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TÜV AUSTRIA

Schallemissionsprüfung (AT)

an Druckgeräten und Lagertanks

Allgemeine Information
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Industrielle Anwendung von AT

Instandhaltungsstrategien
– zeitabhängige Instandhaltung

– zustandsabhängige Instandhaltung

– risikoabhängige Inspektion/Instandhaltung

Schallemissionsprüfung (AT)

– geeignet für alle Instandhaltungsstrategien

– liefert Information bzgl. des tatsächlichen Zustandes

– hilft Prioritäten bei den Instandhaltungsarbeiten zu setzen
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Beispiele für Prüfobjekte
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Normung

CEN TC 138 WG7 und ISO/TC 135/SC 9:
– Europäische (CEN) und internationale (ISO) Expertengremien

befassen sich mit Schallemissionsprüfung.
– Erstellung von neuen sowie überarbeiten von bestehenden

Normen.

Einige wichtige Normen
– EN 14584 ‘AT an Druckgeräten – planare Ortung’
– EN 15856 ‘Korrosionsnachweis an Lagertanks’
– ISO 16148 ‚AT an Druckgasflaschen‘
– Anhang E of EN 13554-5 ‘unbefeuerte Druckgeräte’
– Anhang C of EN 12817, EN 12819 ‘Inspektion von Flüssiggastank
– EN 13554 ‘Allgemeine Grundlagen’
– EN 1330-9 ‘Terminologie’
– EN 134771-1 and EN 13771-2 ‘Messgeräte’
– EN ISO 9712 ‚ZfP Personal‘
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Schallemission, wie funktioniert das?

Prüfobjekt mit Inhomogenität.

Spannungskonzentration lokal im

Bereich der Rissspitze bei Belastung.

Belastung wird langsam gesteigert.

Sobald lokal Materialkennwerte über-

schritten werden, kommt es zu einer

plötzlichen Spannungsumverteilung

unter Freisetzung von Schallemission

(AE) in Form eines Schallwellenpakets.

Risswachstum bei weiterer Belastungssteigerung, Spannungskonzentration bei neuer

Position der Rissspitze, Materialeigenschaften werden lokal wieder überschritten,

neuerlich wird Schallemission (AE) frei.

Ein Riss wird aufgrund von Risswachstum detektiert.
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Erkennung von AE Quellen

Rissnachweis an Behälter mit gefräster Nut unter Belastung:

Ortungsdiagramm plus Erste Anzeigen für Riss-
Sensorpositionen 1-12 wachstum durch AE im
vor Beginn der Bereich der Nut während
Drucksteigerung der Druck-steigerung
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Klassifizierung von AE Quellen

Mehrere AE Ereignisse in unmittelbarer Nähe

zueinander bilden einen AE Cluster.

Einer oder mehrere AE Cluster werden einem

Bereich auf dem Prüfobjekt zugeordnet. Dieser

Bereich wird als AE Quelle bezeichnet.

Die Klassifizierung der AE Quellen erfolgt

durch Analyse der einzelnen AE Ereignisse,

die im betrachteten AE Cluster liegen.

Beispiel für ein Klassifizierungssystem:

Klasse 1: geringfügige Quelle

Klasse 2: aktive Quelle

Klasse 3: sehr aktive Quelle
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Vergleich AT mit anderen ZfP Verfahren

Durchstrahlungsprüfung (RT)
Erkennung von Inhomogenitaten aufgrund von Strahlendurchgang

Aufnahme Vergleich mit AnnahmekriterienerfOllt j/n?

Ultraschallprüfung (UT)
Erkennung von Inhomogenitaten durch Reflexion oder Schwachung

Signal Vergleich mit Annahmekriterien erfOllt j/n?

Schallemissionsprüfung (AT)
Erkennung von Inhomogenitaten aufgrund von Schallwellenpaketen

Quellenstarke Vergleich mit AnnahmekriterienerfOllt j/n?

Insbesondere gilt:
SchallemissionsprOfung detektiert lokale Überbeanspruchung

Statische Inhomogenitat setzen KEINE Schallemission frei
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Wichtigsten Eigenschaften der AT

PrOfung von großen Bereichen
Nicht-invasive PrOfung bei vergleichsweise geringem

Aufwand

SchallemissionsprOfung

Lokalisierung von Fehlstellen
ermöglicht wirtschaftliche FrOhwarnsystem

Nachuntersuchungen

AT liefert qualitative Aussage zum Zustand des Behalters

AT ermöglicht rechtzeitige Reparatur, um Versagen zu verhindern

AT tragt zum sicheren Anlagenbetrieb bei
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Fallstudie fOr Nachweis von Korrosion

2 Druckgerate mit einem Volumen von je 300 m3

Lange 28 m, Durchmesser 3,6 m
Thermische Isolierung
Lagerung von verflOssigten Kohlenwasserstoffen
Auslegungsdruck 7 bar
Arbeitsdruck 2 bar
PrOfdruck 6,8 bar
Wanddicke des zylindrischen Abschnitts 14 mm
Wanddicke der Böden 16 mm
PrOfauftrag: DurchfOhrung der wiederkehrenden
PrOfung
mit AT unter Einsatz von Stickstoff zur Drucksteigerung
(anstelle der WasserdruckprOfung und der inneren
PrOfung).
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Ortungscluster zu Behalter A

Geortete Ereignisse sind in bestimmten Höhen linear angeordnet (angedeutet

durch strichlierte Linien).

Sichtprüfung einer AE Quelle im

Anschluss an die Prüfung.
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Nachuntersuchung an Behalter A

Die Positionen der linearen Anzeigen stimmen mit den Lagen der

Halterungsringe fOr die thermische Isolierung Oberein.
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Nachuntersuchung an Behalter A

Bereich nahe der Rundnaht am oberen Boden nach der Entfernung der

thermischen Isolierung. Minderung der Wanddicke war 8 mm (nominelle

Wanddicke 14 mm).
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Nachuntersuchung an Behalter A

Bereich der nachsten linearen Korrosionsanzeige nach Entfernung der

thermischen Isolierung. Minderung der Wanddicke war 7 mm (nominelle

Wanddicke 14 mm).
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Reparatur von Behalter A

Verstarkungsringe wurden Ober die beschadigten Bereiche am oberen

Boden auf den Behalter A geschweißt.
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Ortungscluster zu Behalter B

Ortungen verteilt Ober den ersten Ring im Anschluss an den oberen

Boden. Keine lineare, starke Korrosionsanzeige.
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Instandhaltung

Behalter A und B wurden gestrahlt, ein geeigneter Anstrich wurde

aufgebracht und die thermische Isolierung erneuert.
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Fallstudie zum Risswachstum

FOllanlage mit halbautomatischer PrOfung von

Gasflaschen.

Volumen 50 l, Auslegungsdruck

200 bar, PrOfdruck 280 bar.

Flaschen fOr Stickstoff und Sauerstoff werden in

einem Durchgang geprOft und gefOllt. Alle
andere

Flaschen werden mit Stickstoff geprOft.

Ersatz der WasserdruckprOfung und der inneren

PrOfung.

Null Risiko fOr Restfeuchte. Vermeidung

von Innenkorrosion. Vermeidung von

Produktverunreinigung.
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Ortungs-

Beispiel fOr ausgeschiedene Flaschen

1. PrOfung:

PrOfstand, cluster am
automat. Fuß

2.
PrOfung:

PrOfstand,

manuell
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Nachuntersuchung

I

3.
PrOfung
im Bunker
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Nachuntersuchung

Fotos vom Schaden 

nachdem der Boden

abgeschnitten wurde

RT vom gleichen 

Bereich

 Abschnitt des Champagnerbodens

Material 34CrMo4
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Metallographische Untersuchung

Risstiefe: 7,9 mm

Restwanddicke: 4 mm
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Spannungsverteilung

FE-Analyse an Flaschenboden mit ahnlicher Geometrie (links) zeigt die

Spannungsverteilung bei 200 bar, Bereich der Maximalspannung () stimmt mit

Position der Rissöffnung Oberein ()
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Zusammenfassung

AT ist ein FrOhwarnsystem fOr mögliches Versagen und erlaubt so
die rechtzeitige Reparatur der Anlagenkomponente.

AT ist nicht-invasiv. In den meisten Fallen wir das Betriebsmedium fOr die

PrOfung unter Bedingungen verwendet, die so nahe wie möglich an den

Betriebsbedingungen liegen.

AT bietet eine integrale PrOfung von großen Anlagenkomponenten bei

einem Minimum an Anlagenstillstand.

AT liefert mehr Information im Hinblick auf den tatsachlichen Zustand als

eine konventionelle PrOfung.

AT unterstOtzt den sicheren UND wirtschaftlichen Anlagenbetrieb.
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Zum Abschluss noch …

Vielen Dank für Ihre Zeit!

Joachim Schweikle

Schweikle
Dienstleistungen GmbH

E-Mail: info@schweikle-
dienstleistungen.de

Tel.: +49-151 12808318
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