Rohr /Qualitédtssicherung

Die HKS-Prozesstechnik GmbH stellt ein neuartiges Sensor-
system vor, mit dem Schweil3prozesse ltickenlos tiberwacht
werden konnen. Der Thermoprofilscanner erkennt am War-
mebild der abkiihlenden Schweildnaht auch bisher unent-

deckte Fehler zuverlassig.

Qualitdt in der schweilltechnischen Fertigung ist mess-
und reproduzierbar, lautet das Credo der HKS-Prozess-
technik GmbH aus Halle. Seit 17 Jahren entwickelt und
vertreibt das Unternehmen Uberwachungssysteme fiir
automatisierte Schweillprozesse. Das jlingst entwickelte
thermographische Verfahren bietet neue Moglichkei-
ten in der zerstorungsfreien inline-Uberwachung von
Schweillprozessen.

Das Verfahren erfasst die Wéirmestrahlung der
durch den Schweillprozess eingebrachten Energie in
den Grundwerkstoff. Direkt hinter der Fiigestelle ange-
bracht, misst ein Thermoprofilscanner (TPS) quer zur
Schweillnaht das ,Wdrmeprofil* als Linie. ,Hinterein-
ander gelegt" ergibt sich ein thermisches Abbild der so-
eben geschweiliten Naht.

Bis zu 400-mal pro Sekunde werden die Temperatur-
profile gemessen und daraus Kennwerte fiir die Beur-
teilung des Warmefeldes errechnet. In Echtzeit werden
diese Kennwerte mit den Werten einer O.K.-Naht vergli-
chen. Lage, Breite, Symmetrie sowie die Temperatur des
Wirmefeldes liefern dabei sehr prizise Aussagen iiber
einen gleichbleibenden Produktionsprozess. Damit ist
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das Messverfahren nach Angaben von HKS in der Feh-
lererkennung anderen Verfahren der Nahtkontrolle wie
Wirbelstrom oder Ultraschall tiberlegen. Eine Reihe von
Fehlern wie die gefiirchteten ,kalten Ndhte" beim HFI-
Schweillen, die beispielsweise bei Umformprozessen
wieder aufreiffen, oder ein nicht korrekter Einbrand bei
WIG-Prozessen werden zuverlédssig erkannt.

Aufgrund der Messung des Warmeeintrags und de-
ren Wirkung auf die Schweinaht eignet sich der Ther-
moprofilscanner fiir alle Schweifverfahren (Lichtbo-
gen, HFI, Laser) an modernen Rohrstraflen. Der Sensor
ist einfach nachriistbar. Die glaslose Optik sowie die
robuste und kompakte Bauform des Sensorkopfes erlau-
ben den Einsatz auch unter extremen Prozessbedingun-
gen. Rauchgase, Kithlwasser und hohe Temperaturen
kénnen dem gasgespiilten und wassergekiihlten Sensor
nichts anhaben.

Visualisierter Fertigungsprozess

Neben der Fehlererkennung wird der Fertigungsprozess
komplett visualisiert. Das wéhrend des SchweilSprozess
permanent angezeigte Warmebild erleichtert das Fin-
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Prinzip der Wérmefeldmessung.

(Bild: HKS)

den der richtigen Schweifparameter. Jede Anderung
kann sofort im sich verdndernden Wirmebild verfolgt
werden.

Ein spezieller ,Rohrmonitor” zeigt die laufende Pro-
duktion sowie die letzten 40 Rohre und deren Quali-
tatsbewertung. Eine Anzeigeeinheit unterstiitzt an der
Priifstation mit aussagekréftigen Qualitits-Informatio-
nen. Eine umfassende Langzeitdokumentation kann im
Fall der Produkthaftung eingesetzt werden.

Nambhafte Rohrhersteller haben mittlerweile auf
die Uberwachung mittels Thermoprofilscanner um-
gestellt. Ein Beispiel ist die Produktion dickwandiger
WIG-geschweillter Rohre, bei der unsymmetrischer
Einbrand, ungentigende Wurzeldurchschweifung und
Brennerfehlstellungen von herkémmlichen Verfah-
ren nur bedingt erkannt wurden. Seit dem Einsatz des
Thermoprofilscanners sind keine Nachkontrollen mehr
erforderlich und alle Schweilifehler werden zuverlissig
erkannt. Selbst verbrauchte Wolframelektroden werden
als Fehlerquelle erkannt, denn sie bilden ein signifikat
anderes Warmebild aus. So wird diese Fehlerquelle auf-
gespiirt, wenn am SchweilSergebnis selbst fiir das getib-
te Auge noch keine Fehler zu erkennen sind.

In der Praxis wird das TPS seit einiger Zeit beim HFI-
Schweillen eingesetzt. Kalte Fiigestellen und Risse wer-
den dortsicher erkannt. Durch sein Messprinzip erweise
sich der Sensor zudem jedem Pyrometer als iiberlegen,
betonen die Entwickler. Sogar Verdnderungen in der
Qualitdt des zu schweilenden Werkstoffs oder die An-
derung des Warmefeldes durch verschlissene Andruck-
rollen sind mit dem Thermoprofilscanner sichtbar.

HKS Prozesstechnik GmbH

D-06120 Halle
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HKS Prozesstechnik

Die 1993 geriindet HKS Prozesstechnik entwickelt und vertreibt
Messtechnik, die auf die speziellen Bedingungen und Anspriiche
der Schweiltechnik zugeschnitten ist. Der Einsatz der innovati-
ven und ausgereiften Produkte sichert den Anwender dauerhaft
die Qualitat ihrer Schweilfertigung.
Die Grinder der HKS-Prozesstechnik-GmbH, Dipl.-Ing. Olaf Holl-
mann, Dipl.-Ing. Michael Kiese und Dr. Volker Schauder forsch-
ten vor der Unternehmensgrindung am ehemaligen Zentralins-
titut fiir Schweilitechnik der DDR (ZIS) der heutigen SLV in Halle/
Saale unter anderem auf dem Gebiet der Qualitatsbeurteilung
von Lichtbogenschweilndhten an Hand der Schweiliparameter.
Das wahrend dieser Forschungsarbeiten gesammelte Wissen
bildet die Basis der Produkte der HKS-Prozesstechnik GmbH.
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