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Kurzfassung 

Rohrherstellungsverfahren erzeugen typischerweise Schräglagen für natürliche Längsfehler 
im Bereich von bis ±15° bezüglich der Rohrachse. Bereits leicht von 0° abweichende 
Lagen (±5°) sind in konventioneller Technik schwer nachweisbar. 
 Solche  Schräglagen werden von GE-Phased-Array-Ultraschall-Prüfsystemen in 
Clustertechnik (GRP-Portal mit Drehrollgang) und in Pfützentechnik (GRP-Helix mit 
schraubenförmigen Rohrtransport) detektiert. Mit jenen Prüfanlagen werden Fehlerlagen 

- und der Winkeleinschalltechnik 
 

 Zur Detektion definierter Schrägfehlerlagen mussten sehr spezielle 
Randbedingungen eingehalten werden. Bei der PA-ROT konnte die Phased-Array 
Technologie erfolgreich in einer Rotationsprüfanlage eingesetzt und die lückenlose 
Überprüfung bis ±22° erreicht werden. 
 Die neue GE-USIP|xx-Elektronik ist ein wesentlicher Bestandteil dieser 
Technologie, wodurch die Signalqualität verbessert und eine hohe Prüfgeschwindigkeit 
erzielt wird. Diese Elektronik ist erstmals mit einer Rotationsprüfanlage verknüpft. 
 Praxisversuche konnten die geplante Leistung validieren und sogar übertreffen. In 
2015 werden drei Anlagen dieses Typs übergeben und in den täglichen Prüfbetrieb gehen. 
 Internationale Standards, welche eine Prüfung auf Schrägfehlerlagen beinhalten, 
existieren schon heute (z.B. API5CT, etc.). Diese Prüfung stellt eine wesentliche 
Erweiterung der Ultraschall-Prüftechnik dar. 
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Erfahrungen

 
3 Anlagen diesen Typs aktuell in den Produktionsbetrieb übergehen.

Bisherige Testergebnisse zeigen einen deutlichen Vorteil der Phased 
Array Technologie gegenüber der konventionellen Technik. Während 

-
tungsalgorithmen GE Sensing & Inspection eine lückenlose Prüfung bis 

-
bild des Prüfgutes mit Aussage über Geometrie und Fehler.

Für den Bediener ergeben sich keine weiteren Einstellaufgaben. Alle 
Prüfparameter der Schrägfehlerprüfung werden von den Längsfehler-
einstellparametern abgeleitet und analog angewendet. 

Die ROT 180 mit Phased Array Technologie ist der notwendige Schritt 
aktuellen Prüfnormen gerecht zu werden.  

Mögliche Anordnungen sind:

Parallele Quer- und Wanddickenprüfung
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