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Die  Schweinaht  Prufung von  UP-langs-
geschweilRten Grof3rohren mit dem SNUL System:
Prufung auf Langsfehler, Querfehler und Dopplungen
neben der Naht mit insgesamt zehn Prifkdpfen.
Gepriift werden Rohre mit Durchmessern von 400 bis
2100 mm. Eine automatische Schweif3nahtverfolgung
ist implementiert.

Ultrasonic Inspection of longitudinally welded SAW-
tubes with the SNUL system: Inspection for
longitudinal flaws, transverse flaws and laminations
besides the weld seam with a total of ten ultrasonic
probes. Tubes with diameters from 400 to 2100 mm
are inspected. An automated tracking of the weld
seam is integrated in the system.

Bild 1. Der vertikal verfahrbare Maschinenstander
dient der Aufnahme der Prifkopfsysteme. Das Rohr
wird mit einem Prifwagen unter den Prifkopf-
systemen entlang gefahren. Ein Bedienpult fur die
Steuerung ist direkt an der Anlage angebracht. Die
ECHOGRAPH Ultraschall-Elektronik ist in der
Prufkabine (rechts im Bild) untergebracht.

Pruflinge

UP-langsgeschweilite Rohre

Ausgangsmaterial : warm gewalzte
Einzelbleche
Durchmesser (D) 1400 — 2100 mm
Wanddicke (s) :5,5-40 mm
Lange :6—-20m
Geradheitsabweichung : max. 2 mm/m
Ovalitat : max. 2% of D

Fig 1. The vertically moveable machine frame carries
the probe systems. The tube is moved by a test
carriage underneath the probe systems (off-line test).
An operator panel for the control of the inspection
system is located directly next to the frame. The
ECHOGRAPH ultrasonic electronics is located in the
operator cabin (on the right).

Specimens

SAW-tubes with longitudinal seam

Material : hot rolled plates
Diameter range (D) 1400 — 2100 mm
Wall thickness (s) :5,5-40 mm
Length :6—-20m
Straightness deviation : max. 2 mm/m
Ovality : max. 2% of D

Breite der Schweil3naht
Schweil3naht-Position
Nachweisbare Fehler

:12 - 40 mm
:12-Uhr + 100 mm
: Langs- & Querfehler,

Dopplungen neben
der Naht

Width of weld seam
Seam position
Detectable flaws

:12 - 40 mm
: 12-0’clock + 100 mm
: longitudinal, transverse,

laminations besides
the weld
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Bild 2. Die Priufkopfsysteme kdnnen einzeln
abgesenkt werden, um kurze ungeprifte Enden zu
erreichen. Das Querfehlersystem ist hier noch in der
Sicherheitsposition.

Fig 2. The probe systems can be individually moved
into the test position which results in short untested
ends. In the shown case, the transverse flaw system
is still in the safety position.

Bild 3. Abhangig von der Wanddicke kommen bis zu
drei Prufkopfpaare zur Langsfehlerprifung (L) zum
Einsatz. Ein Prufkopfpaar dient der Querfehler-
prufung (T) direkt auf der Naht. Ein weiteres
Prufkopfpaar wird fur die Dopplungsprufung (Lm)
direkt neben der Naht eingesetzt. Bis zu zwei
Systeme (je zwei Mel3sonden) verfolgen die Naht (S).

Fig 3. Dependent on the wall thickness, up to three
probe pairs are used for the longitudinal flaw
inspection (L). One probe pair inspects for transverse
flaws (T) directly on the weld. Another probe pair is
used for the lamination inspection (Lm) directly next
to the weld. Up to two dual-sensor systems track the

weld seam (S).
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Bild 4. Die Ankopplung bei der Langsfehlerprifung
erfolgt mit freien Wasserstrahlen. Der Einschallwinkel
der Prifképfe wird prazise und stufenlos eingestellt
und mit einer Skala angezeigt. Die Aufhangung aller
Systeme  (Prufkopfe &  Nahtnachfihrung) st
kardanisch. Die Fiihrung am Rohr erfolgt mit Rollen.

Bild 5. Das Prufkopfpaar fur die Querfehlerprifung
wird direkt auf der Naht aufgesetzt. Dies wird durch
die Kopplung mit freien Wasserstrahlen erméglicht.

Fig 4. Ultrasonic coupling for the longitudinal flaw
inspection uses free water jets. The incidence angle
of the probes is precisely and continuously adjustable
and monitored by means of a scale. A cardanic
suspension for all systems (probes & seam tracking)
is realised. Rollers guide the systems along the tube.

Fig 5. The probe pair for the transverse flaw
detection is located directly on the weld. This is

possible by coupling with free water jets.
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