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2020 Umsetzung nach

DIN EN ISO/IEC 17025: 2018

Erweiterung Pruflabor

201 8 Ein zusatzliches Pruflabor
am Standort Kirchzarten

Umsetzung von
DIN EN I1SO 9001:2008 zu
DIN EN ISO 9001:2015

2017 Akkreditierung nach
DIN EN ISO/IEC 17025: 2005

Neuer Standort Landau

2012 Umfirmierung in die AWT Peters GmbH
Korperatives Mitglied der DGZfP
Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001:2008

2007 Zertifizierung der Mitarbeiter nach DIN EN 473
s (heute DIN EN ISO 9712) + ASME SNT-TC-1A
2010 in folgenden ZfP-Verfahren:

VT|PT|MT|UT|RT|ET|HT

2006 Grindung AWT Peters als Einzelfirma

Mitarbeiter zertifiziert nach DIN EN ISO 9712 mit
mehrheitlich folgenden zusétzlichen Qualifikationen:

UTPA - Ultrasonic Testing Phased Array- Ultraschallprifung Gruppensrahler Technik
UT - Aufbaukurs autentische Werkstoffe
SNT-TC-1A/ASME V



Tatigkeitsbereiche

VT Sichtprifungen

PT Farbeindringprifungen

MT Magnetpulverprifungen

UT Ultraschallprifungen

RT Durchstrahlungsprtfungen (Filmauswertung)
ET Wirbelstromprifungen

HT Mobile Harteprifungen
Rohrleitungsabnahmen nach BetrSichV
(Betriebssicherheitsverordnung)

durch befahigte Personen, Druckbehélter und Rohrleitungen

SchweiB- und Baulberwachung durch
SchweiBaufsichtspersonen

Bauleitung und Dokumentation im Rohr- und Stahlbau

Zerstérungsfreie Werkstoffprifungen durch
nach DIN EN ISO 9712 zertifizierte Prifer



Zerstorungsfreie Werkstoffprufungen

VT - Sichtprifungen (Visuell Testing, Visuelle Prufung)

? Die visuelle Sichtpriifung ist die grundlegende und &lteste zerstérungsfreie Methode fir die Fest-
. stellung von Oberflachenfehlern der Produkte, SchweiBnihte, Komponente und fir die Beurteilung
. der einzelnen Teile von verschiedenen Anlagen. Die visuelle Kontrolle sollte immer einer anderen
. zerstérungsfreien Methode vorausgehen, weil sie Fehler entdecken kann, die die richtige Durchfiih-
: rung oder Auswertung der Ergebnisse einer anderen zerstérungsfreien Methode verhindern kon-
: nen. Zum Zweck der qualitdtsgerechten Durchfiihrung der visuellen Kontrolle ist es notwendig, die
: Konstruktion der zu kontrollierenden Anlage, die Technologie der Produktion des zu kontrollierenden
: Produktes, Fehlerarten und ihre Entstehungsursachen zu kennen. Die Qualitat der visuellen Kont-
. rolle stltzt sich auf die langjahrigen Erfahrungen des Prufers, der diese Kontrolle durchfthrt.

Die visuelle Prifung wird in direkte und indirekte Prufung aufgeteilt.

. Direkte visuelle Priifung

. Diese Kontrolle kann nur dort durchgefiihrt werden, wohin der Prifer physisch kommen kann. Bei
. dieser Methode wird die Sehkraft des Priifers beziehungsweise einfache Mittel (Lupe, Lehren, Fo-
. toapparat und andere) benutzt.

Indirekte visuelle Prifung
. Die Stellen, die fiir das Auge des Operators unzugénglich sind, werden mittels Endoskope (feste
: oder biegsame) oder Videoskope kontrolliert.




PT - Prufungen (Penetrant Testing, Farbeindringprifung)

® Die Kapillarmethode ist eine sehr verbreitete Oberflachen Prifmethode, sie ist bestimmt fur die Kon-
5 trolle der Fehler, die mit der Material- oder Komponentenoberflaiche zusammenhangen. lhr Vorteil
. besteht darin, dass sie auf magnetischen, nichtmagnetischen, metallischen und auch nichtmetalli-
¢ schen Materialien angewendet werden kann. Mittels dieser Methode kénnen Oberflachenfehler wie
: z.B. Risse, Poren, Nichtanhaftung der Kompositionen, usw. ersichtlich gemacht werden.

Eine qualitadtsgerechte Durchfiihrung dieser Prufung bringt bestimmte Anspriiche an Umge-
© bungstemperatur und an Qualitat der gepriiften Oberflache mit sich.

Basisarten der Kapillarmethode:

- farbige Methode - farbige Erscheinung
des Fehlers ( in der Regel rot-weiB)

»  fluoreszenzmethode - Erscheinung des
Fehlers unter UV Licht

MT-Priafungen (Magnetic Testing, Magnetpulverprifung)

® Sie gehort zu den meistbenutzten zerstérungsfreien Oberflachenprifungen — d.h. Suche nach
: Oberflachenungénzen und nach Ungénzen, die sich direkt unter der Oberfléache befinden (bis zur
: Tiefe max. ca. 0,5 mm) in ferromagnetischen Gegenstanden. Der ferromagnetische Gegenstand,
: der kontrolliert werden soll, wird auf geeignete Weise magnetisiert, und auf die Oberflache wird
ferromagnetisches Pulver aufgetragen. Auf der Stelle der Ungénze ist das magnetische Feld defor-
© miert, es ragt Uber die Oberflache und es bildet sog. magnetischen Streufluss. Die Partikel des
ferromagnetischen Pulvers sind mittels der Wirkung des Streufelds angezogen und sie gruppieren
. sich auf der Stelle der Ungénze. Solche gebildeten Anordnungen sind tblicherweise charakteris-
: tisch fiir den Typ der entdeckten Unintegritat. Die Empfindlichkeit der Methode ist am gréBten fiir die
. Oberflachenungénze und sie verringert sich bedeutend mit der VergréBerung der Entfernung der
. Unteroberflachenungénze von der Oberflache.

. Charakteristische Typen der Ungénzen, die mittels dieser, Prifmethode entdeckt werden kdnnen,
: sind z.B. Spalten, Risse, Uberwalzungen bei Schmiedeteilen, Verdoppelungen auf AufschweiB-
. blechkanten, KaltschweiBen bei Gussteilen und einige Unteroberflachenvolumentehler.

Es existieren viele Anwendungen dieser Prifmethode, die in zwei groBen Gruppen aufgeteilt werden:

+  Stationare Priifung — Prifung der neuen Produkte (Schmiedeteile, Gussteile, SchweiBteile).
: »  Mobile Priifung — Prifung von Oberflachen, Schweifnéhten im Terrain oder im Betrieb.




UT-Prifungen (Ultrasonic Testing, Ultraschallprifungen)

® Sle gehdrt zu den meistbenutzten Volumenprifmethoden — d.h. Suche nach Innenfehlern in Metall-
: und Kunststoffgegensténden. Die Ultraschallmethode nutzt die Eindringung der Ultraschallwellen
in das geprifte Material aus. Die Ultraschallwellen werden in das Material mittels einer Ultraschall-
. sonde transportiert. Es gibt eine ganze Reihe von Ultraschallsonden. Sie unterscheiden sich haupt-
: séchlich in dem Winkel, unter dem die Ultraschallwellen in das Material eindringen. Falls sich im
. gepriften Material eine Ungénze befindet, kommt es zur Rickreflexion der Ultraschallwellen in die
. Sonde. Auf dem Bildschirm des Gerats wird dann diese Reflexion (,Echo“) dem Bildschirm des Ge-
rats ausgewertet. Die Ultraschallprifung ist vor allem auf die Feststellung der Innenvolumenfehler in
. Materialien, der Flachenfehler wie z.B. Risse und Doppelungen, und auf die Feststellung der Wand-
. dicken gerichtet. Die verbreiteteste Anwendung ist dieFeststellung und Auswertung von Ungénzen
: in SchweiBnahtverbindungen.

Priifen mit Phased-Array (Gruppenstrahlertechnik)

Mit der Phased-Array-Technik wird ein Ultraschallbiindel erzeugt, dessen Parameter wie Einschall-
winkel, Fokusabstand oder GroBe des Fokuspunktes mit einer Software eingestellt werden. Dar-
Uber hinaus kann ein so erzeugtes Schallbindel Uber einen groBen Array zyklisch durchgetaktet
werden. Diese Eigenschaften flihren zu einer Reihe von neuen Mdéglichkeiten.

Es kann zum Beispiel der Einschallwinkel des Schallbindels kontinuierlich geéndert werden, wo-
durch der Prufbereich ohne Bewegen des Prifkopfs abgedeckt wird, was den Einsatz von mehreren
Prufkdpfen und anderen mechanischen Komponenten Uberflissig macht. Der Einsatz eines Schall-
blndels mit variablem Einschallwinkel gewéhrleistet auch die Fehlererkennung unabhéngig von der
Ausrichtung des Defekts und die Optimierung des Stérabstands.

Vorteile von Phased-Array gegeniiber konventioneller Ultraschallpriifung:

+  Software-Steuerung von Einschallwinkel, Fokusabstand und GréBe des Fokuspunktes.

+  Prufen unter verschiedenen Winkeln mit einem einzigen, kleinen, software-gesteuerten
Guppenstrahlerprufkopf.

+  GroBere Flexibilitat fur das Prifen von Werkstlicken mit komplexer Geometrie.

+ Rasches Abtasten ohne bewegliche Teile.




RT — Prufungen (Radiographic Testing, Durchstrahlungsprifung)

® Diese Methode gehort zu den grundlegenden zerstérungsfreien Methoden (Volumenpriifung). Das
Prinzip der Methode besteht in der Ausnutzung der lokalen Anderung der Intensitat der durchdrin-
: genden Strahlung, die durch den gepriiften Gegenstand durchdringt. Die Anderung der Strahlung
: wird mittels des radiographischen Films registriert, wo das Innenvolumen des gepriiften Gegen-
: stands in dem Negativ abgebildet wird. Diese Prifung ist vor allem auf die Feststellung der Innen-
. volumenfehler im Material und in SchweiBnahten gerichtet.

Mobile HT-Prifungen (Mobile Harteprufung)

® Unter mobiler Hartepriifung versteht man die Ermittiung von Hartekennwerten mittels eines durch
: eine Person leicht transportablen Prifgerates. Ein Prifgeréat ist dann mobil, wenn es ohne Hilfs-
© mittel Giber die notwendige Distanz bewegt werden kann und wenn dessen Gesamtvolumen gut zu
© transportieren ist.

. Die Ermittlung/Berechnung des Messwertes muss vor Ort erfolgen. In dieser Mobilitt liegen die
: entscheidenden Vorteile der mobilen Hartepriifung. Die Priifung kann an gréBeren und/oder nicht
. transportablen Bauteilen erfolgen.

. Die ProbengréBe und -form fir die Hartepriifung mit stationaren Geraten sind sehr stark einge-
: schrankt. Eine Prifung ware dann nur durch eine Zerstérung des Bauteiles moglich. Die Héarte eines
. Werkstoffes ist definiert als dessen Widerstand gegen das Eindringen eines (harteren) Kérpers.
. Diese relativ allgemeine Definition l&sst sehr unterschiedliche Verfahren und Prinzipien zu.

© Die mit verschiedenen Verfahren ermittelten Hartewerte sind folglich nicht oder nur unter Vorbe-
© halten vergleichbar. Sollen Harteprifergebnisse miteinander verglichen werden, so ist dies ohne
Vergleichsmessung nur fir dasselbe Prifverfahren bei denselben Prifparametern (Belastungsart,
© Art der Messung, MessgréBe, Eindringkérpergeometrie, Eindringkdrperwerkstoff, GroBe der Belas-
© tung) moglich.




ET-Prafungen (Wirbelstromprifung)

® Bei der Prifung wird durch eine Spule ein wechselndes Magnetfeld erzeugt, welches im zu unter-
: suchenden Material Wirbelstréme induziert. Bei der Messung wird mittels eines Sensors, der meist
: auch die Erregerspule enthélt, die Wirbelstromdichte durch das vom Wirbelstrom erzeugte Magnet-
. feld detektiert. Die gemessenen Parameter sind die Amplitude und die Phasenverschiebung zum
. Erregersignal. Zu deren Messung benutzt man ublicherweise eine zweite Spule im Sensor. Man
. spricht dann von einem Fluxgate-Magnetometer, welches im deutschen Sprachraum umgangs-
. sprachlich auch als Forster-Sonde bezeichnet wird. Gelegentlich werden auch andere Magnetfelds-
. ensoren, wie GMR-Sensoren oder SQUIDs eingesetzt.

: Bei der Wirbelstromprifung wird der Effekt ausgenutzt, dass die meisten Verunreinigungen und
: Beschadigungen in einem elektrisch leitféhigen Material auch eine andere elektrische Leitfahigkeit
. oder eine andere Permeabilitét als das eigentliche Material haben.

Da das Messsignal von den drei Parametern Leitféhigkeit, Permeabilitdt und Abstand zwischen
. Detektor und Materialoberflache bestimmt wird, hat die Wirbelstromprifung drei verschiedene Ein-
. satzgebiete:

Rissprifung:

. Bei der Rissprufung wird der Sensor Uber oder durch das zu prifende Objekt bewegt. So lange
: keine Beschadigung im Material ist, ist auch dessen elektrischer Widerstand homogen, und die Wir-
© belstrome flieBen gleichmé&Big im Material. Hat das Prfteil beispielsweise einen Einschluss eines
© Fremdmaterials, dessen spezifischer Widerstand kleiner als der des restlichen Materials ist, wird die
. elektrische Stromdichte im Einschluss gréBer sein als in der Umgebung.

: Umgekehrt verhélt es sich bei einem Einschluss mit gréBerem spezifischen Widerstand oder einem
: Haarriss, um den der Strom herumlaufen muss. Auf jeden Fall verandert sich also die Wirbelstrom-
. dichte im Vergleich zum unbeschadigten Bauteil. Bei dieser Priifung werden Sensoren verwendet,
. deren Spulen so geschaltet sind, dass kleine Anderungen der Materialeigenschaften oder des Ab-
. stands des Sensors von der Materialoberflache weitgehend kompensiert werden.

Priifung der Materialeigenschaften (Gefiigeprifung):

Anderungen in der Leitfahigkeit oder der Permeabilitat werden zur Bestimmung von Werkstoffzu-
© standen, Harte, Warmebehandlung, Detektion von Schweinéhten oder zur Verwechslungsprifung
© genutzt.

: Durch die Veranderung der Frequenz der Anregungsspannung &ndert sich die Eindringtiefe des
. Wirbelstroms (Skineffekt), womit eine Anpassung an die Priifoedingungen maéglich ist.
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Rohrleitungsabnahmen nach BetrSichV
(Betriebssicherheitsverordnung)

durch Befahigte Personen fur
Druckbehalter und Rohrleitungen

. Nach Vorgabe BetrSichV §15 sind Uberwachungspflichtige Anlagen und ihre
. Anlagenteile in bestimmten Fristen wiederkehrend zu prifen.

© Nach BetrSichV §1 sind Rohrleitungen unter innerem Uberdruck fir entziindli-
© che, leichtentziindliche, hochentziindliche, tzende oder giftige Gase, Dampfe
: oder Flussigkeiten unter tiberwachungspflichtige Anlagen eingestuft.

. Wiederkehrende Prifungen fiir Rohrleitungen bestehen aus:

. AuBeren Priifungen

. Die AuBere Priifung erstreckt sich auf den duBeren Zustand der Rohrleitung,

. das Vorhandensein, die Beschaffenheit und die Funktion der sicherheitstech-
nisch erforderlichen Ausristungsteile.

Festigkeitsprifungen
. Die BetrSichV gestattet den Ersatz der statischen Druckproben durch gleich-
: wertige zerstérungsfreie Verfahren. Dieses Vorgehen wurde bei mehreren Un-
: ternehmen im Rahmen der DruckBehV in der Vergangenheit flr Rohrleitungen
:im Produktionsbereich erfolgreich angewendet. Fur zukunftig durchzufihren-
. de Druckproben an Rohrleitungen werden i. d. R. ebenfalls Ersatzprifungen
durchgefuhrt.

Tatigkeiten der Firma AWT:

Rohrleitungen werden anhand von Prifisometrien vor Ort
unter anderem folgenden Gesichtspunkten geprtift:

+  Tatsachlicher Leitungsverlauf

+  Zustand von Korrosionsschutzanstrich und Isolierung

+  Erkennbare duBere Korrosion bzw. Hinweise auf solche,
verursacht durch Isolierungsschaden, mechanische
Schéden

+  Auflagerstellen, Halterungen, Schrauben, Feder- und
Konstanthanger (Funktionalitat, Einstellung, Entsperrung)
siehe Bild

+  Sicherheitstechnisch erforderliche Einrichtungen
(Vorhandensein, Beschaffenheit, Funktion)




SchweiB- und Bautuiberwachung
durch SchweiBaufsichtspersonen
sowie Bauleitung und Dokumentation
im Rohr- und Stahlbau

Tatigkeiten der Firma AWT:

Uberpriifung der notwendigen Unterlagen zur SchweiBiiberwachung von
Equipment (Isometrien, Zeichnungen, SchweiB- und Prifplane).

+  Ortliche Bauaufsicht (Uberwachung auf Ubereinstimmung mit der
Baugenehmigung, den Ausfuhrungsplénen und den Leistungsbeschrei-
bungen).

«  Uberwachen der Einhaltung von Vorgaben aus Regelwerk, Werknorm
und Fertigungs- bzw. Reparaturunterlagen vor Ort und im SchweiBbetrieb.

+  Koordinieren der notwendigen ZfP incl. Auswertung von Réntgenfilmen
und sonstigen Prifprotokollen.

+  Koordinaton des Einsatzes bzw. der Hinzuziehung von Mitarbeitern der
zugelassenen Uberwachungsstelle fiir Priifungen bei (iberwachungs-
pfichtigem Equipment.

+  Abnahme von Druckproben nach SchweiBarbeiten, eventuell zusammen
mit den Mitarbeitern der zugelassenen Uberwachungsstelle/benannten
Stelle.

Erstellen und Komplettierung der geforderten Enddokumentaton incl.

der notwendigen Unterschriften von Sachversténdigen.

Abnahme von Handfertigungskeitsproben (SchweiBertests).

Uberpriifung der SchweiBerzeugnisse bei Neuzugéngen von SchweiBern.
Uberpriifung/Kontrolle von Herstellerunterlagen, wie Verfahrenspriifung,
HP-0, WHG,

Eignungsnachweis, Umstempelbescheinigungen.

Uberwachung des Zeitplans.

Durchfiihrung/Kontrolle der AufmaB- und Rechnungspriifung.

Abnahme der Bauleistungen.
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Weitere Tatigkeiten:

SPIELPLATZPRUFUNG & SPORTGEARTE

Unsere Broschiren
kénnen sie hier
herunterladen.

https://www.awt-peters.de/downloads

11



AWT Peters GmbH

Registergericht: Freiburg-HRB 708280
Geschaftsfuhrer: Dirk Peters

Am Fischerrain 4
79199 Kirchzarten
Telefon: 07661 / 6299698

E-Mail: info@awt-peters.de
Internet: www.awt-peters.de




