbarkeit
in der Wirbelstrompriifung“ Giber die Anforderungen der DAkkS
an die Wirbelstrompriifung. ,Messen“ bedeutet u. a. Validierung
des Kalibrierverfahrens, Abschatzung der Messunsicherheit und
metrologische Riickfiihrbarkeit. Da sich diese Anforderungen in
der ZfP im Allgemeinen nur schwer erfiillen lassen, ist es umso
wichtiger, dass in der ZfP Begriffe wie Messen und Kalibrieren
moglichst vermieden und stattdessen von Priifen und verglei-
chender Bewertung gesprochen wird. Besonders unschon ist in
diesem Zusammenhang auch die nicht seltene Verwechslung der
Begriffe Kalibrierung und Justierung (siehe 1ISO Guide 99) eines
Priifgerates. Die einzige Stelle, an der eine metrologische Riick-
fiihrung bei der Wirbelstrompriifung Sinn macht, ist die Vermes-
sung der Vergleichskdrper.

Herr Bezemer von der Fa. Eddyfi gibt einen Uberblick iiber
das aktuelle Produktportfolio und zu Anwendungsbeispie-
len im Hinblick auf WS-Array-Sonden. Abgerundet wird der
Vortragsblock mit einem Vortrag von Dr. Schmitte von der Salzgit-
ter Mannesmann Forschung zum Thema ,Fertigungsbegleitende
Wirbelstrompriifung in der Stahlrohrherstellung*.

Die nachste Sitzung des FA ET wird am 8. September 2020 im AZ
Magdeburg stattfinden.

Susanne Hillmann, Ralf Casperson, Dr. Thomas Orth
Foto: D. Kolbeck
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FA ZfP im Bauwesen - Bericht uber die 36. Sitzung

Am 12. Februar 2020, dem Vortag der diesjdhrigen Fachtagung
Bauwerksdiagnose, begriiRte Dr. Ernst Niederleithinger (BAM) als
Gastgeber die 21 Teilnehmer*innen und Gaste der 36. Sitzung des
Fachausschusses ,,ZfP im Bauwesen®. Diese Sitzung dient schon
fast traditionell der Klarung letzter Fragen zur Fachtagung - die
es dank der wieder sehr guten Organisation des DGZfP-Tagungs-
teams um Steffi Dehlau aber nicht gab - und der Diskussion der
Arbeit der Unterausschiisse.

Die Sitzung wurde durch den Vorsitzenden, Prof. Alexander Taf-
fe (HTW) und seine zwei Stellvertreter, Dr. Jochen Kurz (DB Sys-
temtechnik) und Dr. Ernst Niederleithinger, moderiert. Nach Ab-
schluss der Formalitaten wurde Dr. Julia Wolf (DB E&C) als neues
Mitglied des FA bestatigt und begriiRt. Der FA erhofft sich unter
anderem durch ihre Arbeiten an der Schnittstelle ZfP und BIM
spannende Impulse.

Das wesentliche Produkt des Fachausschusses sind Merkblatter
flir verschiedene Mess- und Priifverfahren, die in der Fachoffent-
lichkeit guten Absatz finden. Zunehmend werden auch Quer-
schnittsthemen (z. B. Qualitatssicherung und Ausbildung) be-
handelt. Die Arbeit ist in mehreren Unterausschiissen organisiert.
Diese werden nach Bedarf eingerichtet, in ihrem Auftrag modifi-
ziert, fiir ruhend erklart (derzeit z. B. aufgrund mangelnder prak-
tischer Anwendung der UA Durchstrahlungspriifung oder der UA
Magnetische Verfahren zur Spannstahlbruchortung) oder auch
wieder geschlossen. Letzteres trifft z. B. auf den UA Baugrundun-
tersuchungen zu.

Der Unterausschuss Ausbildung verfiigt liber zwei Arbeitsgrup-
pen. Die Arbeitsgruppe Ausbildung in der Industrie (Dr. Sascha
Feistkorn, SVTI) hat ein modulares Qualifizierungskonzept er-
arbeitet und im Normenausschuss Materialpriifung vorgestellt.
Nach positivem Feedback wird dieses auch mit internationalen
Partnern diskutiert.

Die Arbeitsgruppe Hochschullehrer (Prof. Ralf Arndt, FH Erfurt)
hat unter Federflihrung von Prof. Christian GroRe (TU Miinchen)
im letzten Jahr ein Memorandum zur Hochschulausbildung in
der ZfP im Bauwesen in der Fachzeitschrift ,Bautechnik” verof-
fentlicht. Dieses soll zusammen mit Arbeitsergebnissen der an-
deren Arbeitsgruppe auch in der DGZfP-Zeitung erscheinen und
ins Englische Uibersetzt werden.

Der Vorsitz des UA Bewehrungsnachweis wurde von Alexander
Taffe ibernommen, Michael Willmes (Implenia) ist Stellvertreter.

R prdruchtr Pragramm hagr sef dieie) LA bing fie Sie Berelk,

wilpaLerwad LT, i ywremar ol e

Die Vorsitzenden des FA Bau: Ernst Niederleithinger, Alexander Taffe und Jochen
Kurz (v.l.n.r)
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Mitglieder und Géste des FA
Bauam 12.02. in der BAM

Die Geratehersteller Hilti, Bosch und Proceq arbeiten wieder im
UA mit. Eine Revision dieses Merkblatts B 02 steht an.

Der UA Daueriiberwachung von Bauwerken (Dr. Frank Lehmann,
MPA Stuttgart) hat seit Februar 2019 nicht getagt, nimmt seine
Arbeit nun aber wieder beschleunigt auf. Am 10. und 11. Mérz hat
es inzwischen ein zweitdgiges Arbeitstreffen in Miinchen gege-
ben. Die Verantwortlichen fiir die Zuarbeit sind in den meisten
Bereichen benannt, jedoch stehen noch Zuarbeiten aus. Das
Merkblatt B 06 liegt aktuell in einer konsolidierten Fassung fiir die
weitere Bearbeitung vor. Mehrere Teilnehmer der Sitzung beto-
nen die groRe Praxisrelevanz eines solchen Merkblatts, die starke
Zunahme praktischer Anwendung entsprechender Verfahren und
die notwendige Verkniipfung mit anderen nationalen und inter-
nationalen Aktivitaten und Verbanden.

Der UA Feuchte wurde reaktiviert (neue Vorsitzende Prof. Sabi-
ne Kruschwitz, BAM/TU Berlin, Vertreter Prof. Markus Kriiger, TU
Graz). Im Jahr 2019 fanden zwei Treffen statt. Das Merkblatt soll
inkl. Anwendungsbeispielen Mitte 2021 vorliegen.

Die Revision des Merkblatts B 03 im UA Korrosionsnachweis bei
Stahlbeton (Dr. Till Felix Mayer, IB SchieBl) soll 2020 abgeschlos-
sen werden. Inhalte zu den angebotenen Lehrgdngen zu diesem
Thema wurden eingefiigt.

Der UA LIBS (Gerd Wilsch, BAM) hat fiinf neue Mitglieder gewon-
nen. Ein Ziel des UA ist es, einen LIBS-Anwender-Workshop mit
Fokus auf den sachkundigen Planern zu organisieren. Zudem
ist ein Beitrag zu einem ,,Griinen Heft“ des DAfStB in Arbeit, ein
DGZfP-Merkblatt wird folgen.

Der UA Qualitatssicherung (Dr. Daniel Algernon, SVTI) berichtet,
dass ein Vergleichsversuch mit einer fiir das Radarverfahren
erstellten Priifanweisung durchgefiihrt wurde. Im UA soll ein
Leitfaden zur Erstellung von Priifanweisungen fiir das Anwen-
dungsgebiet Bauwesen entstehen. Diese Priifweisungen sind
auch innerhalb des FA noch in durchaus kritischer Diskussion,
vor allem da es noch keine vereinheitlichte Ausbildung gibt. Kon-
sens ist, dass solche Priifanweisungen fiir interne Zwecke eines
Unternehmens sein sollten, aber nicht fiir eine Ausschreibung
dienen kdnnen.

Das Merkblatt B 10 UA Radar (Dr. Thomas Kind, BAM) wird der-
zeit Uiberarbeitet. Neue Gerate und Fallbeispiele wurden erganzt.



Arbeitskreise und Fachausschiisse

Eine neue Version des Merkblatts wird Anfang 2021 fertig gestellt
werden.

Der UA Thermographische und optische Verfahren wird im Mo-
ment kommissarisch von Ralf Arndt und Michael Willmes geleitet.
Das Merkblatt B 07 (Thermographie) wird iiberarbeitet, die Mitar-
beiterzahl im Bereich optische Verfahren wachst.

Der UA Ultraschall (Martin Schickert, MFPA Weimar) hat 2019
viermal getagt. Nach der erfolgreichen Uberarbeitung des Merk-
blattes B4 zum Ultraschallverfahren ist nun das Merkblatt B11
(Impakt-Echo) in Revision. Fiir den 17. Marz 2020 war die nachste
Prasenzsitzung geplant, diese fand aufgrund der Corona-Krise als
Webmeeting statt. Ohnehin planen fast alle Unterausschiisse ver-
mehrt Treffen online durchzufiihren.

Ernst Niederleithinger stellte die Idee der Griindung eines
UA ZfPBau 4.0 vor, da sich insbesondere der Bereich BIM (Buil-
ding Information Modeling) rasant entwickelt. Am 17. Januar
2020 fand bereits ein erstes Webmeeting zur Klarung der Interes-
senlage statt. Der FA beschloss einstimmig die Griindung eines
Gremiums fiir diesen Fachbereich. Direkt im Nachgang zur Sit-
zung des FA trafen sich die Interessenten zu einer weiteren inhalt-
lichen Besprechung. Neben Schnittstellen zwischen ZfP und BIM
werden vor allem die Themen Datenformate und KI-Anwendung
in der ZfPBau als besonders spannend erachtet. Inzwischen hat
der Vorstand der DGZfP diese Aktivitat befirwortet, méchte den
UA aber lieber zundchst als Arbeitsgruppe im Fachausschuss
,ZfP 4.0“ ansiedeln. Ein dhnliches Vorgehen fand auch aus dem
Fachausschuss Luftfahrt heraus statt. Auch hier hat sich ge-
zeigt, dass eine Konzentration der ,4.0“-Aktivitaten unter dem
FA ,,ZfP 4.0“ sinnvoller ist. Der FA Bauwesen wird aber die Ak-
tivitdten der AG weiter mafRgeblich mit koordinieren. Fiir den
7. April 2020 ist ein Online-Meeting vorgesehen und fiir den
27./28. August ein Einladungsworkshop in Erfurt.

Der FA hat des weiteren beschlossen, die Struktur neuer und
Uiberarbeiteter Merkblatter soweit wie moglich und sinnvoll zu
vereinheitlichen. Zusatzlich sollen Steckbriefe (einseitige Kurzbe-
schreibungen der Merkblatter) erstellt werden. Weitergehende,

Sitzung des FABau am 12. 02. 2020 in der BAM

ganz unterschiedliche Vermarktungsmaéglichkeiten bis hin zu Wi-
kipedia und Amazon werden gepriift.

Die ZfP im Bauwesen wird durch viele der FA-Mitglieder auch in
Workshops und Konferenzen promotet. Die MFPA Weimar hat
dieses Jahr bereits ihren jahrlichen Workshop durchgefiihrt. Kurz
nach der FA-Sitzung fand an der Bundeswehr-Universitat Min-
chen ein Symposium zum Thema ZfP-Statik statt. Die BAM folgt
im Juni - sofern sich die Pandemie-Situation entspannt - mit
ihrem internationalen Trainingsworkshop. Fiir das Briickenkol-
loquium in Esslingen Ende Juni sind mehrere ZfP-relevante Vor-
trage angemeldet. Die Teilnehmer begriiRen einhellig, dass die
ndchste groRe internationale Konferenz zu dem Thema (,NDT-
CE®) im August 2021 durch den SVTI in der Schweiz durchgefiihrt
wird.

Die nédchste FA-Sitzung findet am 10. Februar 2021 in Miinster
statt. Prof. Dietmar Mdhner Gibernimmt die Ausrichtung.

Dr. Ernst Niederleithinger
Fotos: D. Kolbeck

Fachtagung Bauwerksdiagnose 2020

Praktische Anwendungen Zerstérungsfreier Priifungen und Zukunftsaufgaben

Briicken konnen tatsachlich einstiirzen - dieser Tatsache sind
sich seit Genua im August 2018 auch Laien bewusst. In Berlin be-
einflussen Briickenschaden ebenfalls das Leben vieler Menschen.
So wird der Verkehr zwischen Kreuzberg und Treptow Uber die
Elsenbriicke aufgrund der dort von Bauwerkspriifern noch recht-
zeitig festgestellten Schaden auf Jahre beeintrachtigt sein. Und
das ist nur ein Beispiel von vielen.

Was kdnnen zerstérungsfreie Priifverfahren im Bauwesen (ZfP-
Bau) in solchen Fallen leisten? Welche Rolle spielt Monitoring von
Bauwerken? Kénnen die existierenden Verfahren Katastrophen
verhindern? Dienen sie nur der Ursachenforschung, nachdem
ein Schaden aufgetreten ist? Oder eignen sie sich als Frithwarn-
system?

Diesen Fragen widmete sich am 13. und 14. Februar die
Fachtagung Bauwerksdiagnose, die vom Fachausschuss
ZfP im Bauwesen alle zwei Jahre an der Bundesanstalt fiir
Materialforschung und -priifung veranstaltet wird. 132 Teilneh-
mer und fiinf Aussteller diskutierten sowohl {iber die praktische
Anwendung zerstorungsfreier Priifverfahren als auch die Aufga-
ben fiir die mittelfristige Zukunft.

Der Donnerstagvormittag ist traditionell fiir einen Workshop
reserviert, der von Prof. Sabine Kruschwitz (BAM/TU Berlin) ko-
ordiniert und von Prof. Alexander Taffe (HTW Berlin) mit einem
Vortrag eroffnet wurde. Thema war diesmal Inhalt und Anwen-
dung bestehender DGZfP-Merkblétter und deren einfache und
praxisgerechte Umsetzung. Fiinf dieser Merkblatter wurden in
der Versuchshalle des BAM-Fachbereichs 8.2 anhand praktischer
Priifaufgaben vorgestellt und diskutiert:

+  Potentialfeldmessung und Merkblatt BO3
(Gino Ebell, BAM),
« Ultraschallecho und Merkblatt B04
(Stefan Kiittenbaum, BAM),
+  Aktive Thermografie und Merkblatt BO5
(Gerhard Dittié, Dittié Thermografie, Konigswinter),
« Radar und Merkblatt B10 (Dr. Thomas Kind, BAM),

« Impakt Echo und Merkblatt B11
(Dr. Daniel Algernon, SVTI, Wallisellen, Schweiz und
Martin Schickert, MFPA Weimar)
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Station beim Workshop zum Thema Merkbldtter in der Versuchshalle des BAM-
Fachbereichs 8.2

Die Vorfiihrungen fiihrten zu lebhaften, konstruktiven Diskussi-
onen, die nicht nur der weiteren Verbreitung und Anwendung
der Merkblatter dienlich sein werden, sondern auch Anre-
gungen fiir die weitere Arbeit des Fachausschusses und seiner
Unterausschisse lieferten.

Nach dem Mittagsimbiss begann die eigentliche Fachtagung
mit der Eroffnung durch die neue Leiterin der BAM-Abteilung 8,
Dr. Ulrike Ganesh. Das Programm umfasste vier fachliche Vor-
tragsblocke:

+  Regelwerke und Aktuelles

+  Uberwachung und Monitoring

+  Praxisanwendungen ,Marketplace®
+ Digitalisierung/BIM/AR

Das detaillierte Programm samt Kurzfassungen und Ausarbei-
tungen ist unter https://fachtagung-bauwerksdiagnose.de frei
verfligbar. Das jeweilige Ende der Vortrage an beiden Tagen wur-
de durch einen Impulsvortrag (Bewertung von Schadensfallen
aus gutachterlicher Sicht - Produkthaftungsrelevante Fragen der
zerstérenden und zerstérungsfreien Werkstoffpriifung, Dr. Fran-
ziska Ahrens, MQ Engineering, Rostock) und einen Schlussvortrag
(Spann Stahl und orte Bruch! - Von der Idee zum Positionspapier,
Prof. Bernd. Hillemeier, Prof. Hillemeier & Knapp GmbH, Berlin)
gesetzt.

Auffallig war, dass die Schlagzahl in der ZfP im Bauwesen in den
letzten Jahren ganz offenkundig stark zugenommen hat und
die Grenzen zur instrumentierten Bauwerksiiberwachung flie-
Render werden. Die prasentierten Praxisbespiele zeigten, dass
ZfP und Monitoring zu unverzichtbaren Werkzeugen im Rahmen
von Qualititssicherung, Bewertung und Uberwachung von Neu-
bauten und Bestandsbauwerken geworden sind.

Da fast jedes Bauwerk aber ein Unikat ist, sind auch die Mess-
und Priifaufgaben individuell und stellen hohe Anforderungen
an Ingenieure und Wissenschaftler. Regelwerke miissen flexibel
und anpassbar formuliert werden. Gleichzeitig muss sich die
Branche den Herausforderungen der Digitalisierung stellen - die
Integration und Visualisierung von ZfP-Ergebnissen in BIM-Syste-
me wie von Dr. Julia Wolf (DB) vorgestellt, ist ein wichtiger erster
Schritt. Weitere Beispiele im Vortragsblock Digitalisierung/BIM/
AR zeigten, dass es zum Thema Digitalisierung und Schnittstellen
viele Fragen und Entwicklungen gibt, auf die man aufbauen kann.

e
Teilnehmende beim Vortragsprogramm

Anschliefend an die Vortrdge am Donnerstag folgte eine gut
bestiickte Poster-Session mit ausreichend Zeit zur Diskussion.
Danach verlagerte sich die Veranstaltung in die Versuchshalle
des Fachbereichs 8.2 (,,Zerstérungsfreie Priifmethoden fiir das
Bauwesen®). Dort hatten alle Teilnehmer die Gelegenheit, die
neue Gerategeneration der beiden Sponsoren Hilti und Proceq
praktisch in Augenschein zu nehmen. Zusatzlich wurden einige
Entwicklungen aus der Forschung, z. B. das mobile LIBS-Gerat
der BAM gezeigt. Traditionell ging der fachliche Teil der Tagung
flieRend in den geselligen Teil Uiber. Unterstiitzt durch Buffet und
Getranke ergaben sich reichlich Gelegenheiten zum Netzwerken
und zum Erfahrungsaustausch.

Der Fachausschuss ZfP im Bauwesen mochte ausdriicklich dem
Tagungsteam der DGZfP um Steffi Dehlau fiir die wieder aus-
gezeichnete und reibungslose Organisation danken. Der Autor
dankt zudem seinen Mitarbeitern und insbesondere dem Hal-
lenteam (Herr Smith und Herr Lange), die die Veranstaltung auf
vielfaltige Weise unterstiitzt haben.

Dr. Ernst Niederleithinger
Fotos: S. Dehlau
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OLYMPUS

OmniScan X3 — Das neue Prufgerat

Innovativer TFM-Modus

OmniScan — der Standard fUr portable Phased-Array-Priufgerate —
kann ab sofort noch mehr! Nutzen Sie jetzt unsere neuen leistungsstarken
Tools im neuen OmniScan X3 flr ein noch préaziseres, effizienteres Arbeiten.

Prafen Sie mithilfe von beeindruckenden TFM-Bildern (Total Focusing
Method), die durch eine vollstandige Matrixerfassung (FMC) erzeugt
wurden.

Profitieren Sie von einer optimierten Phased-Array-Bildgebung, einem
innovativen Live-TFM-Envelope-Feature und dem neuartigen
integrierten Reflexionssimulator mit AIM-Funktion (Acoustic Influence
Map) fir den TFM-Modus.

https://www.olympus-ims.com/de/phasedarray/omniscan-x3/

Olympus und OmniScan sind eingetragene Marken der Olympus Corporation.



Zwei Ausschuss-Sitzungen rund um das Thema ZfP im Bereich

Automotive

Sven Riihe, Regionalleiter Magdeburg und Kathleen Schilling,
Fachausschuss-Vorsitzende, begriiiten 35 Teilnehmende zur
dritten Sitzung im DGZfP-Ausbildungszentrum Magdeburg am
19. Februar 2020.

Verschiedene Fragestellungen wurden diskutiert, darunter:

Was sind die Herausforderungen moderner Mehrblech-
verbindungen im Automobilbau?

Prof. Sven Jittner von der Otto-von-Guericke-Universitdt Magde-
burg berichtete Uber rasante Veranderungen im Automobilbau.
Beispielsweise fiihrt die E-Mobilitat dazu, dass gesamte Baugrup-
pen (wie Karosserie, etc.) verandert werden und dies neue He-
rausforderungen zum Fertigen (Schweifen) und Priifen mit sich
bringt.

Was gibt es Neues aus dem Verband der Automobilindustrie
(VDA)?

Armin Hofmann, Volkswagen AG Wolfsburg, informierte die Teil-
nehmenden Uber die letzte VDA-Sitzung und liber aktuelle Emp-
fehlungen und deren Bearbeitungsstand.

Von wegen rissfrei?

Eine ehrliche Betrachtung von zerstérungsfreien Priifverfahren
nahm Daniel Kanzler, applied validation of NDT Berlin, vor. Die
Folgen von Fehlentscheidungen, die Bewertung der Zuverldssig-
keit von Priifsystemen sowie Anwendungsgebiete zur Zuverlas-
sigkeitsbewertung - alles wichtige Kriterien, die zur Diskussion
anregten.

Pausengesprdche im FA ZfP Automotive

Foto: M. Maniszewski

Es folgten Berichte aus den Unterausschiissen Ausbildung im Au-
tomobilwesen durch die Vorsitzende llona Meyer sowie aus dem
Unterausschuss Karosserie und Fligetechnik durch den Vorsitzen-
den Vincent Schreiber.

Im weiteren Verlauf beschlossen die Anwesenden, die in der
Griindungsplanung befindlichen Unterausschiisse IATF 16949
und Grenzmuster vorerst ruhen zu lassen. Auf den nachsten Sit-
zungen des Fachausschusses soll jedoch regelmaRig dariiber be-
raten werden.

S. Rihe, M. Maniszewski

Sitzung des UA Karosserie und Fligetechnik am 18. Februar 2020

Balthasar Fischer trégtim UA Karosserie und Fligetechnik vor

Rund 20 Mitglieder und Gaste des Unterausschusses Karosserie
und Fligetechnik (im FA ZfP Automotive) folgten der Einladung
zur dritten Sitzung an der Otto-von-Guericke-Universitat Magde-
burg.
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Am Vorabend der Sitzung des FA Automotive, am 18. Februar
2020, tagte der dazugehdrige Unterausschuss Karosserie und
Fligetechnik. Der Vorsitzende, Vincent Schreiber, begriiRte die
Teilnehmenden und stellte die Agenda vor. Im Anschluss hielt
Balthasar Fischer, XARION Laser Acoustics GmbH Wien, einen Vor-
trag zum Thema ,Kontaktfreie, laser-basierte Ultraschallpriifung
am Beispiel des Linsendurchmessers von PunktschweiRverbin-
dungen*.

Dariliber hinaus wurden Ergebnisse aus den zuvor geschniir-
ten Arbeitspaketen prasentiert. Ilona Meyer, Dozentin im
Ausbildungszentrum Magdeburg und Vorsitzende des UA Aus-
bildung im Automobilwesen, berichtete liber aktuelle Entwick-
lungen im Unterausschuss.

Im Anschluss der Sitzung bestand die Méglichkeit eines Rund-
gangs durch die Versuchsfelder des Instituts fiir Werkstoff- und
Fligetechnik.

Am Abend luden der Unterausschuss Karosserie und Fiigetech-
nik und der Fachausschuss ZfP Automotive zum gemeinsamen
Abendessen mit regionaler Kiiche ein. Interessante Gesprache
wurden nach dem erfolgreichen und vor dem nédchsten Sitzungs-
tag gefiihrt.

S. Rihe, M. Maniszewski



266. Arbeitskreissitzung in Magdeburg am 19. Februar 2020

Mehr als 30 Teilnehmende folgten der Einladung zur
Arbeitskreissitzung, was auch der vorangegangenen Sitzung des
FA Automotive geschuldet war. Insofern passte es, dass die Firma
Rohmann mit ihrem Vortrag ,,Rohmann Riss- und Schleifbrand-
priifung halbautomatisch in der Automobilbranche” an die be-
reits diskutierten Themenfelder ankniipfte.

Sitzung des AK Magdeburg am 19. Februar 2020

Foto: M. Maniszewski

Thomas Schwabe, Rohmann GmbH Frankenthal, brachte den
Teilnehmenden anhand von vielen anschaulichen Beispielen aus
der Praxis die Wirbelstrompriifung ndher. Dabei legte er viel Wert
auf die Herangehensweise an ein Priifproblem, so dass ein Ablauf
vom Versuch liber eine Handpriifung zur Automatisierung gezeigt

Teilnehmende der Sitzung am 19. Februar 2020 wurde.

S. Rihe, M. Man
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Veranstaltungen | Ankiindigungen

28. September 2020, Potsdam
Seminar NDT in Railway

Das kontinuierlich ansteigende Verkehrsaufkommen mit hoheren Zuggeschwin-
digkeiten und Transportlasten fiihrt zu Anpassungen der Komponenten des Fahr-
weges, der Schienen- und Radsatzmaterialien, der Traktionstechnologien und des
Schienenfahrzeugdesigns unter Anwendung moderner Fertigungs- und Fligever-
fahren.

Aufgrund der hoheren Anforderungen kommt es zu einer Verdnderung von
Schadensmechanismen und zur Entstehung neuartiger Fehlertypen.

Das englischsprachige Seminar beschéftigt sich mit den modernen Herausforde-

rungen der zerstorungsfreien Priifung im Eisenbahnsektor und gibt einen Einblick

in neue Entwicklungen und Anwendungen. Neben der ZfP an Schienenfahrzeugen und Gleisen widmen sich die Vortrage auch den
Themen Industrie bzw. ZfP 4.0 und Standardisierung im ZfP-Eisenbahnsektor.

Wir laden Anwender*innen und Dienstleister*innen aus allen Bereichen des Eisenbahnwesens sowie Expert*innen aus Forschung und
Entwicklung zum fachlichen Austausch ein.

www.dgzfp.de/seminar/railway

neuer Termin:
8. Oktober 2020, Frankfurt am Main
Seminar ZfP 4.0 - Die ZfP im Zeichen der Digitalisierung

Aufgrund der Entwicklungen hinsichtlich Covid-19 sowie den damit verbundenen behérdlichen Vorgaben hat die DGZfP das Seminar
vom 1. April 2020 auf den 8. Oktober 2020 verschoben.

Der digitale Wandel ist auch in der ZfP deutlich wahrnehmbar. Daher wurde vor zwei Jahren der DGZfP-Fachausschuss ZfP im Zeichen
der Digitalisierung - ZfP 4.0 gegriindet, der Applikationsszenarien analysiert und die sich verandernde Rolle der ZfP sowie Malinah-
men und strategische Leitlinien beschreibt.

Alle zwei Jahre wollen wir mit diesem Fachseminar den Wissensaustausch mit allen Beteiligten vorantreiben und liber neueste Ent-
wicklungen im Bereich ZfP 4.0 berichten.

Folgende Themen sind vorgesehen:

+ Schnittstellen u. Daten(formate) / Digitale Einbettung / Dokumentation
+ Mensch-Maschine-Interaktion / rechtliche und sozio-technologische Aspekte / Veranderungen in der ZfP 4.0-Arbeitswelt
+ Ausbildung (Digitalisierung in der Ausbildung und Ausbildung fiir die digitalisierte ZfP)

Wir freuen uns auf Ihre Teilnahme und den Austausch in der ZfP 4.0-Community!

www.dgzfp.de/seminar/ZfP-40
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Veranstaltungen | Ankiindigungen

15. - 17. Juni 2021, Miinchen
International Conference on NDE 4.0

Industrie 4.0 basiert auf Digitalisierung und Vernetzung und lebt von Daten und
deren Auswertung. ZfP ist eine ideale Datenquelle fiir Industrie 4.0. Industrial
Internet of Things, 5G, digitale Zwillinge, kiinstliche Intelligenz oder Augmented
Reality ermdglichen die Vernetzung sowie die Auswertung und Visualisierung der
Daten. Blockchains sorgen fiir eine modifikationssichere Speicherung und Riick-
verfolgbarkeit.

ZfP 4.0 erlaubt erstens ZfP-Technologien und deren Datenverarbeitung zu verbes-
sern. Zweitens gibt eine statistische Auswertung der ZfP-Daten einen Einblick in
Zuverldssigkeit, Durchfiihrung der Priifungen, Schulungsstatus, Konsistenz und zeigt auch den Wert der Inspektionen fiir die Bauteile.
Drittens erlaubt ZfP 4.0 durch offene Schnittstellen die Nutzung von ZfP-Daten fiir Industrie 4.0 und deren Feedback-Schleifen.

Diese erste Konferenz zu NDE 4.0 bietet Anwender*innen, Wissenschaftler*innen, Herstellern und allen Interessierten die Gelegen-
heit zum Austausch zu allen Themen in Bezug auf ZfP 4.0, wie zum Beispiel

+ Industrial Internet of Things

+  Kinstliche Intelligenz/Maschinelles Lernen/Deep Learning
+ Cloud Computing

+ Augmented/Virtual Reality

«  Additive Manufacturing

+  Mensch-Maschine-Schnittstellen

»  Zuverldssigkeit

« uv.m.

Beitrdge zu den Konferenzthemen unter Beriicksichtigung der ZfP-Methoden, wie Thermografie, Ultraschallpriifung, optische Ver-
fahren, Durchstrahlungspriifung und andere, sind sehr willkommen.

Beitréage kénnen bis zum 31. Oktober 2020 angemeldet werden.

https://2021.nde40.com

8. - 13. August 2021, Berlin
26. International Conference on Structural Mechanics in Reactor Technology (SMiRT)

In den vergangenen Jahren haben sich in der Nuklearindustrie viele Entwicklungen vollzogen. Einige Lander haben den Nuklearanteil
an ihrer Stromerzeugung erhoht oder ein neues Bauprogramm gestartet. Auf der anderen Seite gibt es Lander, die der Kernenergie
weiterhin skeptisch gegeniiberstehen oder Kernkraftwerke schlielen. Dariiber hinaus wer-
den die Stilllegung von Altanlagen und die Abfallwirtschaft in vielen Landern immer mehr
zum Thema. Allen gemeinsam war und ist jedoch die Notwendigkeit der Sicherheit bei allen
Tatigkeiten sowie des Wissenstransfers innerhalb der Nukleargemeinschaft.

BUILDING THE FUTURE ON 50 YEARS OF EXPERIENCE

Um die weltweiten Erkenntnisse und die neuen Entwicklungen bei der Verbesserung der
Sicherheit zu teilen, organisiert die Internationale Vereinigung fiir Strukturmechanik in der
Reaktortechnologie (IASMiRT) seit vielen Jahren internationale Konferenzen.

HETh
Die 26. SMiRT Konferenz findet vom 8. bis 13. August 2021 in Berlin statt und kehrt N

nach 50 Jahren an ihren Griindungsort zurlick. Wir sind stolz darauf, dass uns zusam-
Second Announcement

men mit dem TUV Nord und swissnuclear das Vertrauen iibertragen wurde, diese
Jubildumsveranstaltung, an der ca. 600 Teilnehmer teilnehmen werden, zu organisieren.
Die flinftagige Konferenz bietet Forschern, Wissenschaftlern, Anwendern und Industriepart-
nern die grofRe Chance, ihre Produkte, Forschungsergebnisse oder Dienstleistungen den
Besuchern aus aller Welt zu prasentieren.

Der Beitragsaufruf ist erschienen, Anmeldeschluss fiir Beitrage ist der 31. August 2020.
Weitere Informationen, auch fiir Aussteller und Sponsoren finden Sie

auf der Tagungswebseite.

Wir freuen uns auf Ihre Teilnahme!

www.smirt26.com

and Call for Abstracts

26" International Conference on
Structural Mechanics in Reactor Technology

www.smirt26.com

TIITISMIRT 26 8- 13AveusT 2021

. . BERLIN | GERMANY
50 Anniversary Berlin

M@ swissnudear % EE
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= ! Neuer Termin: 8. Oktober 2020
MELDEN SIE SICH JETZTTA!N

Seminar ZfP 4.0
Die ZfP im Zeichen der Digitalisierung

in Frankfurt a.M.

Die digitale Transformation erzeugt enorme Veranderungen in allen Bereichen von Industrie, Gesellschaft
und im Arbeitsleben. Auch in der ZfP ist dieser Wandel deutlich wahrnehmbar mit signifikanten Heraus-
forderungen und ausgezeichneten Chancen zur Positionierung der ZfP in der digitalen Welt von morgen.
Besuchen Sie unser erstes Fachseminar und nutzen Sie die Gelegenheit zum fachlichen Austausch.
Themen

« Schnittstellen und Daten(formate) | Digitale Einbettung | Dokumentation

« Mensch-Maschine-Interaktion | rechtliche und sozio-technologische Aspekte |
Veranderungen in der ZfP 4.0-Arbeitswelt

« Ausbildung (Digitalisierung in der Ausbildung und Ausbildung fiir die digitalisierte ZfP)

Veranstaltungsort
IntercityHotel Frankfurt Airport, Am Luftbriickendenkmal 1, 60549 Frankfurt a.M.

(

www.dgzfp.de/seminar/zfp-40

DEUTSCHE
GESELLSCHAFT FUR
ZERSTORUNGSFREIE
PRUFUNG e.V.

DGZfP eV. | Max-Planck-Str. 6 | 12489 Berlin | Tel.: +49 30 67807-120 | E-Mail: tagungen@dgzfp.de | www.dgzfp.de

© Fraunhofer IZFP




Veranstaltungen | Berichte

Neues Forschungsprojekt im Wert von 3,9 Mio. EUR zu Structural
Health Monitoring von sicherheitsrelevanten Bauteilen gestartet

In den kommenden vier Jahren wird die Bundesanstalt fir
Materialforschung und -priifung (BAM) ein neues EU-Projekt ko-
ordinieren, das den Betrieb von chemischen Anlagen, Pipelines
sowie von Transport- und Luftfahrtsystemen sicherer und zuver-
lassiger machen wird.

Das Projekt Guided Waves for Structural Health Monitoring
(GW4SHM) entstand als Initiative des Unterausschusses Gefiihrte
Wellen im FA Zustandsiiberwachung der DGZfP und bringt 20 eu-
ropdische Partner aus Wissenschaft und Industrie zusammen, um
eine neue Generation von Expertinnen und Experten in allen As-
pekten des Structural Health Monitoring (SHM) auszubilden. Die
DGZfP ist als Partnerorganisation in das Projekt eingebunden.
Ziel des Projektes, das mit 3,9 Millionen Euro aus dem EU-Pro-
gramm Horizon 2020 finanziert wird, ist neben der Erarbeitung
neuen Wissens die Uberfiihrung der Forschungsergebnisse in die
Praxis.

Das GW4SHM-Projekt wird erstmals Simulations- und Signalver-
arbeitungsaspekte des SHM mit gefiihrten Wellen kombinieren
und so die Zuverlassigkeit der Uberwachungssysteme verbes-
sern. Das Projektteam konzentriert sich zunachst auf ausgewahl-
te Anwendungsfélle aus der Luftfahrt, der Petrochemie und dem
Automobilsektor, um Konzepte zur Evaluierung der Integritat
dieser Strukturen auszuarbeiten und einsatzbereite Tools fiir die
Industrie zu entwickeln.

Das Projekt wird als Teil der Marie-Sktodowska-Curie-Actions
15 Doktorandinnen und Doktoranden europaweit finanzie-

Das Kick-off-Meeting zum GW4SHM-Projekt fand am 16. und 17. Januar 2020 in
Berlin statt

Quelle: BAM

Forschungseinrichtungen und in der Industrie die Moglichkeit,
interdisziplinares Wissen, umfangreiche Kompetenzen und prak-
tische Erfahrungen zu erwerben. Die DGZfP wird sich in die Aus-
bildung des wissenschaftlichen Nachwuchses durch die Bereit-
stellung von Trainingsinhalten einbringen.

Mehr Informationen liber das Projekt und die teilnehmenden Or-
ganisationen finden Sie auf http://www.gw4shm.eu

Dr. Jens Prager

ren. Sie haben im Rahmen ihrer Tatigkeit an verschiedenen

HOCHSTE AUFLOSUNG FUR
HOCHSTE SICHERHEIT

DRC 2430 NDT

KABELLOSER FLACHDETEKTOR

« 76 yum Pixelabstand

v Fiir Rintgen- und Gammaquellen geeignet

« Robustes einfeiliges Aluminiumgehduse

« Integrierter WLAN-Access-Point

v Staub- & wasserdicht (IP67)

v Aktive Fliche von
233x291 cm

HD-CR 35 NDT

COMPUTER RADIOGRAPHIE SYSTEM

v Einzigartige 30 pm Basis-Ortsauflsung - BAM-zertifiziert

v Breites Anwendungsspektrum dank TreFoc-Technologie

v Intuitive Handhabung & einfacher Umstieg von Film

v Transportabel und robust (17,5 kg/27 5 kg inkl. Transportkoffer)
v Scannt Speicherfolien bis 35 cm Breite

Mit den hochauflésenden digitalen Radiographiesystemen von DURR NDT kénnen Sie auch anspruchsvollste Inspektionsaufgaben
zuverl@ssig und mit Leichtigkeit durchfihren. Die intuitive und leistungsstarke Réntgeninspektionssoftware D-Tect unterstitzt Sie
mit allen Funktionen, die Sie fur die Auswertung benétigen und sorgt fir einen zeitsparenden Workflow.

Uberzeugen Sie sich selbst bei einer kostenlosen Demonstration - jetzt Termin vereinbaren!

Digital Intelligence - Ready to Change.
www.dverr-ndt.de / +49 7142 993810



Stellenmarkt

STADLER
STAHLGUSS

Wir sind eine innovative gi i in der iz und produzieren am Standort Biel
anspruchsvolle ile mit hoher Ferti iefe fiir eine internationale Kundschaft

Unser Unternehmen gehort zur Stadler Rail Group. Die Stadler Rail Group ist der System-
i von kund ifischen Lo 1 im Schi fahrzeugbau und ein fiihrender
Hersteller von Schienenfahrzeugen.

Zur Verstarkung unserer Kontrolle suchen wir per sofort oder nach Vereinbarung eine/einen

Werkstoffpriifer zerstérungfreie Priifung MT2 / VT2
(w/m)

IHRE AUFGABEN
Zerstorungsfreies Priifen von Gussteilen anhand der Kundenspezifikationen mit dem
Prufverfahren MT2, VT2

IHR PROFIL

- Ausbildung als Werkstoffpriifer mit Zertifikat MT2, VT2

- Mehrjahrige Berufserfahrung, vorzugsweise im Stahlguss
- Freude am Beruf mit taglichen Herausforderungen

- Teamféhigkeit, Engagement, Selbststandigkeit

UNSER ANGEBOT
Es erwartet Sie eine vielseitige, spannende Aufgabe in einem kleinen, motivierten Team.

BEGEISTERT?

Dann packen Sie lhre Chance und bewerben Sie sich! Wir freuen uns auf |hre vollstandigen Be-
werbungsunterlagen mit Foto an:

Stadler Stahlguss AG, Frau Trudi Wyss, Leiterin Personal, Johann-Renfer-Str. 51-55, CH-2504
Biel

E-Mail / Telefon

trudi.wyss@stadlerstahlguss.ch

Tel. : +41 (0)32 344 45 02

Ein Unternehmen der Stadler Rail Group - www.stadlerstahlguss.ch

VisiConsult ist fiihrend als Entwickler und Hersteller von Réntgenldsungen im Industriebereich und ist ein inhabergefiihrtes Familien-
unternehmen mit flachen Hierarchien, daher ist unser Arbeitsalltag sehr dynamisch. Unser engagiertes, offenes und internationales
Team ist ein Grund fiir das starke Wachstum unseres Unternehmens. Werden auch Sie ein Teil davon als

ZfP-Werkstoffpriifer/-in (RT D) e Sieuns e voltancigen

rlagen und
oo ° GEha/tSVOfSte//un an
0o de r N D T_ Pru fe r / - ’ n R T COMmunication@gisiconsu/t.de.

Wir bieten Ihr Profil Ihre Aufgaben
« Flexible- und familienfreundliche - Sie verfligen idealerweise Uiber eine « Selbststandige Durchfiihrung der

Arbeitszeiten abgeschlossene Ausbildung / zerstorungsfreien Werkstoffpriifungen
- Aufstiegs- und Entwicklungs- Umschulung zum Werkstoffprufer (ZfP) im Prifverfahren RT D

moglichkeiten / Materialprifer oder vergleichbare « Auswertung und Dokumentation der
« Unbefristeter Arbeitsvertrag und Ausbildung Prifergebnisse

betriebliche Altersvorsorge « Berufserfahrung auf dem Gebiet der ZfP « Schulung /Training von
« Umfangreiche BGM, z.B. durch aktive / NDT von Vorteil internationalen Kunden

Pause und einen eigenen Boulderbereich - Sie besitzen technisches Verstandnis « Inbetriebnahmen (weltweit)
- GrofBzligige und moderne Arbeitsplatze und eine systematische, sorgfaltige und « Unterstltzung der Entwicklungs-

und Aufenthaltsraume eigenstandige Arbeitsweise abteilung

- Reisebereitschaft (weltweit, 30-40%)
» Gute Deutsch- und Englischkenntnisse
- Sie sind teamfahig, belastbar und flexibel

VisiConsult

X-ray Systems & Solutions

Viele weitere offene Stellen haben wir online veréffentlicht auf www.visiconsult.de /0 @ .



DEUTSCHE
GESELLSCHAFT FUR
ZERSTORUNGSFREIE
PRUFUNG e.V.

www.dgzfp.de

Die Deutsche Gesellschaft fiir Zerstorungsfreie Priifung e.V. (DGZfP) ist ein technisch-wissenschaftlicher
Verein mit ca. 1.700 personlichen und korporativen Mitgliedern, sieben Standorten in der Bundesrepublik
und ca. 100 hauptamtlich Beschaftigten.

Wir suchen mit Eintrittstermin spatestens zum Mai 2021 fiir unsere Geschéftsstelle in Berlin einen
Geschaftsfiihrer (m/w/d)

e Der neue Geschaftsfiihrer hat ein abgeschlossenes Hochschulstudium im Bereich
Naturwissenschaften/Ingenieurwissenschaften (Promotion erwiinscht).

e Die Funktion erfordert eine Personlichkeit mit ausgepragter Fahigkeit zu interner und externer
Kommunikation. Die Beherrschung der englischen Sprache in Wort und Schrift ist Voraussetzung.

e Erfahrungin der ZfP und mit Fiihrungsaufgaben in einem kleinen bis mittleren Unternehmen
bzw. eines Organisationsbereichs mit Ergebnisverantwortung setzen wir voraus.

Die Ubernahme der Geschéftsfiihrung erfolgt am 1. Januar 2022 nach einer umfassenden Vorbereitung durch
den Vorstand und den derzeitigen Geschaftsfiihrer.

Wir stehen fiir ein attraktives, familienfreundliches Arbeitsumfeld und leistungsgerechte Entlohnung sowie
weitere branchenibliche Arbeitgeberleistungen.

Bitte richten Sie Ihre schriftliche Bewerbung mit den liblichen Unterlagen bis zum 31. Mai 2020 an:

E-Mail: er@dgzfp.de

Deutsche Gesellschaft fiir Zerstorungsfreie Priifung e.V.

Geschéftsstelle
z.Hd. Dr. Anton Erhard, Vorsitzender der DGZfP
Max-Planck-StraRe 6 | D-12489 Berlin




Stellenmarkt

~© Lufthansa Technik

Sie mochten Teil der spannenden Aviation-Branche werden? Sie interessieren sich fiir innovative und
abwechslungsreiche Aufgaben innerhalb eines spannenden Arbeitsumfeldes und verfiigen liber eine
Ausbildung als Werkstoffpriifer (m/w/divers) oder mochten sich in diesem Bereich weiterbilden?
Dann sind Sie bei uns genau richtig!

Entdecken Sie lhre Karrieremoglichkeiten im Bereich der zerstérungsfreien Werkstoff- und Bauteilpriifung
und profitieren Sie von dem attraktiven Leistungsangebot der Lufthansa Technik Gruppe! Wir suchen ab
sofort am Standort Hamburg:

Facharbeiter (m/w/divers)
im Bereich der zerstérungsfreien Werkstoff- und Bauteilpriifung

lhre Aufgaben:

® Triebwerkbauteile zur Vorbereitung der ZFP reinigen und beizen

e Priftatigkeiten unter Einhaltung aller relevanten Vorschriften und im Rahmen der erlangten Qualifikationen
mit den NDT Verfahren fluoreszierende Farbeindringprifung (PT) und Magnetpulverprifung (MT)

® Technische Anlagen unter Einhaltung aller relevanten Vorschriften und erlangten Qualifikationen bedienen

® \orgegebene Anlagenparameter wahrend des gesamtes Prozesses Uberwachen

® Termintreues Erledigen der zu bearbeitenden Auftrage

e Kontinuierliche Verbesserung der Prozesse unterstiitzen

lhr Profil:

® FErfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung als Werkstoffprifer (m/w/divers) oder Facharbeiter
(m/w/divers) mit entsprechenden ZFP-Qualifikationen (PT/MT) bzw. Bereitschaft zum Erwerb fehlender
Zusatzqualifikationen

® FErste Erfahrungen in den Verfahren Farbeindringprifung (PT) und Magnetpulverprifung (MT)
wunschenswert

® Englisch- und EDV-Kenntnisse

® Bereitschalft zur Schichtarbeit sowie zu mehrtagigen Dienstreisen

Wir freuen uns auf Ihre Bewerbung unter lufthansagroup.careers/mechaniker
oder Uber den QR-Code. Ubrigens: Wir bilden auch aus!

LUFTHANSA GROUP

20
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© Lufthansa Technik

Sie moéchten Teil der spannenden Aviation-Branche werden? Sie interessieren sich fiir innovative und
abwechslungsreiche Aufgaben innerhalb eines spannenden Arbeitsumfeldes und verfiigen liber eine
Ausbildung als Werkstoffpriifer (m/w/divers) oder mochten sich in diesem Bereich weiterbilden?
Dann sind Sie bei uns genau richtig!

Entdecken Sie Ihre Karrieremoglichkeiten im Bereich der zerstérungsfreien Werkstoff- und Bauteilprifung
und profitieren Sie von dem attraktiven Leistungsangebot der Lufthansa Technik Gruppe! Wir suchen ab
sofort am Standort Hamburg:

Facharbeiter (m/w/divers)
im Bereich der zerstérungsfreien Werkstoff- und Bauteilpriifung

lhre Aufgaben:

e Priftatigkeiten mit den Verfahren: Durchstrahlung, Ultraschall und Wirbelstrom durchfihren
® Zubehor und Prifgerate erproben und instandhalten

® Optimierung von Prifeinrichtungen unterstitzen

® Prifer (m/w/divers) und Mitarbeiter (m/w/divers) einweisen und trainieren

® Inbetriebnahme bei neuen Anlagen, Geraten und Priifequipment begleiten

lhr Profil:

® Abgeschlossene Berufsausbildung als Werkstoffprifer (m/w/divers) oder Facharbeiter (m/w/divers)
mit Qualifikationen in den zerstérungsfreien Prifverfahren Ultraschall, Wirbelstrom und analoge sowie
digitale Durchstrahlung gemaB der Lufttahrtnorm EN4179 bzw. die Bereitschaft zum Erwerb fehlender
Zusatzqualifikationen

Erste Erfahrungen im Umgang mit Programmieren/Teachen von automatischen Prifanlagen
wlnschenswert

® (Gute Englisch- und EDV-Kenntnisse

® Bereitschalft zur Schichtarbeit

® Bereitschaft zu mehrtédgigen Dienstreisen im In- und Ausland

Wir freuen uns auf lhre Beyverbung unter lufthansagroup.careers/mechaniker
oder Uber den QR-Code. Ubrigens: Wir bilden auch aus!

LUFTHANSA GROUP

ZfP-Zeitung 169 « April 2020
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QUALITAT SCHAFFT SICHERHEIT

Ilhr Partner: unsere akkreditierten Priiffirmen
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Fachgesellschaft akkreditierter ZfP-Priifstellen -
eine Fachgesellschaft der DGZfP

ZERSTORUNGSFREIE
PRUFUNG e.V.

DEUTSCHE
GESELLSCHAFT FUR
Fordern Sie bitte kostenloses Informationsmaterial an:

Geschaftsstelle F-GZP/DGZfP
Max-Planck-Strafe 6 | 12489 Berlin | Tel.: 030 67807-0 | Fax: 030 67807-109 | E-Mail: mail@dgzfp.de

Wir garantieren Qualitat!

www.dgzfp.de/fgzp



ErsatzmafRnahmen bei

ausstehenden Rezertifizierungen

Auf Grund der aktuellen Situation mit Covid-19 ergeben sich er-
hebliche Probleme fiir Zertifikate nach DIN EN 1SO 9712.

Derzeit liegt eine absolute Ausnahmesituation vor. Den von Re-
gierungsseite geforderten Einschrankungen im Reiseverkehr
entsprechend, haben fast alle Firmen und Einrichtungen Verbote
fiir jegliche Reiseaktivitaten ihrer Mitarbeiter erlassen. Weiterhin
sind alle Ausbildungsanbieter durch behordliche Vorgaben ge-
zwungen, ihre Einrichtungen fiir Kurse und Priifungen zu schlie-
Ren. Somit konnen keine Rezertifizierungspriifungen von der
Zertifizierungsstelle angeboten werden.

ErsatzmalRnahmen

Bei bereits beantragten als auch noch zu beantragenden Re-
zertifizierungen gilt wahrend des Zeitraums, in der keine
Rezertifizierungspriifungen durchgefiihrt werden kénnen und in
dem die Zertifizierung ablauft, folgendes:

Es ist ein Antrag auf Verlangerung der Zertifizierung bei der
Zertifizierungsstelle zu stellen. Mit dem Antrag muss ein Nach-
weis Ubermittelt werden, aus dem hervorgeht, dass in dem zu
zertifizierenden Verfahren mindestens eine Priifung im letzten
Jahr durchgefiihrt wurde.

Fristen im Strahlenschutz 2020

% DGZfP
N—.) Personen-

Zertifizierung

Die Zertifizierungsstelle verlangert nach Eingang und Uberprii-
fung des Antrags die Laufzeit des Zertifikats bis auf weiteres um
sechs Monate, bezogen auf das Ablaufdatum. Der Antragsteller
erhalt als Bestatigung der Verlangerung per E-Mail ein PDF-Do-
kument.

Vor Ablauf der sechsmonatigen Frist muss eine Rezertifizierungs-
priifung abgelegt werden. Nach bestandener Rezertifizierungs-
priifung wird ein neues Zertifikat fiir die Restlaufzeit ausgestellt.

Bitte informieren Sie sich regelmaRig auf unserer Homepage,
ab wann Rezertifzierungspriifungen wieder angeboten werden!

Diese Regelung gilt nur fiir Zertifikate, die von der DPZ ausgestellt
wurden. Ein Wechsel der Zertifizierungsstelle nach DAKKS - 71 SD
6 045, Abs. 3.2.1 gilt nicht fiir die Ersatzmafinahme der Verlange-
rung der Zertifizierung. Der Wechsel kann nur mit der Rezertifizie-
rungspriifung erfolgen.

Die DPZ erhebt fiir die Verlangerung keine Geblihren.

Michael Zwanzig, DPZ

£\

Die momentane Lage wirft auch bei den Strahlenschutzverantwortlichen und -beauftragten viele Fragen auf. Fiir einige existieren
bereits Antworten in Form von Sonderregelungen (Bsp. Gefahrgut - Multilaterale Sondervereinbarung M 324) fiir andere Probleme
scheint noch keine Losung in Sicht. Sicher ist: Es wird in der momentanen Situation nicht méglich sein, alle Fristen im Strahlenschutz
einzuhalten. Dies betrifft unter anderem:

Ausbildung/Schulungen
« Aktualisierung der Fachkunde (auch im ZfP-Blog)

« Qualifikation Strahlenschutzbeauftragte (insbesondere genehmigungsbediirftige Beforderung radioaktiver Stoffe bei auslau-
fender Beférderungsgenehmigung)

« Schulungen fiir Fahrzeugfiihrer und Gefahrgutbeauftragte (auch im ZfP-Blog)

Wiederkehrende Priifungen

+ Dichtheitspriifungen

«  Wartung und Inspektion

+ Sachverstandigenpriifungen

Arztliche Uberwachung

Das Bundesministerium fiir Umwelt, Naturschutz und nukleare Sicherheit (BMU) hat in einem offiziellen Schreiben die zusténdigen
obersten Landesbehorden aufgerufen, ihren Beurteilungs- und Ermessensspielraum zu nutzen.

Unabhangig von den Regelungen der einzelnen Bundeslander, bewahren Sie alle Anmeldungen und Belege zu Strahlenschutzkursen,
Sachverstandigenpriifungen, etc. und ggf. die Absage (auch betriebsinterne Anweisung, krankheitsbedingte Absagen etc.) zum spa-
teren Nachweis auf.

Im ZfP-Blog finden Sie aktuelle Informationen zu diesen Themen, fortlaufend zusammengetragen vom Qualitatsverbund Strahlen-

schutzkursstatten (QSK), dem Fachverband fiir Strahlenschutz e. V. und den DGZfP-Strahlenschiitzern. Sollten Sie liber aktuelle Infor-
mationen zu den o. g. oder anderen Strahlenschutz-Themen verfiigen, senden Sie diese gern an: strahlenschutz@dgzfp.de

Charlotte Kaps, Strahlenschutz

ZfP-Zeitung 169 « April 2020 23



Geschaftsstelle DGZfP

Vor zwanzig Jahren

Umzug in die neue Geschaftsstelle in Berlin-Adlershof

»Nein, chaotisch war es liberhaupt nicht nach dem Einzug in
die neue Geschaftsstelle, alles war an seinem Platz, alles funk-
tionierte”, erinnert sich Daniela Kolbeck, die bei der DGZfP
Arbeitskreise und Fachausschiisse betreut. In der ersten Mai-
woche des Jahres 2000 konnten rund 40 Mitarbeiter*innen
das neu erbaute ,Kommunikations-, Informations- und
Ausbildungszentrum in Berlin-Adlershof beziehen.

Vorher hatte die DGZfP Biirordume auf dem Siemens-Firmenge-
lande in Berlin-Siemensstadt gemietet, deren Nutzungsdauer al-
lerdings befristet war und in denen es allméahlich zu eng wurde.
So bot der moderne Neubau mit zeitgemaRer Ausstattung eine
splirbare Verbesserung des Arbeitsumfelds fiir die Beschaftigten
der Ausbildung und der Geschftsstelle. Fiir einige Kollegen hatte
sich allerdings der Weg zur Arbeit enorm verandert, schliefllich
war man vom Westen Berlins an den stidostlichen Stadtrand um-
gezogen.

»Adlershof war damals eine ziemlich wilde Gegend mit zahl-
reichen Baracken und Brachen, in den ersten Tagen hatten wir
einen Sicherheitsdienst, der den Eingangsbereich vor uner-
wiinschten Besuchern schiitzte”, erinnert sich Dr. Ralf Holstein,
Geschéftsfiihrer der DGZfP Ausbildung und Training GmbH. Er
hatte die Bauarbeiten begleitet und den Umzug organisiert.

Auch wenn manche Kollegen mit dem noch weitgehend unbe-
bauten neuen Arbeitsumfeld fremdelten, war es aus heutiger
Sicht eine gute Entscheidung, die DGZfP in Adlershof anzusie-
deln. Denn aus dem ehemaligen Geldnde der Akademie der
Wissenschaften der DDR und dem Standort des DDR-Fernsehens
entwickelte das Land Berlin den erfolgreichen Technologie- und

Wisenschaftsstandort Adlershof.
nr r ¥ r‘ ] “‘

N

Baustelle des neuen DGZfP-Gebdudes im Oktober 1999

Das Gebaude der DGZfP wurde in der vorgesehenen Bauzeit er-
richtet, bis auf die Klinker-Fasssade, deren Fertigstellung sich
nach Erinnerung von Ralf Holstein als kompliziert und langwie-
rig erwies. Umso erstaunlicher, dass die Baukosten in Hohe von
11,6 Millionen DM, davon 7,6 Mio. gefordert vom Land Berlin, der
Bundesrepublik Deutschland und Europaischer Union, im vorge-
sehenen Rahmen eingehalten wurden.

Auch Gabriela Austen, Leiterin des Controlling bei der DGZfP,

erinnert sich, dass die Buchhaltung ab dem 8. Mai 2000 in den
neuen Blroraumen wieder arbeitsfahig war: ,,Die groen Kopier-
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Das Bauschild am Rohbau des Ausbildungszentrums

Das DGZfP-Logo wird angeliefert und am Rundbau montiert

gerate waren wieder in Betrieb und die Post der DGZfP wurde nun
in Adlershof zugestellt und abgeholt”.

Im Oktober 2000 fand die festliche Einweihung des Gebdudes
statt. Unter den rund 300 Gasten nahm, neben zahlreichen Eh-
rengdsten, auch der damalige Berliner Senator fiir Wirtschaft und
Technologie, Wolfgang Branoner, teil, der sich maRgeblich fiir die
Forderung des Neubaus eingesetzt hatte.

F. Pohlmann
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Geschaftsstelle DGZfP

Ergebnisse der Wahlen zum Beirat der DGZfP 2020

Die Mitglieder der Beiratsgruppen D, E, F, G und K haben neue
Beirate gewahlt. Die Auszahlung der Stimmen erfolgte am 24. Fe-
bruar 2020 in der Geschéftsstelle der DGZfP in Berlin. Hier die neu
gewahlten Vertreter:

Gruppe D (Dienstleister)

Gewinner der Wahl der Mitglieder der Gruppe D sind
Jiirgen R6hmeyer (10 Stimmen)
TUV Nord Systems GmbH & Co. KG (Hamburg)

Sven Riihe (12 Stimmen)
PLR Priiftechnik Linke & Riithe GmbH (Magdeburg)

Die Wahlbeteiligung lag bei 20,2%.

Gruppe E (Hersteller von Werkstoffen und
Erzeugnisformen)

Gewinner der Wahl der Mitglieder der Gruppe E sind
Dr. Thomas Orth (12 Stimmen)
Salzgitter Mannesmann Forschung GmbH (Duisburg)

Uwe Gromm (nach Stichwahl)
Butting GmbH & Co. KG (Wittingen-Knesebeck)

Die Wahlbeteiligung lag bei 20,9%.

Gruppe F (Energiewirtschaft)

Gewinner der Wahl der Mitglieder der Gruppe F sind
Gerd Ahlers (7 Stimmen)
PreussenElektra GmbH (Hannover)

Karsten Rohde (5 Stimmen)
Framatome GmbH (Erlangen)

Die Wahlbeteiligung lag bei 25,5%.

Auszdhlung der Beiratswahl am 24.2.2020: Stefan Cullmann, Jiirgen Bohse,
Bernhard Redmer und Jutta Koehn (v.L.n.r)

Gruppe G (Chemie - Petrochemie)

Gewinner der Wahl der Mitglieder der Gruppe G sind
Berthold Schreieck (9 Stimmen)
BASF SE (Ludwigshafen)

Karsten Fischer (8 Stimmen)
TUV Nord MPA GmbH & Co. KG (Leuna)

Die Wahlbeteiligung lag bei 19,3%.

Gruppe K (Bauwesen)

Gewinner der Wahl der Mitglieder der Gruppe K sind

Carsten Lohse (6 Stimmen)

Bewehrungsnachweis & Analyse Carsten Lohse (Augustusburg)
Katrin Hupfer (4 Stimmen)

Hupfer Ingenieure (Hamburg)

Die Wahlbeteiligung lag bei 47,1%.

Die neu gewahlten Beiratsmitglieder miissen noch von der Mit-
gliederversammlung der DGZfP bestatigt werden.

Die Deutsche Gesellschaft fiir Zerstérungsfreie Priifung vergibt seit 2010 den Studieren-
denpreis, mit dem Studierende schon friih an die ZfP herangefiihrt werden sollen.

Den ausgezeichneten Studierenden wird die Moglichkeit geboten, einen zweiwdchigen
Grundlagenkursus ZfP ,Basis-Kursus (BC)” mit Priifung in unserem Ausbildungszentrum
Berlin zu absolvieren, der die Grundlage fiir die spateren

verfahrensbezogenen Stufe 3-Zertifizierungen darstellt.

Die Kosten fiir diesen Kursus tragt die DGZfP e.V.

IStatilcljelrelnclen
PREIS

werden.

Vorgeschlagen werden kdnnen Studierende, die eine derartige Auszeichnung verdie-
nen und auch Interesse an diesem Kursus haben. Die Auszeichnung richtet sich an
Studierende verschiedener Fachrichtungen, z.B. Werkstofftechnik, aber auch Physik,
Elektrotechnik oder Maschinenbau, in denen theoretische Grundagen der ZfP vermittelt

Der Kursus im Rahmen des Studierendenpreises 2020 findet vom 17.- 28. August 2020
im DGZfP-Ausbildungszentrum Berlin statt.

Bitte senden Sie lhre Vorschlage bis zum 30. April 2020 an mail@dgzfp.de
Dr. Anton Erhard, Vorsitzender der DGZfP e.V.
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Nachwuchsaktivitaten zum Jahresbeginn

Der Februar stand ganz im Zeichen der Nachwuchsférderung in
Sachen ZfP. In verschiedenen Einflihrungsveranstaltungen und
Praxisworkshops haben wir jungen Menschen die Theorie und
Praxis der Zerstérungsfreien Priifung ndhergebracht.

Praxisworkshop fiir Gymnasiasten

Das Team der Nachwuchsforderung folgte am 12. Februar 2020
der Einladung des Marie-Curie-Gymnasiums im brandenbur-
gischen Dallgow-Déberitz und informierte dort 20 engagierte
Schiiler*innen iiber die zerstorungsfreie Materialpriifung. Mit
grolRem Interesse folgten die jungen Menschen dem Einfiihrungs-
vortrag und probierten im Anschluss einige Verfahren eigenstan-
dig aus.

ZfP-Workshop im Physikraum des Marie-Curie-Gymnasiums in Dallgow-Déberitz

Michel Blankschan, Nadine Feyer und Marika Maniszewski von
der DGZfP leiteten die Workshopstationen zur Ultraschallpriifung,
Sicht- und Magnetpulverpriifung. Erstmalig im Workshop-Gepack
dabei: die Wirbelstrompriifung mittels EddySmart®-System auf
dem Mobiltelefon. Genau das Richtige fiir den smarten Einstieg
in die Wirbelstrompriifung.

Dr. Hans Riegel-Stiftung zu Gast in Berlin

Am 14. Februar 2020 durften wir 30 Schiiler*innen nebst Beglei-
tung aus dem Forderprogramm der Dr. Hans Riegel-Stiftung in

Mobile Wirbelstrompriifung mit dem EddySmart®-System
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Patrick Schiile vermittelt Schiilerinnen, die von der Hans-Riegel-Stiftung
gefdrdert werden, Grundlagen der Radiographie

der DGZfP-Geschéftsstelle in Berlin begriiRen. Unsere mit dem Dr.
Hans Riegel-Physikfachpreis ausgezeichneten Gaste aus Schulen
des MINT-EC-Netzwerks verbrachten ein ganzes Wochenende in
der Hauptstadt und besuchten dort unterschiedliche Institute.

Zunachst bekamen die Schiiler*innen einen theoretischen Ein-
blick in die ZfP, bevor die praktischen Workshops - begleitet
durch Michel Blankschan, Patrick Schiile und Marika Maniszew-
ski - zu den Verfahren Ultraschall-, Sicht-, Magnetpulver- und
Durchstrahlungspriifung starteten.

Der Workshop-Nachmittag endete mit einem Vortrag von Patrick
Schiile zur Schadensanalyse und einem grofRen Pizzabuffet.

Einfiihrung in die Ultraschallpriifung und in die Endoskopie

Gemeinsamer Workshop mit der Hochschule Anhalt

Mit dem Fachbereich Elektrotechnik, Maschinenbau und Wirt-
schaftsingenieurwesen (EMW) der Hochschule Anhalt in Kéthen
lud die DGZfP am 18. Februar 2020 zu einem ZfP-Workshop in die
hochschuleigenen Praxishallen ein.

Rund 20 Schiiler*innen der Klassenstufe 10 nahmen teil und
lernten praktische Anwendungsfelder der Physik im Bereich der
Materialwissenschaften und im Maschinenbau kennen. Mit eigen-
sténdig durchzufiihrenden Experimenten in den Verfahren Ultra-
schall-, Wirbelstrom-, Magnetpulver- und Sichtpriifung bekamen



HEN e

Prof. Jiirgen Pohl fihrt Schiiler durch die Hochschule Anhalt Marika Maniszewski gibt Hilfestellung beim Einsatz des Endoskops

Foto: Hochschule Anhalt Kéthen Foto: Hochschule Anhalt Kéthen
die Schiiler*innen einen gelungenen Einblick in die ZfP. Wir bedanken uns fiir das groRe Interesse und Engagement aller

AuRerdem wurden verschiedene Teilgebiete des Maschinenbaus ~ Schtiler*innen und freuen uns schon auf weitere Nachwuchsver-
(z.B. die Prozesskette der Zerspanung) demonstriert. Prof. Jiir- anstaltungen in diesem Jahr.

gen Pohl von der HS Anhalt und das DGZfP-Team standen den Marika Maniszewski
interessierten Schiiler*innen abschlieRend Rede und Antwort zu

Themen rund um die ZfP und den angebotenen Studiengangen.

Sonatest WAVE

Technische Daten:

+ App basierend: bis zu 50 Apps

Utouch Technologie: ermdglicht

SmartPhone Bedienung

* Interaktiver Scanplan: Live-Schallwegs-
Darstellung

.

- 4 Blenden (Gates)
- DAC / Split DAC
-TCG
- AVG
- AWS
- API
- Gekrimmte Oberflachen-Korrektur
- TKY und komplexe Formen

* Inetgrierte Priifkopfdatenbank
- PRF: 1500 (bis 6000 optional)
- Impulsspannung: 100 - 500 V
- Dynamischer Bereich: 120 dB
- Bandbreite: 0,2 - 20 MHz

StandardmaBig installierte Messmethoden:

WAVE - Interaktives Ultraschall-Priifgerat Sonatest WAVE
Ultraschall NDT Neu Erfunden

WAVE Utouch Technologie
Mit der Sonatest UTouch-Technologie kann man das Gerat wie ein Mobiltelefon (SmartPhone)
bedienen.

App basierend:

Kombiniert Anwendung und Leistung, indem die Bediener-Oberfldche genau der spezifischen
Priifaufgabe angepasst werden kann. Verwenden Sie bestehende Apps oder schreiben Sie
einfachst Ihre eigenen Apps entsprechen der spezifischen Prifaufgaben.

Interaktiver Scan-Plan:

Entwickelt, um die Bewertung des zu prifenden Teiles zu vereinfachen. Der Scanplan kann
komplexe Geometrien wie zB. gekrimmte Oberflaichen oder SchweiBnaht-Verbindungen
(uvm.) darstellen. In Kombination mit der Echtzeit-Schallwegs-Darstellung erleichtert diese
einzigartige Funktion die Unterscheidung zwischen einem echten Fehler und einer geometri-
schen Anzeige. Auf Tastendruck jederzeit umschaltbar zwischen aktuellen A-Scan und aktueller
Schallwegs-Darstellung (Scan-Plan). Auch optimal geeignet zur Mitarbeiterschulung oder um
Kunden bzw. Abnehmer von der Richtigkeit Ihrer Priifung zu Gberzeugen.

Vertrieb: GRIMAS GmbH, Hauptstr. 17, A-3012 Wolfsgraben, Osterreich,
Vertrieb von Priifgeraten und Materialien fiir die Werkstoffpriifung
Kontakt: Tel.: +43 (0) 2233 7861-0, Fax. +43 (0) 2233 7861-9, office@grimas.at, www.grimas.at



Geschiftsstelle OGfzP

ZfP Kurs- und Priifungstermine der Stufen 1 und 2

Termine von Mai bis Oktober 2020 fiir die Qualifizierung und Zertifizierung gemaR EN ISO 9712,
ONORM M 3042 sowie EN 4179 und NAS 410.

Kurs- und Priifungstermine der Stufen 1 und 2 unserer Partner:
- T:+43 5030415-77306

voestalpine Linz
gbd-Zert Dornbirn

ARGE TPA-KKS & TUV Austria Akademie

0OGI Leoben

QUALIFIZIERUNGSSTUFE 1:

VERFAHREN TERMIN PRUFUNG 2. PRUFUNG (OPT.) VERANSTALTER/ORT
UuT1 08.06. - 23.06.2020

UT1 Praktikum 24.06. - 26.06.2020 29.06. - 30.06.2020 VOEST/Linz

ET1 13.07.-22.07.2020 23.07.-24.07.2020 VOEST/Linz

MT1 07.09.-10.09.2020 21.09. - 22.09.2020 23.09. - 24.09.2020 VOEST/Linz

PT1 11.09. - 15.09.2020 21.09. -22.09.2020 23.09. - 24.09.2020 VOEST/Linz

VT1 16.09. - 18.09.2020 21.09. - 22.09.2020 23.09. - 24.09.2020 VOEST/Linz

UT1 07.09. - 18.09.2020

UT1 Praktikum
VT1
PT1
MT1

21.09. -23.09.2020
28.09. - 30.09.2020
30.09. - 02.10.2020
05.10. - 08.10.2020

- T:+43 5572 394830

-T:+4316163899-172

- T:+43 384243101

24.09. - 25.09.2020
12.10.-13.10.2020
12.10.-13.10.2020
12.10.-13.10.2020

KOMBIKURSE (QUALIFIZIERUNGSSTUFE 1 UND 2):

VERFAHREN TERMIN PRUFUNG 2. PRUFUNG(OPT.) VERANSTALTER/ORT
PT1/2 15.06. - 19.06.2020 22.06. - 23.06.2020 VOEST/Graz

VT1/2 15.06. - 19.06.2020 29.06. - 30.06.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
PT1/2 22.06. - 26.06.2020 29.06. - 30.06.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
MT1/2 13.07.-21.07.2020 22.07.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
MT1/2 14.07.-22.07.2020 23.07.-24.07.2020 VOEST/Linz

VT1/2 07.09.-11.09.2020 21.09. -22.09.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
PT1/2 14.09. - -18.09.2020 21.09. - 22.09.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
MT1/2 14.09. - 22.09.2020 23.09.2020 gbd/Dornbirn

VT1/2 05.10.-09.10.2020 10.10.2020 gbd/Dornbirn

PT1/2 19.10. - 23.10.2020 24.10.2020 gbd/Dornbirn
QUALIFIZIERUNGSSTUFE 2:

VERFAHREN TERMIN PRUFUNG 2. PRUFUNG (OPT.) VERANSTALTER/ORT
MT2 04.05.-07.05.2020 18.05.-19.05.2020 VOEST/Linz

PT2 08.05.-12.05.2020 18.05. -19.05.2020 VOEST/Linz

VT2 13.05.-15.05.2020 18.05.-19.05.2020 VOEST/Linz

VT2 04.05. - 06.05.2020 18.05. -20.05.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
PT2 07.05.-11.05.2020 18.05. -20.05.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
VT2 11.05. - 15.05.2020 18.05. -20.05.2020 TPA-KKS/TUV-A/Wien
uT2 04.05. - 15.05.2020 18.05. -20.05.2020

UT2 Praktikum

18.05. -20.05.2020

25.05. - 26.05.2020

TPA-KKS/TUV-A/Wien
TPA-KKS/TUV-A/Wien
TPA-KKS/TUV-A/Wien
TPA-KKS/TUV-A/Wien

TPA-KKS/TUV-A/Wien
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TT2 29.06.-10.07.2020 13.07.2020 VOEST/Linz
ET2 07.09 - 16.09.2020 17.09. - 18.09.2020 VOEST/Linz
MT2 12.10.-15.10.2020 27.10.-29.10.2020 02.11.-04.11.2020 VOEST/Linz
PT2 16.10. -20.10.2020 27.10.-29.10.2020 02.11.-04.11.2020 VOEST/Linz
VT2 21.10. -23.10.2020 27.10.-29.10.2020 02.11.-04.11.2020 VOEST/Linz
uT2 19.10. - 02.11.2020

UT2 Praktikum 03.11.-05.11.2020 09.11.-10.11.2020 VOEST/Linz

REQUALIFIZIERUNGSTERMINE:
VORBEREITUNGSKURS REQUALIFIZIERUNGSPRUFUNG VERANSTALTER/ORT

28.05.2020 29.05.2020 gbd/Dornbirn
gbd/Dornbirn
TPA-KKS/TUV-A/Wien

TPA-KKS/TUV-A/Wien

18.06.2020 19.06.2020
06.07.-08.07.2020

19.10. -21.10.2020

09.07.-10.07.2020
22.10.-23.10.2020

ZfP Kurs- und Priifungstermine der Stufe 3
Termine 2020 fiir die Qualifizierung und Zertifizierung gemaR EN 1SO 9712, GNORM M 3042 sowie EN 4179 und NAS 410.
Ausbildungsstelle der Stufe 3:

Ausbildung (Mittli GmbH & CO KG - TUV AUSTRIA TVFA Priif- und Forschungs GmbH - TUV Austria Akademie)
Kontakte: Herr ADir. W. Auer, T: +43 664 96 09 745 (technisch) | Ing. G. Aufricht, T: +43 676 42 42 715 (GF)
Anmeldungen an: ARGE QS 3 c/o OGfZP, Fr. Iris Késtner, T: +43 (0) 1 890 99 08-11, E: office@oegfzp.at

VERFAHREN TERMIN PRUFUNG ORT
uT3 03.05. - 07.05.2020 08.05.2020 Puchberg am Schneeberg
T3 04.10. - 08.10.2020 09.10.2020 Puchberg am Schneeberg
RT3 08.11.-12.11.2020 13.11.2020 Puchberg am Schneeberg
AT3 voraussichtlich 3. Quartal 2020
Requalifizierungstermine
VERFAHREN TERMIN PRUFUNG (0]33)
Alle Stufe 3 11.-12.11.2020 13.11.2020 Puchberg/Schneeberghof
Alle Stufe 3 03.-04.03.2021 05.03.2021 Puchberg/Schneeberghof

Beachten Sie, dass Seminare erst ab einer Teilnehmerzahl von mindestens 6 Personen moglich sind.
Anmeldeschluss flir ARGE QS 3 Seminare ist jeweils 6 Wochen vor Seminarbeginn (Hausaufgabe!).

In den Seminaren werden Spezifikationen in englischer Fassung behandelt. Dazu werden die erforderlichen
Grundkenntnisse in Englisch vorausgesetzt!

Requalifizierungs- und Wiederholungspriifungen ohne Vorbereitung kdnnen immer am Priifungstag der Seminare abgelegt werden.

OGfZP Kurse
Ultraschall Phased Array | Save the Date

Dieser Aufbaukurs richtet sich an Priifpersonal der Stufe 2 und 3, die bereits fortgeschrittene Kenntnisse in der konventionellen
Priiftechnik haben. In Theorie und Praxis wird die Priifung unterschiedlicher Produkte gelibt und diskutiert. Die Lehrinhalte umfassen
beispielsweise die Schallbiindelsteuerung, die Senkrecht- und Winkelpriifung als auch die Empfindlichkeitseinstellung. Ziel des Kurses
ist die Erh6hung der Produktivitat und der Priifsicherheit beim Einsatz von UT Phased Array in Ihrem Unternehmen.

Kurstermin 26.05. - 05.06.2020 OGfZP/Linz

Weitere Informationen unter: oegfzp.at
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KURS- UND PRUFUNGSPROGRAMM 2020

(alle Kurse des SVS; Kursorte: 4052 Basel und 6500 Bellinzona sowie 8957 Spreitenbach [LISTEC])

Kurs Datum Priifung
VT 1&2 Sw 30.03.-01.04.2020 03.04.2020
VT 1&2 Sw 05.10.-07.10.2020 09.10.2020
VT 1&2 Sw 09.11.-11.11.2020 13.11.2020

VT 1&2 Sw 20.04.-22.04.2020 24.04.2020

VT 1&2 Sw 24.02.-26.02.2020 27.02.2020

VT 1&2 Sw 01.09.-03.09.2020 04.09.2020

RT1 07.09.-18.09.2020 20.10.2020

RT2F 08.06.-19.06.2020 11.08.2020
RT2D 08.06.-23.06.2020

RT 2 D-Zusatz  15.06.-23.06.2020

Filmbetrachtung 31.08.-02.09.2020 keine

ANMELDUNG / INSCRIPTION / ISCIZZIONE:

Schweizerischer Verein fir Schweisstechnik
St. Alban-Rheinweg 222

4052 Basel

Tel. +41 61 317 84 84

ausbildung@svs.ch

ANSPRECHPARTNER:

Anja Kénig Leiterin Bereich Ausbildung
Sladjana Jonovic Assistentin Bereich Ausbildung
SCHULUNGSSTATTE LIEU DES COURS
Schweizerischer Verein ASS, Association suisse pour
fur Schweisstechnik la technique du soudage

St. Alban-Rheinweg 222 St. Alban-Rheinweg 222
4052 Basel 4052 Basel

ST. ALBAN-RHEINWEG 222 - 4052 BASEL - SCHWEIZ - TELEFON +41
INFO@SVS.CH - WWW.SVS.CH - CHE-107.304.358 MWST - IBAN-N

ZfP-Zeitung 169 < April 2020

Kursort Bemerkungen
Basel _Deutsch
Ubungstag:
02.04.2020
Bellinzona Italienisch
Ubungstag:
08.10.2020
Basel _Deutsch
Ubungstag:
12.11.2020
Basel Franzdsisch
Ubungstag:
23.04.2020
Spreitenbach Deutsch
Spreitenbach Deutsch
Basel Repetitionstag:
19.10.2020
Basel Repetitionstag:
10.08.2020
Basel -

Tel. +41 61 317 84 39
Tel. +41 61 317 84 26

LUOGO SEL CORSO

ASS, Associazione
svizzera par la tecnica
della saldatura

Viale officina 18

6500 Bellinzona

61 317 84 84 - FAX +41 61 317 84 80
R.CH93 0900 0000 4000 14541



h IJ Ausbildungskurse nach SN EN ISO 9712
D Kurs- und Priifungsprogramm 2020

. -
Schulungs- und Priifungszentrum der SGZP Schulungsleiter
gbd NDT AG Peter Blaudszun
Im Link 11 peter.blaudszun @gbd.group
8404 Winterthur
Schweiz

Schulungs- und Priifungstermine

Kurs Datum Prifung Bemerkung

VT 1 & 2 (ohne Luftfahrt) 20.01.-22.01.2020 24.01.2020

VT1&2 04.05. - 08.05.2020 12.05.2020

VT1&2 02.11.-06.11.2020 10.11.2020

UTE 08.01.-10.01.2020

UT 1 09.03. - 20.03.2020 06.04.2020

UT 2 19.10. - 30.10.2020 23.11.2020

UT R (Bahn) 10.02. - 14.02.2020 Prifungstag nach Absprache
UT R (Bahn) 30.11.-04.12.2020 Prifungstag nach Absprache
PT1 13.01.-15.01.2020 17.01.2020

PT1 17.08. - 19.08.2020 21.08.2020

PT 2 27.01.-30.01.2020 03.02.2020

PT 2 31.08. - 03.09.2020 07.09.2020

MT1 30.03. - 02.04.2020 07.04.2020

MT 1 16.11.-19.11.2020 24.11.2020

MT 2 25.05. - 29.05.2020 02.06.2020

ET 1 oderET 2 09.09. - 18.09.2020 02.10.2020 Ubungstag: 01.10.2020
1. Rezertifizierungswoche KW 24 2. Rezertifizierungswoche KW 50

Kurs Datum Datum Tag

PT, MT 08.06.2020 07.12.2020 Montag

PTP, MTP 09.06.2020 08.12.2020 Dienstag

VT 10.06.2020 09.12.2020 Mittwoch

UT, ET 11.06.2020 10.12.2020 Donnerstag

VTP, UTP, ETP 12.06.2020 11.12.2020 Freitag

Anmeldung fiir die Rezertifizierung im Sekretariat der SGZP!

Die Ausbildung beinhaltet die Industriesektoren Herstellung (M), Dienstleistung (S) sowie Luft- und Raumfahrt (A)
mit den Prokuktesktoren Guss- (c) und Schmiedestticke (f), Rohre und Rohrleitungen (t), geschweisste Prokukte (w)
und Walzerzeugnisse (wp).

gbd NDT AG Schulungsstatte und Prifungszentrum der SGZP
Thurtalstrasse 83a, 8478 Thalheim an der Thur, Schweiz T+41 79 453 07 07 office.ndt@gbd.group www.gbd.group UID CHE 217 460 865



www.materialstesting.de

HANSER

Non-Destructive and
Destructive Test
Procedures

Materials Testing is the magazine for materials and components,

technology and application. Why?
Materials Testing

_ Deals with all aspects of material and component testing in

industrial application, test laboratories and research.

_ Informs on the transferability of test results when scaling up from samples

to components and from laboratory conditions to full-scale operation.
_ Answers all of your questions.

You would like to see that for yourself? No problem!

Please order a free sample copy at www.materialstesting.de

There is even more: An IP-based multiuser license with lots of benefits:
Unlimited simultaneous access - Usage statistics via COUNTER -

24 hours a day - also via mobile access.
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Materials Testing

Print Edition materialstesting.de - Online Portal

Carl Hanser Verlag GmbH & Co. KG | Kolbergerstrasse 22 | 81679 Munich/Germany

Tel.: +49 89 99830-303 | Fax: +49 89 984809 | abo-service@hanser.de | www.materialstesting.de



DGZfP Ausbildung und Training

Neue ET-Prufgerate fiir das Ausbildungszentrum Magdeburg

Das Magdeburger Ausbildungszentrum darf sich iiber eine grol3-
zligige Leihgabe zweier Wirbelstrompriifgerdte der Rohmann
GmbH aus Frankenthal freuen.

Am 19. Februar 2020 libergaben Geschéftsfiihrerin Petra Roh-
mann, Thomas Schwabe und Jiirgen Lauer die Gerdte nebst
kurzer Einfiihrung an Holger Nowack, DGZfP-Fachleiter fiir die
Wirbelstrompriifung in Magdeburg. Die Gerdte der Serie Elotest
PL600 sind Wirbelstrompriifgerdte der neuesten Generation, so-
dass die DGZfP - mit Unterstlitzung weiterer namhafter Priifge-
ratehersteller - eine hohe Ausbildungsqualitat gewéahrleistet.

M. Maniszewski

Petra Rohmann, Thomas Schwab, Holger Nowack und Jiirgen Lauer bei der
Ubergabe der Elotest-Gerdte im AZ Magdeburg

Foto: M. Maniszewski

FUJHFILM

Value from Innovation

Cumr prsterd Rautivage spdiy Digital Detector Amay

FUJIFILM DIGITAL RADIOGRAPHY
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SYSTEM

Digital Datactor Aarsy

Imege VieweMeasurevant Saltware

Dvrnamic vU

Innovative Digital Platform for Universal Radiographic Testing ....

FUJI L M e ““;



Verbesserung der Nachweisgrenze
durch die Einflihrung der SAFT Prufung groRer Schmiedeteile
und erste Erfahrungen bei der Serienfertigung

Johannes VRANA!, Alexander ZIMMER?, Karsten SCHORNER?, Hubert MOOSHOFERS, Karsten KOLK*

1VRANA GmbH - NDE Consulting & Solutions, Rimsting
2 Saarschmiede GmbH Freiformschmiede, Vélklingen
3 Siemens AG, Corporate Technology, Miinchen
4 Siemens AG, Power Generation, Miihlheim an der Ruhr

Kontakt E-Mail: johannes@vrana.net; karsten.schoerner@siemens.com

Die Arbeit ,,Quantitative-Synthetische-Apertur-Fokussier-Technik in der Serienfertigung grofRer Schmiedeteile: Revolutionare Er-
weiterung der Grenzen der Ultraschallpriifung fiir die industrielle Anwendung” erhielt auf der DACH-Jahrestagung 2019 in Fried-
richshafen den Anwenderpreis der DGZfP. Dabei wurde neben dem Kernteam aus Dr. Werner Heinrich, Dr. Karsten Kolk, Dr. Hubert
Mooshofer und Dr. Johannes Vrana auch ein erweitertes Team (Rainer Bohm, Hans-Peter Lohmann, Dr. Karl Fendt, Dr. Alexander
Zimmer und Dr. Karsten Schorner) ausgezeichnet. Die Autoren dieser Verdffentlichung méchten sich herzlich bei Dr. Werner Hein-
rich bedanken, der die initiale Idee zu dieser Arbeit hatte, sowie bei allen die diese Arbeit ermdglicht haben.

Kurzfassung. Grof3e Rotor-Schmiedeteile, die in der Regel eines der kritischsten Bauteile in landgestiitzten Turbinen und Generatoren
fiir die Energieerzeugung darstellen, setzen fiir eine ausreichende Lebensdauer eine aufwdndige volumetrische Priifung voraus. Diese
wird fiir gewohnlich manuell oder automatisiert mit Ultraschall durchgefiihrt. Durch neue Anforderungen, Designs und Materialien
wird eine empfindlichere Priifung notwendig. Dies kann durch die Synthetic Aperture Focusing Technique (SAFT), auch Ultraschall
Computertomographie genannt, erreicht werden.

SAFT geht auf das Synthetic Aperture Radar (SAR) zuriick und wurde von mehreren Universitéten weiterentwickelt. Eine Einfiihrung
von SAFT in die Serienfertigung grofRer Schmiedeteile wurde durch die Einfiihrung des von Siemens entwickelten Quantitative-SAFT,
auch AVG- oder DGS-SAFT genannt, médglich, das eine Beurteilung eines jeden Voxels in Einheiten eines Ersatzreflektors erlaubt, und
durch eine Beschleunigung, die die Rekonstruktion des kompletten Volumens eines groRen Schmiedebauteils erlaubt.

In dieser Verdffentlichung wird von den Erfahrungen berichtet, die bei der Einfiihrung der SAFT-Priifung in die Serienfertigung gewon-
nen werden konnten. Dabei werden die Herausforderungen fiir Level 2/3-Priifer diskutiert, wie z. B. die volumenkorrigierte Anzeige
der Ergebnisse, der Umgang mit groRen Datenmengen, die Fokussierung von Anzeigen, die Amplitudendarstellung in Einheiten eines
Ersatzreflektors und der Umgang mit der Software. Des Weiteren wird dargestellt, wie Anzeigen durch SAFT dargestellt werden, wie bei
Quantitative-SAFT die Nachweisgrenze bestimmt werden kann und welche Artefakte bei der Serienpriifung mit SAFT auftreten kénnen.

1. Einfiihrung: Von der manuellen liber die automatisierte Ultraschallpriifung bis zur
Synthetischen-Apertur-Fokussierung

1.1 Anfange der Ultraschallpriifung groRer Schmiedeteile

Die Ultraschallpriifung von Schmiedeteilen geht auf die Verfligbarkeit der ersten Priifgerate in den in den 1950er Jahren zuriick und
wurde schnell zu einem der wichtigsten Werkzeuge, um eine ausreichende Lebensdauer sicherzustellen [1, 2, 3, 4] (siehe Abbildung 1
links). Material und ZfP-Experten bekamen einen Blick in das Bauteil, lernten die Signale zu interpretieren und Anzeigen zu klassi-
fizieren. Diese Information iber die Bauteile half, den Erschmelzungs-, Warmebehandlungs- und Schmiedeprozess zu verbessern.

Abb. 1: Ultraschallpriifung eines groBen Schmiedeteils 1953 [4] (links) und automatisiertes Ultraschallpriifsystem, das seit 1995 verwendet wird [2] (rechts).
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In den 1960er Jahren wurden bruchmechanische Berechnungsverfahren eingefiihrt und etwa 1970 wurde die Gréfienbestimmung von
Anzeigen fiir groRe Schmiedeteile eingefiihrt. Bei Anzeigen, die groRer als das Schallbiindel sind, wird ihre Grofie durch Priifkopfver-
schiebung (z. B. Halbwertsmethode) bestimmt. Fiir kleinere Anzeigen wird mit Hilfe von Vergleichsreflektoren (wie der AVG-Methode)
eine Abschatzung auf Basis der Amplitude ihrer Reflexion durchgefiihrt, wobei die AnzeigengroRe durch Angabe des Durchmessers
oder der Flache eines Vergleichsreflektors beschrieben wird. Durch einen Vergleich des Rauschniveaus mit der Reflektivitdt unter-
schiedlich groRer Vergleichsreflektoren kann auRerdem die Nachweisgrenze einer Priifung bestimmt werden. Heutzutage werden
typischerweise Nachweisgrenzen von ~0.7 - 2 mm KSR erreicht - in Abhadngigkeit des gepriiften Bauteils und des Materials.

1.2 Bruchmechanische Lebensdauerberechnung

Mittels einer bruchmechanischen Lebensdauerberechnung wird die Anzahl der maximal zuldssigen Starts von Schmiedeteilen in land-
gestiitzten Turbinen und Generatoren ermittelt. In diese Berechnung gehen, wie Abbildung 2 zeigt, neben dem Design, den mecha-
nischen und thermischen Randbedingungen, das Material und die Ultraschallpriifung ein.

Sollten Anzeigen im Bauteil zu finden sein, wird die Reflektivitdt der Anzeige liber einen Korrekturfaktor in eine sogenannte ,wahre
ErsatzreflektorgroRe“ umgerechnet [5,6]. Fiir das Bauteil mit Anzeige kann dadurch eine spezifische Lebensdauer berechnet werden.

Bei Schmiedeteilen ohne nachweisbare Anzeige (was in den meisten Fallen zutrifft) muss aber davon ausgegangen werden, dass sich
eine Anzeige mit einer Reflektivitat kleiner der Nachweisgrenze im Bauteil befinden konnte. Konservativ wird daher davon ausgegan-
gen, dass sich eine Anzeige mit einer Reflektivitat gleich der Nachweisgrenze im Bauteil befindet. Und zwar in der kritischsten Lage
und Ausrichtung.

Daher geht die Nachweisgrenze direkt in die Berechnung der Lebensdauer von anzeigenfreien Bauteilen ein und eine Verbesserung
der Nachweisgrenze fiihrt direkt zu einer langeren Lebensdauer bzw. ermdglicht neue Anforderungen, Designs und Materialien.
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Abb. 2: Schematische Beschreibung der bruchmechanischen Berechnung der zuldssigen Startzahlen

1.3 Automatisierte Datenaufzeichnung

In den 1990er Jahren wurden die ersten automatisierte Priifsysteme installiert (sieche Abbildung 1 rechts), die eine prazisere Kontrolle
der Ultraschallpriifung ermdglichten. Heutzutage sind solche Systeme normalerweise mit Phased Array Ultraschallgerdten ausgestat-
tet, bei denen sich auf einfache Art und Weise AperturgroRe, Schwenkwinkel, sowie Fokustiefe parametrieren lassen [1, 2, 3].

In der Regel wird bei einer automatisierten Priifung von zylindrischen Bauteilen einerseits das Bauteil gedreht und andererseits der
Priifkopf entlang der radialen oder axialen Achse verschoben. Auf Grund der gepulsten Priifung werden die Daten in einem Raster
aufgenommen - dem Priifraster [7, 8]. An jedem Punkt des Rasters wird das Zeitsignal aufgenommen (reflektierte Amplitude tiber der
Zeit), das als A, B, C, ... Bild dargestellt werden kann.

Abb. 3: Schematische Darstellung eines Schallbiindels[9]
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Das Signal enthalt nicht nur die Information des Zentralstrahls, sondern ist zudem ein integraler Wert tiber das Schallbiindel (siehe
Abbildung 3). Das bedeutet, dass an jeder Priifkopfposition ein hoher Informationsgehalt liber den Schallweg zu einer Anzeige vor-
liegt, aber nicht liber die Richtung bzw. den Winkel, bei der die Anzeige im Schallbiindel liegt.

Anzeigen sind in der Regel von mehreren Priifkopfpositionen sichtbar, was in B-Bildern zu der typischen hyperbolischen Form der
Anzeigen fiihrt (siehe Abbildung 4).
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Abb. 4: Eine Anzeige (groRer Schwarzer Punkt) wird von 7 Priifkopfpositionen gefunden, fiir jede Priifkopfposition ist der Abstand zwischen Priifkopfund Anzeige
bekannt aber nicht der Winkel (links); in typischen B-Bildern werden Anzeigen an der Priifkopfposition mit dem bekannten Abstand dargestellt (Mitte); B-Bild einer

realen Anzeige (rechts) [9]

1.4 Nachweisgrenze bei der Ultraschallpriifung

Die in Abschnitt 1.1 und 1.2 erwdhnte Nachweisgrenze zeigt, ab welcher Reflektivitdt Anzeigen gefunden werden kdnnen. Sie ist daher
einer der zentralen Faktoren fir die Giite der Priifaussage und ein gutes Mittel, um verschiedene Methoden und Systeme vergleichen
zu konnen.

Die bei der klassischen Ultraschallpriifung erreichte Nachweisgrenze wird sowohl von der Schallschwéchung als auch dem Rauschen
bestimmt. Rauschen besteht aus stochastischem Rauschen (z. B. durch elektrisches Rauschen, das das Priifgerdt mit aufzeichnet)
und aus Signalen, die durch die Gefligestruktur des Materials verursacht werden. Diese Gefligestrukturen werden als integraler Wert
innerhalb des Schallbiindels vom Priifkopf aufgenommen und daher fiihrt ein breiteres Schallbiindel zu einem hdheren Gefligerau-
schen (Abbildung 3 - dunkelgrauer Bereich).

Sowohl Rauschniveau als auch die hyperbolische Form der Anzeigen lassen sich durch Fokussierung verbessern. Als Fokussierungs-
technik mit dem grofRten Potential hat sich die Synthetische-Apertur-Fokussier-Technik (SAFT) der aufgezeichneten Ultraschalldaten
herausgestellt [9, 10].

1.5 Synthetische-Apertur-Fokussierung

Das Wissen liber die Entstehung der hyperbolischen Form von Anzeigen bei der klassischen Priifung kann fiir die Herleitung eines
einfachen heuristischen Ansatzes zur Rekonstruktion der realen Anzeigenposition verwendet werden. Wenn man an jedem Schallau-
strittspunkt Halbkreise mit einem Radius entsprechend dem jeweiligen Schallweg zur Anzeige zeichnet, dann schneiden sich die
Halbkreise alle am Ort der Anzeige, wie in Abbildung 4 (links) gezeigt [9, 10].

Mathematisch ist ein anderer Ansatz zu bevorzugen. Das Bauteilvolumen wird in kleine 3D-Volumenelemente (Voxel) aufgeteilt und
fiir jedes Voxel werden alle Signale addiert, die aus diesem Voxel stammen kdnnten. Dies fiihrt zu einer konstruktiven Interferenz
am Ort von Reflektoren und zu destruktiver Interferenz im restlichen Volumen (siehe Abbildung 5) [9, 10]. Beim Vergleich der realen
Anzeige in Abbildung 4 rechts (klassisch) mit Abbildung 5 rechts (SAFT) fallt neben der Verbesserung der Abbildung der Anzeige auch
das reduzierte Rauschen im Hintergrund auf.

Abb. 5: Konstruktive (links) und destruktive (Mitte) Interferenz. [9]; rechts: SAFT-rekonstruiertes Bild der Anzeige aus Abb. 3 rechts
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Das Ergebnis dieser Rekonstruktionsmethode ist wie in der Computertomographie ein Amplitudenwert pro Voxel. Daher wird SAFT
auch Ultraschall-Computertomographie genannt [11, 12].

2. Quantitative Synthetische Apertur Fokussierung

SAFT wurde liber viele Jahre als rein bildgebendes Verfahren angesehen. Dabei wird, analog zur klassischen AnzeigengréRenbestim-
mung mit Priifkopfverschieben, die AnzeigengrofRe durch Zahlen der Volumenelemente bestimmt.

Die GroRe der Defekte in Schmiedeteilen ist aber in der Regel kleiner als die Auflésungsgrenze von SAFT. Daher kann diese Methode
fiir solche Anzeigen nicht zur GroRenbestimmung verwendet werden. Aullerdem bietet diese Gréenbestimmungsmethode keine
Moglichkeit, die Nachweisgrenze zu bestimmen.

Wie bei der klassischen Priifung (Vergleichskdrpermethoden) kann aber auch die SAFT-Amplitude zur GréRenbestimmung verwendet
werden [13, 14, 15]. Dies ist moglich durch einen Vergleich der Amplitudensumme der SAFT Rekonstruktion mit der Amplitudensum-
me der Rekonstruktion von kiinstlichen Defekten. Daher funktioniert diese Methode wie die AVG Methode - nur dass die SAFT-AVG-
Tabelle fiir jede Geometrie berechnet werden muss. Die amplitudenbasierte Gréflenbewertung von Anzeigen unterliegt daher auch
den gleichen Einfliissen, Regeln und Grenzen wie auch die klassische AVG-Methode.

Abb. 6: -Amplitude-Ansicht Ghnlich einem A-Bild (oben links), x-y-Ansicht (oben rechts), r-z-Ansicht (unten rechts) und @-z-Ansicht (unten links)

Diese Quantitative-SAFT (QSAFT) wird seit Ende 2017 bei der Saarschmiede zur Serienpriifung von groften Schmiedeteilen mit einem
AuRendurchmesser von bis zu 2,5 m eingesetzt. Bei den im Folgenden beschriebenen Erfahrungswerten wird durch die QSAFT-Imple-
mentierung von Siemens, die Amplitude eines jedes Volumenelements der zylinderférmigen Bauteile (Scheiben und Wellen mit den
Achsen ¢, rund z) in ErsatzreflektorgrofRen (,mm KSR“) umgerechnet [9, 10, 15] und unabhangig von der gewahlten Einschallrichtung
(radial, axial, radial-tangential und axial-tangential) [16] ortsrichtig gespeichert. Die Software stellt diese dann als x-y-Ansicht (also
ein Schnitt an einer bestimmten Stelle der z-Achse), r-z-Ansicht (ein Schnitt an einer bestimmten Winkelposition) und ¢-z-Ansicht (Zy-
linder bei einem bestimmten Radius aufgerollt) farbkodiert dar (siehe Abbildung 6). Dariiber hinaus bietet sie fiir alle drei Ansichten
parametrische Projektionsdarstellungen und Cursor fiir das genaue Ablesen der Werte in ,mm KSR“ Dies ermdglicht ein direktes
Ablesen der Anzeigenreflektivitaten und des Rauschniveaus. AuRerdem kann dhnlich zu einem A-Bild die Amplitude liber dem Radius
dargestellt werden. Uber die Validierung von QSAFT wird in [17] berichtet.

Die Nachweisgrenze bei der QSAFT-Priifung lasst sich aus dem Rauschen, analog zur klassischen automatisierten Priifung, liber das
Rauschniveau +3 dB bestimmen, was einem multiplikativen Faktor von 1,2 in ,mm KSR* entspricht. Bei der Serienpriifung hat sich
dabei die erwartete Verbesserung der Nachweisgrenze um eine Grofienordnung [9, 10] von der klassischen zur QSAFT-Priifung besta-
tigt. Dabei ist die Nachweisgrenze bei QSAFT, wie die Abbildungen in dieser Veréffentlichung zeigen, nahezu ,,schallwegunabhangig®
und liegt bei Scheiben mit einem AuRendurchmesser von bis zu 2,5 m bei etwa 0,1 bis 0,3 mm KSR.

3. Erfahrungen bei der Einfiihrung der QSAFT Priifung in die Serienfertigung grofRer
Schmiedeteile

Diese Verbesserung der Nachweisgrenze von QSAFT im Vergleich zur klassischen Ultraschallpriifung, die Mdglichkeit der GroRenbe-
stimmung von typischen Anzeigen in Schmiedeteilen durch QSAFT und die Verbesserung der Ortsaufldsung waren die Hauptargu-
mente fiir die Einfiihrung in die Serienfertigung.
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Wie bei jedem Transfer eines R&D Projektes in ein System, das in der Serienfertigung lauft, gilt es verschiedene Hiirden zu meistern
und bei jeder Implementierung einer neuen Priifmethode in die Serienfertigung sind Artefakte und Effekte in den Signalen sicher zu
interpretieren und Anzeigen sicher auszuwerten. Daher war der Schritt der Entwicklung der QSAFT-Rekonstruktionssoftware nur einer
von mehreren Schritten auf dem Weg zu einer Anwendung der neuen Methode im industriellen Umfeld.

Die Schritte, die im Folgenden dargestellt werden, zeigen die Maflnahmen, die zur erfolgreichen Einflihrung von QSAFT in die Serien-
prifung von groRen Schmiedeteilen gefiihrt hat.

3.1 Herausforderungen bei der Datenaufzeichnung

Der erste Schritt einer QSAFT-Priifung ist, wie bei der klassischen Priifung, die automatisierte Datenaufzeichnung und deren Parame-
trierung. Schon diese weicht in vielen Parametern und Details ab. Diese Abweichungen mussten identifiziert werden, Losungen fiir
die Parametrierung gefunden und diese Losungen in den industriellen Prozess integriert werden.

3.1.1 Verfahrenstechnische Unterschiede und einzusetzende Priifkopfe

Zunachst sind verfahrenstechnische Unterschiede zu beachten. Eine Anwendung des QSAFT-Algorithmus auf die bei der Priifung auf-
gezeichneten Daten fiihrt dazu, dass viele Einstellungen bei der Erfassung ebendieser Daten von der klassischen Priifung abweichen:
Gleichrichtung, Datenkompression, Priifraster, Auflosung der Zeitachse, Digitalisierungsparameter und nicht zuletzt die einzuset-
zenden Priifkopfe.

Zum Einsatz kommen derzeit Phased-Array Priifkopfe, deren Apertur nur zu einem Bruchteil genutzt wird, um eine moglichst geringe
Richtwirkung zu erzeugen. Aufgrund der groften Schallwege (bis zu 2 m) konnten die Aperturen nicht beliebig stark reduziert werden.
Es wurden daher Versuchsreihen durchgefiihrt, um die optimalen AperturgroRen fiir die speziellen Einsatzzwecke zu identifizieren.
Die eingesetzten Aperturen weisen aber weiterhin eine nicht zu vernachlassigende Richtwirkung auf, so dass zur Abdeckung aller
»Regions of Interest®, wie bei der klassischen Priifung, mehrere Priiffahrten mit unterschiedlichen Einschallrichtungen und -winkeln
an jedem Werkstiick durchgefiihrt werden miissen.

3.1.2 Anforderungen an die Bestimmung der Schallgeschwindigkeit

Weiterhin setzt die QSAFT-Rekonstruktion eine gute Kenntnis der Schallgeschwindigkeit voraus, die der Wellenausbreitung zugrunde
liegt. Wahrend die Bestimmung der Schallgeschwindigkeit fiir Longitudinalwellen einfach ist und im klassischen Priifprozess bereits
gut verstanden und gelibt ist, musste fiir die Messung der Ausbreitungsgeschwindigkeit von Transversalwellen eine neue Vorgehens-
weise definiert und umgesetzt werden. Um Fehler durch potentielle Anisotropien zu minimieren werden - soweit die Geometrie der
Werkstiicke das zuldsst - sowohl in radialer als auch in axialer Richtung die Transversalwellengeschwindigkeiten gemessen.

3.1.3 Anforderungen an Priiftechnik und IT

Die Anforderungen an die Qualitdt der aufgezeichneten Daten setzt auch eine geeignete Hardware fiir die Priifung voraus. Die Auf-
zeichnung der Ultraschalldaten muss ohne Gleichrichtung im HF-Modus erfolgen. Die erforderliche hohe Auflésung der Zeitachse
fiihrt in Kombination mit den sehr langen Schallwegen von bis zu 2000 mm zu einer sehr hohen Anzahl von Stiitzstellen bei der
Digitalisierung, die nicht von jedem Priifgerat unterstiitzt wird. Weiterhin ist auch die Dichte des Priifrasters auf der Werksttickoberfla-
che héher als bei klassischen Priifungen, was wiederum zu sehr hohen Datenmengen und Ubertragungsraten fiihrt. Bis zu 22 GB wer-
den als Rohdaten fiir einen einzelnen Scan aufgezeichnet, wozu aktuelle schnelle Systeme mit 64 bit-Architektur und entsprechendem
Betriebssystem erforderlich sind. Auch die Hardware fiir Datenlibertragung und -speicherung musste zur Bewaltigung der grofReren
Datenmengen ausgebaut werden. Nach der Rekonstruktion und Datenkompression sind die Volumendaten mit etwa 50-1000 MB
allerdings gut handhabbar und lbertragbar.

Als kritische GrofRe hat sich auch die genaue Kenntnis tiber die Position des Priifkopfes fiir jeden Schuss herausgestellt da diese in
die computergestiitzte Uberlagerung der einzelnen A-Bilder einflieRt, und daher im Gegensatz zur klassischen Priifung Fehler in den
Positionsdaten auch zu Fehlern in der Amplitudenbewertung fiihren kénnen. Vorhandene Priifanlagen mussten daher in Bezug auf
die Positionierungsgenauigkeit liberarbeitet werden.

3.2 Priifpersonal und Training

Die wichtigste Voraussetzung fiir einen produktiven Einsatz der Methode im Produktionsprozess ist es, das Personal, das die Pri-
fungen durchfiihren soll, entsprechend zu schulen. Gemeinsam mit der Priifaufsicht wurde das Priifpersonal in einem zweiwdchigen
Training sowohl in der theoretischen Basis, den erforderlichen neuen Begriffen, der Anwendung und Parametrierung der Software
sowie der Auswertung der Daten ausgebildet.

Im Rahmen der Einfilihrung von QSAFT waren die Entwickler von Methode und Software bei den ersten produktiven Priifungen vor
Ort. Dadurch war es moglich, Fehler im Anwendungsprozess schnell zu entdecken und zu beheben, die Software im Hinblick auf den
Arbeitsprozess sowie verschiedene Bewertungsszenarien zu optimieren und die Darstellungsgeschwindigkeit z. B. durch Implemen-
tierung von Schnitt- und Projektionsdarstellungen zielgerichtet zu verbessern.

3.3 Auswertung der QSAFT-Ergebnisse

Durch die gesteigerte Priifempfindlichkeit sind einige der mittels QSAFT-Analyse in den Ultraschalldaten nachweisbaren Anzeigen
mit klassischen Methoden oft schwer oder nicht nachweisbar. Des Weiteren werden Effekte von Gefiigestrukturen sichtbar und die
QSAFT-Analyse kann zu Artefakten fiihren.

Daher bleibt fiir die Priifer auch mit guter Kenntnis der Vorgehensweise noch ein Grad an Unsicherheit: im Gegensatz zur klassischen
Priifung sind beispielsweise kleine Anzeigen in der Regel weder in den Rohdaten erkennbar noch mit alternativen Priifmethoden, wie
z. B. einer manuellen Nachpriifung, nachweisbar.
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Um trotzdem eine moglichst optimale Absicherung der Priifaussage zu erreichen, wurde ein aufwandiger Abnahmeprozess eingefiihrt.
Dabei werden sowohl die Parametrierung der Ultraschallpriifung selbst, die Parametrierung der Rekonstruktion, als auch die Bewer-
tung der Priifergebnisse zunichst einer Vieraugen-Uberpriifung durch den Hersteller unterzogen. Nach Ubermittlung der Daten wird
dann eine Abnahme durch den Kunden durchgefiihrt. Auffallige Ergebnisse konnten so in diesem Rahmen gemeinsam diskutiert und
bewertet werden, was schlief8lich zu einem besseren Verstandnis fiihrt.

3.3.1 Artefakte bei der SAFT Priifung

Es ist bekannt, dass durch die SAFT-Rekonstruktion Artefakte entstehen kénnen [18], die aus der klassischen Priifung nicht bekannt
sind und an die sich die Priifer erst gewdhnen missen. Kritisch ist dabei, dass diese Artefakte eventuell auftretende Anzeigen verber-
gen konnten. Daher miissen MalRnahmen getroffen werden um diese zu vermeiden, bzw. soweit zu reduzieren, dass sie nur mit einer
Amplitude unterhalb der Registriergrenze auftreten.

Artefakte kdnnen beispielsweise durch Ubersteuerung, also durch Signale mit einer Amplitude, die das obere Limit des Analog/Digital
Wandlers (also 100% Bildschirmhohe) liberschreiten, verursacht werden. Diese Artefakte sind in der Regel groBvolumig und signal-
stark und kénnen durch passende Einstellung des Verstarkers vermieden werden.

Abb. 7: Eingeschlagener Stempel bei 0° (schwaches Signal auf beiden Bildern, jeweils mittig/oben), zusdtzlich deutlich sichtbare Artefakte durch den Stempel bei
einer radial-tangentialen Priifung mit 45°in CW (links) und CCW (rechts) Richtung

Auch Kratzer an der Oberflache bzw. eingeschlagene Stempel kdnnen zu Artefakten fiihren. Abbildung 7 zeigt das Ergebnis einer
radial-tangentialen Priifung mit 45° in CW (im Uhrzeigersinn) und CCW (gegen den Uhrzeigersinn) Richtung. In beiden Féllen ist zum
einen der eigentliche Stempel als schwaches Signal bei 0° am Rand (Mitte/oben) und zum anderen, viel deutlicher, die Artefakte zu
sehen, die durch den Stempel hervorgerufen werden. Diese Artefakte sind dabei in CW- und CCW-Richtung spiegelverkehrt.

Daher ist es bei der SAFT Priifung noch entscheidender als bei der klassischen Priifung, dass Kratzer vermieden werden und bei dem
Einschlagen des Stempels moglichst sanft vorgegangen wird.

Ahnlich zur radial-tangentialen Priifung in Abbildung 7 kann der Stempel auch bei der axial-tangentialen Priifung zu Artefakten fiihren
(siehe Abbildung 10 rechts).

Abb. 8 oben: Rauschen bei einer klassischen radial-tangentialen Priifung mit 45° Schwerwellen
inklusive des erhdhten Rauschens bei der Umlenkung bei etwa 1350 mm;
unten: Rauschen bei der radial-tangentialen SAFT Priifung mit 45° Scherwellen inklusive der durch die Umlenkung hervorgerufenen ,Riickwand“

Bei der klassischen radial-tangentialen Winkelpriifung kommt es beim Auftreffen des Schallbiindels an der Umlenkung zu einem
erhéhten Rauschen (Abbildung 8 oben bei einem Schallweg von etwa 1350 mm). Dieses erhdhte Rauschen wird bei der SAFT Analyse
zu einer Art ,Riickwand“ rekonstruiert. Dieses Signal sollte genau beim AufRendurchmesser liegen.

Auch Anzeigen (von natiirlichen und kiinstlichen Fehlern) kénnen SAFT Artefakte verursachen (siehe Abbildung 9). Das Zustande-
kommen von Artefakten und deren Amplitude hdngt unter anderem vom abgedeckten Winkelbereich und vom Priifraster ab [18]. Je
dichter das Priifraster ist, desto schwadcher werden die Artefakte und desto grofRer wird der Abstand zwischen Anzeige und Artefakt.
Sollte also die Amplitude der Artefakte die Registriergrenze iibersteigen, konnten diese reale Anzeigen verdecken. Daher kann in
diesem Fall die Priifung mit einem feineren Raster wiederholt werden, bzw. Daten an zusétzlichen Stellen aufgenommen werden, um
die Artefakte besser zu unterdriicken.
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Abb. 9 Rekonstruktionsartefakte neben Anzeigen

3.3.2 Effekte in den Ergebnissen der SAFT-Rekonstruktion durch Gefiigestrukturen oder andere metallurgische Einfliisse

Durch die erhebliche Verbesserung der Nachweisgrenze und der Ortsauflosung werden durch die SAFT-Rekonstruktion metallurgische
Eigenschaften sichtbar, wie z. B. Effekte der Gefligestruktur, die mit der klassischen Priifung nicht zu erkennen sind. Das bedeutet,
dass Priifer und Ingenieure lernen miissen diese Effekte richtig zu interpretieren. Daher wurden fiir ein besseres Verstandnis Bauteile
auf solche Effekte genauer untersucht.

Abb. 10: r-z-Ansicht (oben) x-y-Ansicht (unten) einer axial-tangentialen Priifung mit 45°in CW Richtung bei Einschallung von der Ober- (links) und Unterseite (rechts)
(links: NWG: ~0,4 mm KSR; max. Amplitude: 0,9 mm KSR;
rechts: NWG: ~0,4 mm KSR; max. Amplitude: 0,8 mm KSR; Stempel: 2 mm KSR)

Abbildung 10 zeigt das SAFT Ergebnis einer axial-tangentialen Priifung mit 45° in CW Richtung bei Einschallung von der Ober- (links)
und Unterseite (rechts). Klassisch war die Interpretation dieser Einschallposition fiir den Priifer herausfordernd, da die Ergebnisan-
zeige auf der Priifkopfposition aufbaut und der Priifer durch mehrere trigonometrische Rechnungen die tatséchliche Position des
Defekts, der die Anzeige verursacht, berechnen musste. Durch die volumenkorrigierte Darstellung des SAFT Ergebnisses wird die
Interpretation deutlich vereinfacht. Die Keilform in den r-z-Ansichten zeigt diese Volumenkorrektur, da durch die axial-tangentiale
Einschallung nur in dieser Zone Daten vorliegen.

Bei beiden Priifungen wird durch SAFT eine hohere Reflektivitat durch die Gefligestruktur (ca. 0,8 - 0,9 mm KSR) bei kleineren Ra-
dien erkenntlich. Dieses erhohte Rauschen durch das Gefiige kann zu einer entscheidungspflichtigen Erhohung der Nachweisgren-
ze fiihren, oder bei lokalem Uberschreiten der Entscheidungsgrenze, auch zu defektdhnlichen Anzeigenstrukturen. Beides kann bei
der Bewertung fiir die Verwendbarkeit des Bauteils kritisch sein. Daher ist es wichtig, Metallurgen und Berechnungsingenieure auf
diese Effekte aufmerksam zu machen, damit diese eine Strategie fiir die Verwendbarkeitsentscheidung entwickeln kdnnen. Wie in
Abschnitt 3.3.1 schon angedeutet, ist bei der Priifung von der Unterseite auRerdem auch das Stempelfeld bei 0° an der Oberseite zu
sehen.
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Abbildung 11 zeigt das SAFT Ergebnis eines weiteren Bauteils, das zum besseren Verstandnis von Effekten durch die Gefiigestruktur
untersucht wurde. Bei diesem Bauteil wurden verschiedene Einschallrichtungen verwendet (radial, radial-tangential (45°) und axial).
Bei allen sieht man die gleiche linienférmige Struktur in einem Winkel von etwa 110°. Bei der klassischen Priifung sind solche Struk-
turen im Rauschen zwar erkennbar, aber sehr schwer zu interpretieren. In der SAFT-Rekonstruktion hingegen sind sie wiederkehrend
und aus allen Einschallrichtungen deckungsgleich abgebildet und fiihren zu Nachweisgrenzenschwankungen von bis zu +15%.

Abb. 11: Gefligestruktur einer Scheibe mit verschiedenen Einschallrichtungen;
Links: radial (NWG: 0,25 mm KSR, Schwankung: +8%);

Mitte: radial-tangential mit 45° (NWG: 0,5 mm KSR, Schwankung: +15%)
Rechts: axial (NWG: 0,3 mm KSR, Schwankung: +7%)

3.3.3 Anzeigenauswertung und -interpretation

Anzeigenauswertung und -interpretation ist eine der Kernaufgaben der Ultraschallpriifer. Die meisten Priifer lernen bei ihrer Aus-
bildung die Interpretation von Anzeigen bei der manuellen Priifung. Dazu interpretieren sie die A-Bilder und deren dynamisches
Verhalten beim Priifkopfverschieben. Fiir die automatisierte Priifung miissen die Priifer darliber hinaus die Interpretation von B,
C und anderen Bildern lernen. Sowohl bei der manuellen als auch bei der automatisierten Priifung sind es die Priifer gewohnt, in
Priifkopfpositionen und Schallwegen zu denken und dass Anzeigen eine bestimmte Dynamik aufweisen. Durch diese Dynamik finden
Priifer oft auch Anzeigen, deren Amplitude sich nur unwesentlich vom Rauschen absetzt.

Der Schritt zur SAFT Analyse erfordert ein erneutes Umdenken der Priifer. Die Daten werden schon volumenkorrigiert dargestellt und
durch die verbesserte Ortsauflosung ist das dynamische Verhalten von Anzeigen reduziert. Daher kann das antrainierte Denken in
Priifkopfpositionen, Schallwegen und Anzeigendynamik zu Fehlinterpretationen fiihren.

Daher wurden in der Anfangsphase bewusst Teile mit verschiedenen Anzeigen aufbewahrt und mehrfach gepriift. Es wurden bewusst
auch nicht-registrierpflichte Anzeigen in Produktionsteilen untersucht, um so ein besseres Verstandnis der Priifer zu erreichen.

Bei den folgenden Betrachtungen werden teilweise Anzeigen mit einer Reflektivitdt unter einem Viertel der Wellenldnge betrachtet.
Bei solchen Anzeigen sollte die Bewertung nach [19] angepasst werden. Daher sind Werte unter 0,7 mm KSR nur als Hinweise auf sehr
kleine Anzeigen zu sehen.

Abb. 12: Anzeigen in einer Scheibe, durch eine axiale
Priifung sichtbar gemacht;

links: SAFT; rechts: klassisch; unten: vergrélRerte
Ansicht der oben markierten Bereiche
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Abbildung 12 zeigt Inhomogenitéten in einer Scheibe, die durch eine axiale Priifung sichtbar gemacht worden sind. Dabei ist links
das Ergebnis der SAFT Analyse zu sehen und rechts das klassische Ergebnis. Die Ergebnisse zeigen, insbesondere in den vergroRerten
Darstellungen (untere Bilder), wie sehr die Auflésung durch SAFT verbessert wird.

Bei der klassischen und bei der SAFT-Priifung zeigt die rechte Anzeige (in Abbildung 12 unten) eine maximale Reflektivitat von etwa
0,8 mm KSR. Die linke Anzeige dagegen weist bei der klassischen Priifung eine maximale Reflektivitdt von etwa 0,9 mm KSR auf und
bei SAFT 0,56 mm KSR. Das SAFT Ergebnis zeigt aber bei dieser Anzeige im Unterschied zum klassischen Ergebnis mehrere Maxima
nebeneinander. Dies zeigt, dass SAFT die einzelnen Reflektoren besser auflésen kann und die Reflektivitat der Einzelreflektoren ge-
ringer ist. SAFT bietet also eine genauere Evaluierung der Anzeige durch die bessere Ortsauflosung.

Abb. 13: SAFT Analyse von in radialer Richtung ausgedehnten Inhomogenitéiten;

Links: Radiale Priifung (NWG: ~0,15 mm KSR; max. Amplitude: 0,4 mm KSR);

Mitte: Radial-Tangentiale Priifung mit 12°(NWG: ~0,1 mm KSR; max. Amplitude: 0,4 mm KSR);
Rechts: Axiale Priifung (NWG: ~0,3 mm KSR; max. Amplitude: 1,5 mm KSR).

Abbildung 13 zeigt die SAFT Analyse von in radialer Richtung ausgedehnte Inhomogenitaten. Diese werden mit allen drei orthogona-
len Einschallrichtungen abgebildet und zwar in radialer und radial-tangentialer (12°) Einschallrichtung mit einer Reflektivitat von etwa
0,4 mm KSR und in axialer Einschallrichtung mit einer Reflektivitat von bis zu 1,5 mm KSR.

Abb. 14: SAFT Analyse eines Anzeigengebietes in der Néhe der zentralen Bohrung;

Links: Radiale Priifung (NWG: ~0,15 mm KSR; max. Amplitude: 1,1 mm KSR);

Mitte: Radial-Tangentiale Priifung mit 12°(NWG: ~0,1 mm KSR; max. Amplitude: 1,2 mm KSR);
Rechts: Axiale Priifung (NWG: ~0,25 mm KSR; max. Amplitude: 0,9 mm KSR).

Abbildung 14 zeigt die SAFT Analyse von Anzeigen in der Nahe der zentralen Bohrung mit einer maximalen Reflektivitdt von bis zu
1,2 mm KSR. Bei genauerer Betrachtung fallt auf, dass sich die Reflektivitat der Anzeigen in den drei orthogonalen Einschallrichtungen
teilweise deutlich unterscheidet. Zum anderen fallt bei der axialen Priifung die Ausdehnung in radialer Richtung auf, die bekannter-
maRen bei Verwendung von 2D-SAFT auftritt [9, 10].
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Abb. 15: Anzeige in der Néhe des AuBendurchmessers;

Links: Axiale Prifung (NWG: ~0,25 mm KSR; max. Amplitude: 0,8 mm KSR);

Mitte: Radial-Tangentiale Priifung mit 45° CW (NWG: ~0,2 mm KSR; max. Amplitude: 1,1 mm KSR);
Rechts: Radial-Tangentiale Priifung mit 45° CCW (NWG: ~0,2 mm KSR; max. Amplitude: 2,1 mm KSR).

Die Anzeige in Abbildung 15 ist in der Nahe des Scheibe-Auflendurchmessers und befindet sich dadurch radial im Nahfeld des Priif-
kopfes und aufRerhalb der Zone. Axial und radial-tangential (45° CW und CCW) ist die Anzeige gut zu detektieren. Die Reflektivitat ist
bei 45° CCW am hdchsten (2,1 mm KSR). Bei beiden radial-tangentialen Priifungen ist die Anzeige schrag liegend zu sehen, CW um
etwa -45° und CCW um etwa +45° gedreht. Dies ist ein weiteres Artefakt, das in diesem Fall durch den eingeschrankten Blick auf die
Anzeige hervorgerufen wird. AuRerdem ist bei beiden radial-tangentialen Priifungen ein zweites Signal direkt am AuRendurchmesser
zu sehen, das auf eine zweite Inhomogenitat oder auch auf Rekonstruktions-Artefakte zuriickzufiihren ist. Dies wird in weiterfiihren-
den Untersuchungen naher betrachtet werden. Zurzeit wird fiir eine konservative Priifaussage eine zweite Inhomogenitat an dieser
Stelle angenommen.

Zusammenfassung und Ausblick

Durch eine komplette volumetrische Rekonstruktion der Priifungen mit QSAFT, das die Ergebnisse direkt in Einheiten eines Vergleichs-
reflektors berechnet und anzeigt, konnte, im Vergleich zur klassischen Priifung, eine deutliche Verbesserung der Nachweisgrenze und
eine scharfere Darstellung von Anzeigen erreicht werden [10].

Die Serienpriifung mittels QSAFT ist nach anfanglicher Einfiihrungs- und Lernphase mittlerweile soweit etabliert, dass die Priifer die
Inspektionen und Bewertungen meist ohne Hilfe der Priifaufsicht und des Entwicklungsteams durchfiihren kdnnen. In die Lernphase
gehort, dass festgestellt wurde, wie Rekonstruktionsartefakte zu identifizieren und zu vermeiden, die Priifung und die Rekonstruktion
zu parametrisieren, die Ergebnisse auszuwerten sind und wie mit der veréanderten Abbildung von Anzeigen umzugehen ist.

Wéhrend in diesem Beitrag erste QSAFT-Befunde, wie die oben dargestellten Anzeigen diskutiert und eingeordnet wurden, wird im
nachsten Schritt eine umfassendere Auswertung sowie ein Vergleich mit der klassischen Priifung angegangen. Zusatzlich soll auch
ein Vergleich mit den Ergebnissen einer metallurgischen Untersuchung im Rahmen des ECOFLEX-turbo Projektes 4.4.6: ,,Entwicklung
eines Rissinitiierungsmodels fiir Schmiedefehler in Rotorstahlen unter zyklischer Belastung® erfolgen.
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Monofrequente Mikrowellenpriifung mit B-Scan-Darstellung
Johann H. Hinken, fitm Hinken Consult, Magdeburg

Einleitung

Die Zerstorungsfreie Priifung mit Mikrowellen wird bei Bautei-
len aus elektrisch isolierenden, d. h. dielektrischen Materialien
angewandt. Mikrowellen sind elektromagnetische Wellen mit
Frequenzen zwischen 300 MHz und 300 GHz. Bei Frequenzen
oberhalb von etwa 100 GHz werden sie auch Terahertz-Wellen
genannt. Die bei einem Oberflachenscan auf einem Bauteil er-
haltenen Anzeigen geben als Ort zundchst nur die laterale Ver-
teilung von Defekten unter der Bauteiloberfliche an. Beim
Mikrowellen-Transmissionsverfahren ist keine Tiefenlagenbe-
stimmung von Defekten moglich. Beim Mikrowellen-Reflexions-
verfahren erreicht man eine Tiefenlagenbestimmung mit dem
FMCW(Frequency Modulated Continuous Wave)-Radarverfahren.
Hierbei ist die Frequenzdifferenz zwischen momentanem Sende-
und Empfangssignal ein MaB fiir die Tiefenlage eines Defektes.
Fiir die Anwendung des FMCW-Verfahrens ist ein Frequenzband
signifikanter Breite erforderlich, das nur bei hohen Frequenzen,
ab etwa 100 GHz, zur Verfiigung steht. In diesem Beitrag wird ge-
zeigt, wie man eine Tiefenlageninformation und eine daraus fol-
gende B-Scan-Darstellung auch bei Nutzung nur einer Frequenz
erhalten kann.

Prinzip
Beim scannenden Mikrowellen-Reflexionsverfahren liegt im
Grundsatz die in Abb. 1 beschriebene Situation vor.

/Sende-Em pfanger

Antenne
Bauteiloberflache

.\.

Abstand d N Defekt

Abbildung 1: Mikrowellen-Reflexionsverfahren

Ein Sende-Empfanger mit einer Antenne wird auf der Bauteilo-
berflache (x,y) liber einen Defekt, d.h. eine dielektrischen Inho-
mogenitat, hinweg z. B. maanderférmig verschoben. Ziel ist es,
den Defekt zu detektieren. Dafiir wird das vom Sender erzeugte
Signal Uber die Antenne abgestrahlt und das vom Defekt reflek-
tierte Signal vom Empfanger als komplexe GroRe R(x,y) aufge-
nommen und dann weiter verarbeitet. Die Ubertragungsfunktion
von der Antenne auf den Defekt ist dabei im Grundsatz

_ 1 —jka
Us=gze” (1)

mit dem Abstand d zwischen Antenne und dielektrischer Inhomo-
genitat mit der Permittivitét € , der Wellenzahl k :2rrf\/(sr )/c,, der
Frequenz f, der relativen Permittivitat € des Materials zwischen
Antenne und dem Defekt, der imaginaren Einheit j=V(-1), sowie
der Lichtgeschwindigkeit im Vakuum c,. Der Weg d wird hin und

her, also zweimal durchlaufen. Die Stérke des Empfangssignals
ist proportional zum lokalen Reflexionsfaktor des Defektes an sei-
nem Ort und in seiner Umgebung. Dieser lokale Reflexionsfaktor
wiederum ist u. a. proportional zur Permittivitatsdifferenz (e - €)
und zum Volumen des Defektes.

Abbildung 2 zeigt den Verlauf von R(x,y) in der komplexen Ebene
bei einem Scan entlang einer Linie tber die Inhomogenitat hin-
weg. Eine Nullung auf einer defektfreien Stelle ist vorausgesetzt.
Dann wird der Ausschlag maximal, wenn der Abstand d minimal
wird, d.h. die Antenne sich direkt iber der Inhomogenitat befin-
det. Die Lange des Vektors zum Maximalausschlag ist ein MaR fiir
die Starke der Inhomogenitat, sein Winkel gegeniiber der Real-
teil-Achse entspricht der Tiefenlage.

Im{R) 1

Maximaler Ausschlag ~

Verlauf R{x,y)

»
>

Re(R})

Abbildung 2: Verlauf des gemessenen Reflexionsfaktors R(x,y) bei Annédherung an
den Defekt und Entfernung von ihm

Wenn nicht nur eine lokalisierte dielektrische Inhomogenitat als
Defekt vorliegt, sondern eine verteilte Inhomogenitat mit dem
verteilten lokalen Reflexionsfaktor vi(r" )und mit dem Ortsvek-
tor " im Raum V', ergibt sich fiir das komplexe Empfangssignal
R(x,y) im Punkt x,y der Bauteiloberflache

R(x,y) = [vi(7) U3(d) dV' @)

Dabei ist der Abstand

A= &A= ®

und z‘ ist die Tiefenlage des Inhomogenitadtselementes.

Bei einer digitalisierten Datenaufnahme und -auswertung geht
der Ausdruck fiir das Empfangssignal {iber in

R(m,n) = Lt e DI, 1/, p") UP(d (', ', p’, m, ) *)

Dabei beschreiben die Pixelnummern m und n die Position der
Antenne in x- bzw. y-Richtung sowie die Voxelnummern m‘, n‘ und
p‘ die laterale und die Tiefenposition des jeweils reflektierenden
Elements mit dem lokalen Reflexionsfaktor DI.

Die Aufgabe ist nun, fiir diejenigen Voxel, deren lokaler Reflexi-
onsfaktor ungleich nullist, ihren Ort und die Starke ihres lokalen
Reflexionsfaktors zu bestimmen. Das bedeutet, dass flir Voxel
mit DI(m;n}p")#0 der Ort (m}n;p') und der Betrag | DI(m;n;p’) |
zu bestimmen sind. Diese Aufgabe wird folgendermafen nahe-

rungsweise geldst.
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Der Betrag der Ubertragungsfunktion U ist nach Gl. (1) dann am
grofiten, wenn d am kleinsten ist. Nach Gl. (3) trifft das beim=m’'
und n =n'zu, wenn also die Antenne unmittelbar tiber dem Pixel
bei (m; n') liegt. Nun wird die rechte Seite von Gl. (4) ndherungs-
weise vereinfacht, indem alle Summanden auler diejenigen mit
m=m"und n =n'vernachlassigt werden. So ergibt sich

R(m,n)~ 3%, DI(m,n,p") U%(d(m,n,p’,m,n)) )

mit der Ubertragungsfunktion
U(dm,n,p',m,n)) = —=e~l kP2 ©

und der Voxeldicke Az. Dieser Zusammenhang wird nun bei der
Auswertung gemessener Verteilungen des Reflexionsfaktors
R(m,n) genutzt. Es wird berlicksichtigt, dass der lokale Reflexi-
onsfaktor DI (m,n,p') eine reelle GroRe ist, die positiv oder nega-
tiv sein kann, je nachdem, ob ¢ kleiner oder groRer als € ist. Im
Folgenden wird er zunachst als positivangenommen, so wie er
haufig vorliegt, z.B. bei Poren oder Benetzungsfehlern in glasfa-
serverstarktem Kunststoff (GFK). Dann muss der Faktor U? in den
Summanden aus Gl. (5) genau dann mit dem richtigen p‘ berech-
net sein, wenn U? dieselbe Phase hat wie das betrachtete R(m,n).
So konnte das richtige p‘ analytisch bestimmt werden. Hier wird
im Folgenden ein etwas anderer Weg beschrieben:

Der gemessenen Reflexionsfaktor R an der Stelle (m,n) wird ver-
suchsweise durch die Quadrate der Ubertragungsfunktionen
nach Gl. (1) bei verschiedenen Tiefenlagen p‘Az dividiert. Weil D/
positiv reell ist, ergibt sich bei der richtigen Tiefenlage ein posi-
tiver, rein reeller Wert. Je falscher die Tiefenlage, desto kleiner
ist der Realteil. In der praktischen Ausfiihrung wird daher jeweils
der Realteil dieses Quotienten in Abhangigkeit von der Tiefenlage
dargestellt. Ein negativer Realteil wird in diesem Fall unterdriickt.
Der Realteil ist maximal bei der richtigen Tiefenlage.

Beispiel

In Abb. 3 ist eine sehr inhomogene GFK-Platte, herausgeschnit-
ten aus einer Bootswand, gezeigt. Die Platte hat eine sehr unre-
gelmafige Riickseite. Im Scanbereich von 140 mm x 100 mm ist
sie 14 mm bis 18 mm dick. Es befindet sich auf etwa mittlerer
Tiefenlage eine streifenférmige Harzanreicherung zusammen mit
Delaminationen sowie auf der Riickseite, etwa im Zentrum des
Scanbereichs, die kiinstlich eingebrachte etwa 2 mm tiefe Flach-
bodenbohrung Nr. 2. Der Scan wurde bei einer Frequenz von 5,8
GHz durchgefiihrt.

Abbildung 3: Bootswandausschnitt. Links: Oberseite und Seitenansicht mit
DetailvergréBerung der Harzanreicherung (griin) sowie Scanbereich (rot).
Rechts: Riickseite.
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Abbildung 4: C-Scan des Bootswandausschnittes

Abb. 4 zeigt den Reflexionsscan als herkémmliches C-Bild. In blau
ist die Anzeige der Flachbodenbohrung zu erkennen. Aus welcher
Tiefenlage diese und die weiteren Anzeigen stammen, kann man
zunéchst nicht feststellen.

Aus demselben Reflexionsscan R(x,y) wurde die Auswertung nach
dem oben beschriebenen Verfahren durchgefiihrt. Als erstes ist
das Ergebnis in Abb. 5 in Querschnitten, also B-Scans, dargestellt.

Oberseite, z = 0 mm
Rickseite, z = 14 mm

= [ . -

. l\'

Abbildung 5: Scanergebnisse als B-Scans, nicht mafistablich. Von links nach
rechts: Koordinate y nahe der Oberkante, mittig und nahe der Unterkante des
Scanbereichs.

An der linken Kante ist die in mittlerer Hohenlage gelegene, in
y-Richtung durchgehende Harzanreicherung zu erkennen. Im
mittleren Bild ist pragnant die Flachbodenbohrung an der Riick-
seite zu erkennen. Die restlichen Anzeigen stammen von weiteren
dielektrischen Inhomogenitdten. Der Grad der Schwarzung ent-
spricht der Starke des jeweiligen lokalen Reflexionsfaktors, also
der Lange des Vektors in Abb. 2.

—— -
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Abbildung 6: Scanergebnisse als Hohenschnitte in Tiefenlagen von 2 mm bis
14 mm (von links oben nach rechts unten ) in 2 mm Abstand

Aus den derartig ermittelten Daten lassen sich auch Hohenschnit-
te durch das Bauteil erzeugen. Abb. 6 zeigt diese durch Tiefen-
lagen von 2 mm bis 14 mm mit 2 mm Abstand, dargestellt von
links oben nach rechts unten. Die Hohenschnitte bei 6 mm, 8 mm
und 10 mm zeigen am linken Rand die streifenférmige Harzan-
reicherung. Die Hohenschnitte bei 12 mm und 14 mm zeigen im
Zentrum die 2 mm tiefe Flachbodenbohrung, allerdings nicht
formgetreu.

Es sind noch einige Feinheiten zu erwahnen, die bei der Anwen-
dung des beschriebenen Verfahrens angewandt wurden:



«  Die oben bereits angesprochene Nullung wurde
zeilenweise durchgefiihrt.

«  Zurbesseren Ubersichtlichkeit der Ergebnisse wurde die
Darstellung schwacher Signale wie z. B. Rauschsignale
dadurch unterdriickt, dass nur Werte oberhalb eines
Schwellenwertes zur Anzeige kamen.

«  Die oben dargestellte Ubertragungsfunktion gilt fiir
infinitesimal kleine Antennen und im Fernfeld. In der Praxis
verwendete Antennen haben eine von null verschiedene
Ausdehnung. lhre Amplitudencharakteristik im Nahfeld
kann von der oben beschriebenen 1/d-Charakteristik
abweichen. So ist im praktischen Fall ggf. eine Korrektur an
der Ubertragungsfunktion anzubringen. Im vorliegenden
Beispiel wurde anstelle von 1/z die Funktion 1/(z+b)
gewahlt, wobei b die Breitseitenabmessung des als
Antenne verwendeten dielektrisch gefiillten offenen
Hohlleiters ist.

Schluss

Das vorgestellte Auswerteverfahren fiir Mikrowellen ergibt Ho-
hen- und Querschnittsdarstellungen der Defektverteilung. Der
Vorteil dieses Auswerteverfahrens liegt vor allem darin, dass die
Darstellungsméglichkeiten bei Verwendung von nur einer Priif-
frequenz erreicht werden. Denn das erlaubt die Nutzung von Fre-
quenzen innerhalb der schmalen ISM-Frequenzbéander, z.B. bei
2,4 GHz, 5,8 GHz oder 24 GHz, fiir die keine spezielle Zulassung
beantragt werden muss, sondern fiir die die Allgemeinzulassung
von ISM-Bandern genutzt werden kann. Aufterdem ist die mo-
nofrequente Technik einfacher und damit preisgiinstiger als die
breitbandige FMCW-Technik. Dartiber hinaus erlaubt dieses Ver-
fahren die Nutzung vergleichsweise niedrige Frequenzen, deren
Technik ebenfalls nur niedrige Kosten verursacht. Die Verwen-
dung gentigend niedriger Frequenzen ist sogar notwendig, um
keine Mehrdeutigkeiten in der Tiefenlagenbestimmung zu erhal-
ten. Das gilt insbesondere bei metallenen Defekten und Defekten
mit Permittivitdten, die grofRer sind als die der Umgebung.

Aus den Mitgliedsfirmen

Kombinierte Riss- und Schleifbrandprifung mit Einzelsensor und
Array-Sensor an Lagerringen und Walzkorpern

Beriihrungslos, schnell, hochauflosend und effizient

Die Rohmann GmbH ist ein familienge-
flihrtes mittelstédndisches Unternehmen
aus dem pfélzischen Frankenthal. Jiirgen
Rohmann, der sich der zerstérungsfreien
Priifung mit Wirbelstrom verschrieben hat-
te, griindete im Jahr 1977 die Rohmann
GmbH. Mit den von ihm entwickelten Wir-
belstrompriifgerdten ,ROTOTEST“ und
»ELOTEST B1“ legte er den Grundstein fiir
den bis heute andauernden Erfolg des Un-
ternehmens.

Ein aktuelles Thema ist die Riss- und
Schleifbrandpriifung an Lagerringen und
Walzkorpern. Diese Kundenanforderung
kann halb- und auch vollautomatisiert
gelost werden. Entsprechend der Priifauf-
gabe kénnen Einzelsonden oder auch Ar-
raysonden eingesetzt werden.

Im abgebildeten Beispiel ist bei der
Prifung von Walzkérperkomponenten
das Auffinden von kleinsten Rissen und
Schleifbrand erforderlich. Um die gefor-
derte Taktzeit in den automatisierten
Priifanlagen einzuhalten, kommt bei die-
sen Anwendungen zunehmend die Array-
Sensortechnik zum Einsatz.

Im vorliegenden Fall wird ein 8-fach Sen-
sor-Array fiir die Priifung am Innen- und
AuRenring eingesetzt. Fiir die Priifung der
Laufflache sind sechs Sensoren in zwei
versetzten Reihen angeordnet. Zur Pru-
fung der Seitenflachen (Borde) ist je ein
Sensor 90° abgewinkelt angeordnet. Das
Sensor-Array wird vom ELOTEST PL600
entsprechend gesteuert und es werden
die fir die jeweilige Priifung erforder-
lichen Sensorelemente ausgewahlt.

Jeder Sensor ist ein kombinierter Diffe-
renz- / Absolut-Sensor. Die Absolutwick-
lung kann sowohl zur elektronischen
Liftoff- / Abstand-Kompensation als auch
(gleichzeitig) zur zuséatzlichen Prifung fiir
flachigen Schleifbrand eingesetzt werden.

Das Sensor-Array ist Giber einen schnellen
8-fach Multiplexer an einen Priifkanal des
ELOTEST PL600 angeschlossen.

Das ELOTEST PL600 ist ein digitales Wir-
belstrompriifgerdt der Firma Rohmann
und fiir alle Arten der Wirbelstrom-Prii-
fung wie Riss-, Warmebehandlungs-, Ma-
terialverwechslungs- und Schleifbrand-
priifung bestens geeignet.

Bild 1: 8-fach Sensorarray mit sechs in zwei

Reihen angeordneten Sensorelementen zur
Laufflachenpriifung an Wadlzlagerringen und je
zwei 90° hierzu angeordneten Sensorelementen zur
Priifung der Anlaufborde

Quelle: Rohmann GmbH, interner Applikationsbericht.

Es verfiigt liber einen Anschluss fiir aktive
Sensor-Arrays mit bis zu 64 Sensoren pro
Kanal. Die hohe Multiplexrate erlaubt sehr
hohe Priifgeschwindigkeiten und redu-
ziert dadurch erheblich die Taktzeit der
Priifung und die Durchsatzleistung der
Priifanlage.

Das ELOTEST PL600 mit seiner Array-
Sensortechnik ist daher bestens geeignet,
um eine schnelle und effiziente Riss- und
Schleifbrandpriifung in automatisierten
Anlagen umzusetzen.
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Die Rubrik ,Aus den Mitgliedsfirmen” bietet Herstellern und Dienstleistern, die in der DGZfP organisiert sind, die Mdglichkeit,
Leser der ZfP-Zeitung liber neue Produkte, Firmenjubilden oder personelle Verdanderungen in ihren Unternehmen zu informieren.
Die Redaktion behalt sich vor, unverlangt eingesandte Beitrage zu kiirzen.

Schaume sicher tiberwacht

SKZ bietet volumetrische Bewertung geschaumter Kunststoffbauteile mittels Computertomographie

Um das Bauteilgewicht zu senken und auf
diese Weise den Material- und Energiebe-
darf zu reduzieren sowie die Okobilanz
von Kunststoffbauteilen zu verbessern,
werden in der Kunststofftechnik immer
haufiger Schaumprozesse eingesetzt. Die
notwendige anschlieRende Bewertung
des geschdaumten Bauteils erfolgt aktuell
in der Regel sehr aufwéndig durch zer-
storende Probekorperpraparation und
anschlieRende Mikroskopie von Bauteil-
schnitten.

Den Experten im Kunststoff-Zentrum SKZ
stehen zur Bewertung geschaumter Bau-
teile zwei Computertomographen (CTs)
zur Verfligung, in denen Bauteile je nach
Grofle mit einer Voxelauflosung von bis
zu 5 um untersucht werden kdnnen. Die
CT-Aufnahmen ermdoglichen es, die Gro-
Renverteilung und Lage der Poren in der
gesamten Schaumstruktur schnell zu
quantifizieren und zu visualisieren, um die
Prozessparameter optimieren zu kénnen.

3D-CT-Aufnahme eines Kunststoff-Steckbausteins
mit Visualisierung der Porengrélie der
Schaumstruktur. Die Falschfarbendarstellung
codiert die GrélBe der Poren.

Darliber hinaus steht in den Technika
des SKZ eine SpritzgieRmaschine zur
Verfligung, welche mit der CELLMOULD®-
Technologie ausgeriistet ist. An die-
ser Anlage unterstiitzt das SKZ Unter-
nehmen bei Fragen hinsichtlich der
Prozessfiihrung und Qualitdtssicherung

bei Schaumprozessen im Spritzguss. Die
resultierende Bewertung des geschaum-
ten Spritzgussprodukts kann anschlie-
Rend mittels CT erfolgen.

»Im Forschungsbereich des SKZ werden
auch neue und innovative zerstorungsfreie
Messtechniken wie die Terahertz- oder
Luftultraschalltechnik eingesetzt, um die
ZellgrofRe und Rohdichte von geschdum-
ten Polymeren inline im Herstellungspro-
zess an der Extrusionslinie zu ermitteln.
Somit erhalten Unternehmen aus einer
Hand die Moglichkeit, ihre Schaumpro-
zesse zu analysieren und zu optimieren®,
erldutert SKZ Wissenschaftler Heinrich
Leicht. Weiterhin unterstiitzt das SKZ die
Unternehmen bei der Ursachenfindung
bei akuten Qualitatsproblemen.

SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Heinrich Leicht, M. Sc.
h.leicht@skz.de
0931/4104-682

www.skz.de

Kundenspezifische Priifkopfe - Made in Germany

SONOTEC hat sich in den letzten 25 Jah-
ren im globalen ZfP Markt als Spezialist
fiir kundenspezifische Ultraschallésungen
etabliert. Mit einer starken Entwicklungs-
abteilung sowie einer eigenen Piezokom-
posit-Fertigung begleitet SONOTEC seine
Kunden von der ersten Produktidee bis hin
zur Serienreife.

Experte fiir Anwendungen

SONOTEC bietet seinen Kunden Ultra-
schallésungen fiir eine groRe Bandbreite
von Anwendungen und Priifaufgaben an.
Diese umfassen zum Beispiel Priifkdpfe
fiir die Molchpriifung, Tauchtechnik-Priif-
kopfe sowie Luftultraschall-Priifkdpfe.

OEM Losungen

Das fundierte Know-how der Spezialisten
sowie die langjahrige Erfahrung der Ver-
triebsingenieure stellen sicher, dass alle
OEM-Komponenten einfach in Kundensys-
teme integriert werden konnen.
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SONOTEC #

Dabei ist die ausgezeichnete Reprodu-
zierbarkeit der Produkte eine der grofiten
Starken von SONOTEC.

Fertigungspartner
Um hochste Flexibilitat und Qualitat zu
gewahrleisten stellt SONOTEC seine Priif-

kopfe zu 100% Deutschland her. Der Ultra-
schallspezialist bietet Interessenten eine

ausfiihrliche Beratung sowie einen repro-
duzierbaren und optimalen Herstellungs-
prozess, um eine zuverldssige Lieferung zu
gewahrleisten.

Kontakt
Maxi Emmrich
Marketing Manager ZfP

Tel. +49 (0) 345 13317-821
E-Mail: maxi.emmrich@sonotec.de




X-AID - Rekonstruktion, Optimierung und Visualisierung von CT Daten

@ viTos

Die Firma MITOS GmbH mit Sitz in Gar-
ching bei Miinchen ist ein Software-Un-
ternehmen, das sich auf die Entwicklung
komplexer Algorithmen fiir die Rontgen-
computertomographie in der Industrie
spezialisiert hat.

Ilhre Softwareentwicklung X-AID ist eine
leistungsstarke und system-unabhangige
Applikation fiir die Rekonstruktion, Opti-
mierung und Visualisierung von CT Daten.

X-AID wurde in enger Zusammenarbeit
mit erfahrenen Anwendern entwickelt,
um eine moglichst einfache Bedienung
zu gewahrleisten. Die intuitive graphische
Benutzeroberflache mit ihren integrier-
ten (teil-)automatisierten Ablaufen er-
laubt auch Nutzern ohne besonderen
CT-Vorkenntnissen beste Bildergebnisse
zu erzeugen. Die effiziente multi-GPU Im-
plementierung sorgt selbst bei groRen
Datensatzen flir auRerordentlich schnelle
Bearbeitungszeiten.

X-AID ist kompatibel mit einer Vielzahl
kommerzieller CT Systeme und deren
verschiedenen Aufnahmeverfahren wie
beispielsweise vertikale oder horizontale
Sichtfelderweiterungen. Durch neuartige
Rekonstruktionsmethoden kann bei be-
stimmten Anwendungen eine deutliche
Messzeitverkiirzung erreicht werden.
Strahlaufhdrtungs-, Bewegungs- und an-
dere CT-Artefakte kénnen leicht korrigiert
werden. Vollautomatisierte Prozesse wie
die Korrektur des Drehzentrums sind auch
bei schlechter Datenqualitdt zuverlassig.
Vorschaubilder in nahezu Echtzeit helfen
bei der Auswahl optimaler Korrekturpara-
meter, falls dies erforderlich ist.

Samtliche Schnittbilder durch das finale
3D Volumen kénnen fiir eine erste Bewer-
tung direkt in der Software gesichtet wer-
den. Fir aufwendigere Visualisierungen
oder eine Weitergabe der Daten steht ein
eigenstandiger 3D Viewer mit zusatzlichen
Funktionen zur Verfligung. Diverse Export-
formate erméglichen dariiber hinaus eine
unkomplizierte Weiterverarbeitung der
Ergebnisse mit gangigen Analyse-Pro-
grammen.
www.x-aid.de

Ultraschallpriifung - gute Ankopplung fiihrt zu
einem zuverlassigen Priifergebnis

In der Ultraschallpriifung werden Kop-
pelmittel eingesetzt, die verhindern, dass
sich zwischen dem Ultraschall-Priifkopf
und der Priifoberflache ein Luftspalt bil-
det, der den Durchgang der Schallimpulse
in den Werkstoff behindert. Die géngigen
Produktnormen fordern - sehr allgemein
ausgedriickt - die Eignung des verwende-

ten Koppelmittels fiir die jeweilige Anwen-
dung. Fiir die Uberpriifung der Koppel-
mittel gibt es keine eigenen normativen
Regelungen.

HELLING GmbH hat kennzeichnungsfreie
Koppelpasten fiir unterschiedliche Tem-
peraturbereiche (von -40 bis 250 °C) ent-
wickelt, die nach

+ DIN 25493 (Kerntechnische Anlagen),

+ ASME CodeV, Art. 5, T-533 (Grenz-
werte) und

« ASME CodeV, Art. 6, T-641 (Verfahrens-
beschreibung)

Uberprift und zugelassen sind. Das be-
deutet, dass der Gehalt an korrosiven
Bestandteilen wie Schwefel und die Halo-
gene Chlor und Fluor weit unterhalb der
in den Regelwerken geforderten Grenz-
werte liegt. Fiir Nickellegierungen muss
der Schwefelgehalt und fiir austenitische

Stahle oder Titan der Gehalt an Halogenen
(Chlor und Fluor zusammen) kleiner
250 ppm sein. Der Gesamtschwefelgehalt
wurde photometrisch nach ASTM D 516-02
ermittelt. Die Bestimmung des Gesamtin-
halts an den Halogenen Chlor (potentio-
metrisch) und Fluor (mit ionenspezifischer
Elektrode) erfolgte nach ASTM E 165-02.

Das HELLING Koppelmittel (auf Wunsch
in kundenspezifischer Farbe) wird auf die
Prifoberfliche aufgetragen. Durch das
Abfahren der Oberflache mit dem Ultra-
schall-Priifkopf verteilt sich die Paste bei
der Handpriifung gleichmaRig auf dem
Priifteil. Dadurch ist auch die Priifung von
Bauteilen mit rauen, unebenen Oberfla-
chen moglich. Nach der Priifung laRt sich
die Koppelpaste einfach durch Einwdssern
oder Abwaschen wieder entfernen.

www.helling.de
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Arbeitskreise - Termine & Themen

Bis auf weiteres finden aus bekannten Griinden voraussichtlich keine Arbeitskreissitzungen statt. Bitte informieren Sie sich tiber
eventuell dariiber hinaus gehende Terminabsagen oder -verschiebungen in unserer Terminiibersicht.

Wir halten diese Ubersicht stets aktuell und informieren die Mitglieder und Teilnehmer*innen zudem per E-Mail.
http://www.dgzfp.de/Arbeitskreise/Terminiibersicht

Die Teilnahme an Exkursionen ist nur mit vorheriger Anmeldung méglich.

AK Dresden

Terminverschiebung!
Gemeinsame Veranstaltung des DGZfP-
Arbeitskreises Dresden und der Staats- und
Universitatsbibliothek Dresden (SLUB)
Theodor Fontane - sein Blick auf die Gesell-
schaft und die Technik
Zum 200. Geburtstag: Auf der Spur in seinen
Werken
Prof. Dr. Horst-Dieter Tietz, Westsdchsische
Hochschule Zwickau
07.05.2020  Online-Monitoring und weitere Anwendungen
mit Ultraschall bei der Additiven Fertigung
Hans Rieder, RD Systemtechnik GmbH,
Saarbriicken

AK Diisseldorf
20.04.2020  Exkursion zur Pelz GmbH & Co. KG, Moers

AK Halle-Leipzig

21.04.2020  Allesin 3D!
Vom hochauflésenden Drucker bis zum
Digitalmikroskop
Benjamin Stempner, Keyence Deutschland GmbH,
Leipzig

AK Magdeburg

22.04.2020  Zertifzierung von ZfP-Personal: Was kommt mit
der Revision 1SO 9712 im nachsten Jahr auf uns
zu?

Dr. Ralf Holstein, DGZfP Ausbildung und Training
GmbH, Berlin

17.06.2020  App-gefiihrte Phased Array- und TOFD-Priifung

Thomas Fausten, Waygate Technologies, Hiirth

AK Mannheim-Ludwigshafen

12.05.2020 Moderne Videoendoskopie unter Einsatz der
Stereomesstechnik und 3-D-Visualisierung
Ralf Ulrich, Olympus Deutschland GmbH,

Hamburg

AK Miinchen

14.05.2020  Messunsicherheiten in der ZfP
Dr. Ingo Poschmann, W.S. Werkstoff Service GmbH,
Essen

AK Offenburg

13.05.2020  Messunsicherheiten in der ZfP
Dr. Ingo Poschmann, W.S. Werkstoff Service GmbH,
Essen

10.06.2020  Priifung von Klebeverbindungen im Automobil-

bau mit Ultraschall

Roger Marhofer, Waygate Technologies, Hiirth
Klebetechnik, das Fiigeverfahren der Zukunft
Prof. Dr. Dietmar Kohler, Hochschule Offenburyg,
Offenburg

AK Thiiringen

28.05.2020 3D Druck in der Formel 1 und der Luftfahrt
- typische Fehlerquellen und Aspekte der
Qualitatssicherung mittels CT
Gabriele Mdurer, YXLON International GmbH,
Hamburg

AK Zwickau-Chemnitz

26.05.2020 Gemeinschaftsveranstaltung mit dem DVS
Bezirksverband Chemnitz

Instandsetzung von Stahlbriicken- Werkstoff-
kundliche Probleme bei Stahlen an Briicken-
bauwerken von 1850 bis heute

Dr. Gerlinde Winkel, SLV Mecklenburg
Vorpommern, Rostock

Visuelle 3D-Schweifnahtpriifung mit Hilfe der
Endoskopie - Innovationen und Messtechniken
mit dem Mentor IQ

Karsten Broda, GE Sensing & Inspection
Technologies GmbH, Hiirth
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Datum/Ort

Veranstaltung

Veranstalter

Terminverschiebung!
COEX/Seoul/Korea

17.-19.06.2020
Mamaia/Rumanien

23.-25.06.2020
Nirnberg/Deutschland

30.06. - 02.07.2020
London/Grolbritannien

06.-09.07.2020
Palermo/Italien

14.-16.09.2020
Koblenz/Deutschland

15.-17.09.2020
Northampton/GroRbritannien

16.-18.09.2020
Neapel/Italien

22.-25.09.2020
Berlin/Deutschland

20" World Conference on Non-Destructive Testing
(WCNDT 2020)

XXVII™ Int. Symposium of Romanian Association for
Non-destructive Testing-AROENd

Sensor + Test 2020

17% Int. Conference on Condition Monitoring and
Asset Management (CM 2020)

10* European Workshop on Structural Health

Monitoring (EWSHM 2020)

DVS CONGRESS 2020

59t Annual British Conference on NDT (NDT 2020)

8" Workshop on Civil Structural Health Monitoring
(CSHM-8)

InnoTrans 2020

KSNT
www.wcndt2020.com

AROENd
www.aroend.ro/ro

AMA Service GmbH
www.sensor-test.de

BINDT
www.bindt.org/events/CM2020

University of Palermo, University of
Pittsburgh
www.ewshm2020.com

DVS
www.dvs-ev.de/2020

BINDT
www.bindt.org

ISHMII, University of Molise
http://cshm8.unimol.it

Messe Berlin
www.innotrans.de

28.09.2020
Potsdam/Deutschland

Seminar NDT in Railway

DGZfP
www.dgzfp.de/seminar/railway

08.10.2020
Frankfurt a.M./Deutschland

Seminar ZfP 4.0 - Die ZfP im Zeichen der
Digitalisierung

DGZfP
www.dgzfp.de/seminar/zfp-40

14.-16.10.2020

art’20 - 13" Int. Conference on non-destructive

AAENDE - AIPnD

Buenos Aires/Argentinien investigations and microanalysis for the diagnostics and www.art20.com.ar

conservation of cultural and environmental heritage

07.-08.12.2020
Subang Jaya/
Malaysia

Malaysia International NDT Conference And Exhibition
2020 (MINDTCE‘20)

Malaysian Society for Non-Destructive
Testing (MSNT)
www.mindtce2020.com

Cofrend
www.cofrend2020.com

08.-10.12.2020
Marseille/Frankreich

COFREND DAYS 2020

2021

24, -25.02.2021
Weimar/Deutschland

23. Kolloquium Schallemission und DGZfP
4. Anwenderseminar Zustandsiiberwachung

mit gefiihrten Wellen

01.-03.03.2021
Darmstadt/Deutschland

Fraunhofer Institut fir
Betriebsfestigkeit und Systemzuver-
lassigkeit LBF
www.inceight-casting.com

InCeight Casting
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Internationaler Veranstaltungskalender

Datum/Ort Veranstaltung Veranstalter
23.03.20121 19. Seminar Aktuelle Fragen der Durchstrahlungs- DGZfP
Hannover/Deutschland priifung und des Strahlenschutzes
10.-12.05.2021 DGZfP-Jahrestagung 2021 DGZfP

Osnabriick/Deutschland

15.-17.06.2021 International Conference on NDE 4.0 DGZfP
Miinchen/Deutschland

08.-13.08.2021 SMIRT 26 - 26" International Conference on Structural iASMiRT, DGZfP, TUV NORD,
Berlin/Deutschland Mechanics in Reactor Technology swissnuclear, TU Kaiserslautern
www.smirt26.com

04.-08.10.2021 2" European NDT & CM Days in Prague CSNT

Prag/Tschechien www.endtcm21.com
2022

06. -10.06.2022 13" ECNDT 2022 FSEND-RELACRE

Lissabon/Portugal https://ecndt2022.org

DR IV=NDT Die Komplettlésung fiir Ihren ZfP-Workflow

Ganzheitliche Management-Software fir alle ZfP-Verfahren

Einfache Erstellung

' von Priifberichten - ]
Liickenlos nachvoll- . g } ! Auftragsstatus

ziehbare Priifablédufe . / £ h X \ aller Priifungen
= 1 auf einen Blick

- Umfassendes Auftragsmanagement - Zentraler Zugriff auf Priifanweisungen und -vorschriften
- Individuelle und automatisierte Prifberichterstellung - Unterstiitzende Systemhinweise und Erinnerungen

- Verwaltung von Prifpersonal inkl. Dosismanagement - Benutzerzugriff jederzeit und tiberall méglich

« Prifmitteliberwachung und -verwaltung - Smarte Auswertbarkeit der Daten, z.B. fiir Statistiken

- Anlage von Prifobjekten inkl. Prifparameter, ROI, ... - Vollstandige Digitalisierung des ZfP-Workflows

Jetzt Termin fiir eine kostenlose Demonstration vereinbaren!

Eine Softwareldsung von § -I I~

AAP NDT Channel-Partner Deutschland

PTHS

DURR
NDT MNM www.drive-ndt.com
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BUILDING THE FUTURE ON 50 YEARS OF EXPERIENCE

TTim SMIRT 26

50 Anniversary Berlin

Submit your Abstract until 31 August 2020!

Present your latest developments, applications and research
concerning all topics of Structural Mechanics in Reactor Technology!

Sponsorship and Exhibition

Become a sponsor and choose one of the lucrative sponsorship
packages. Use the exhibition to demonstrate your services and products
to potential partners and customers.

www.smirt26.com

© iStock.com/TomasSereda

IS

26" International Conference on
Structural Mechanics in Reactor Technology

8 - 13 August 2021 | Berlin | Germany

)& \4
s & - i
LA TGV NORD swissnuclear i AISERSLAUTERN

IASMIRT



DEUTSCHE
GESELLSCHAFT FUR
ZERSTORUNGSFREIE
PRUFUNG e.V.

DGZfP-JAHRESTAGUNG 2021

Zerstorungsfreie Materialpriifung 10. - 12. Mai

ZfP IN FORSCHUNG, ENTWICKLUNG UND ANWENDUNG

Halle H-Pentermann

DGZfP | Max-Planck-Str. 6 | 12489 Berlin | Tel.: +49 30 67807-120 | E-Mail: tagungen@dgzfp.de | www.dgzfp.de






