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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Prüfobjekt 

Prüfobjekt: CASTOR ®-Behälterkörper in einer „Vordrehkontur“, also ohne 
Kühlrippen und Bohrungen 

Monolithischer Behälterkörper inkl. Boden aus Sphäroguss 

Länge ~ 6 m 

Durchmesser ~ 2,5 m 

Wanddicken ~0,5 m 

Gewicht > 100 t 

Beispiel für fertigen CASTOR®-Behälter 

Vordrehkontur 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 
.  

Manuelle Prüfung in einem aufwändigen und langwierigen Prozess, da keine 
automatisierten Verfahren verfügbar 

Überwiegend konventionelle Prüfung (teilw. manuelle Phased-Array Prüfung) 

Nachweis von axial orientierten Inhomogenitäten im gesamten 
Mantelvolumen gefordert 

Referenzfehler KSR 6 

 

Ausgangssituation 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Mögliche Umsetzung 

Prüfung auf senkrecht zur Achse des zylinderförmigen Bauteils liegende unzulässige Anzeigen 

 

 

Testweise Umsetzung: Kombination aus Tandem- und Phased-Array-
Technik: Nachweis der Testbohrungen möglich 

Nachteile: 

Sehr hoher mechanischer und prüftechnischer Aufwand 

Lange Prüfzeiten 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Umgesetztes Prüfkonzept 

Axiale Einschallung von der Deckel- und Bodenseite aus 

Langgestreckter Phased-Array Prüfkopf, der die Prüffläche in Radialrichtung fast vollständig 
abdeckt 

„Kleine“ Mechanik: nur als Prüfkopfhalter 

Nutzung vorhandener Drehvorrichtungen 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Beispiel: Prüfkopf mit 64 aktiven Elementen, Prüffrequenz 1 MHz 

Schallfeld inkl. Schallschwächung, Fokus: 2500 mm 

Prüfkopfdesign via Simulationen  

Simulationen zur Verfügung gestellt von M.Spies, Fraunhofer IZfP 

Frontalansicht Seitenansicht 

Strahlquerschnitte 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Finales Prüfkopfdesign und Phased-Array Ausrüstung 

Sonderprüfkopf 

128 Elemente 

1 MHz 

Pitch: 3,1 mm 

Apertur: ~396 x 80 mm 

128-kanalige Elektronik 

Angepasster Prüfkopfhalter 

Koppelmittelsystem 

Prüfmechanik 

Auf die Prüfaufgabe zugeschnittene Software 

Industrietaugliches PC-System 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Aufbau am Referenzkörper bei GNS 

Teilautomatisierter Prüfablauf mit Nachweis der Referenzbohrungen 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Mobile Prüfvorrichtung (Details) 

Prüfkopf  

Prüfkopfhalter mit Kardanik 

Prüfkopfhalterführung 

Koppelmittelauffangwanne 

Koppelmittelpumpe 

Koppelmittelvorratsbehälter 

 

 

7



8



9



S
Z

M
F

, E
D

S
Z

, F
ol

ie
 1

7,
 1

2.
05

.2
01

5 

Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Ergebnisse: C-Bild 

Umfangspos. [mm] Tiefe [mm] 
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C-Bild mit Anzeigen (KSR 6) im Referenzkörper und ein dazugehöriges B-Bild 

Bohrungen in  
versch. Tiefen 

Bohrungsreihe 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Korrektur der Daten 

Unkorrigierte B-Scans 
Korrektur durch phasenrichtige 
Überlagerung 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Umfangspos. [mm] Tiefe [mm] 
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Ergebnisse: S/N 

Kumuliertes A-Bild: Max. über alle A-scans: 

KSR 6 
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Zulässigkeits-Schwelle: KSR 6 

Registrier-Schwelle: KSR 6 – 6dB 
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Teilautomatisierte Prüfung von Gussbehältern 

Fazit 

Prüfkonzept 

Sehr großes, niederfrequentes Phased-Array 

Einschallung in axialer Richtung 

Kein mechanisches Scannen, Rotation reicht aus 

Nachweis von Ungänzen im Mantelvolumen 

Orientierung axial 

KSR 6 wird in Tiefen bis 3,5 m mit S/N von typisch 6 dB nachgewiesen 

Reproduzierbarkeit hoch 

Mobile teilautomatisierte Prüfvorrichtung erfolgreich getestet 

Messzeiten zwischen 3 und 12 min für eine Einschallrichtung 

Auf- und Abbau in kurzer Zeit an verschiedenen Einsatzorten möglich 

Daten werden digital aufbereitet und archiviert 

Seit März im regulären Einsatz 
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