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VERFAHREN ZUR PRUFUNG DER DICHTHEIT VON HOHLRAUME ENTHALTENDEN

BAUTEILEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Prifung der
Dichtheit von Hohirdume (7) enthaltenden Bauteilen
(1), wobei zumindest an einer Seite des zu prifen-
den Bauteils (1) zumindest die zu priifende Flache
vollsténdig mit einer schaumbildenden Priffilissig-
keit (11) benetzt wird. Zur Schaffung eines moglichst
rasch und einfach durchfiihrbaren Verfahrens, bei
dem der zu priifende Bauteil (1) moglichst wenig
durch die Prifflissigkeit (11) beeinflusst wird, ist
vorgesehen, dass der Bauteil (1) einer Temperatur-
erhdhung ausgesetzt wird, und dass anschlieRend
die zu priifende Flache des Bauteils (1) auf Bildung
von Blasen (12) der Priifflissigkeit (11) kontrolliert
wird. Die Priiffiissigkeit (11) besteht vorzugsweise
aus 10% bis 20% geloster Tenside, 2% bis 6%
Alkohol und 75% bis 78% Wasser, allenfalls mit
maximal 5% Hilfsstoffen.
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2 AT 414169 B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Prifung der Dichtheit von Hohlrdume enthaltenden
Bauteilen, wobei zumindest an einer Seite des zu prifenden Bauteils zumindest die zu priifende
Flache volistéandig mit einer schaumbildenden Prufflissigkeit benetzt wird.

Grundsétzlich Iasst sich das gegenstandliche Verfahren und die Priifflissigkeit auf verschie-
denste Bauteile, welche Hohlraume enthalten, anwenden. Insbesondere kommt das beschrie-
bene Verfahren und die beschriebene Priifflissigkeit bei der Priifung der Dichtheit von Kunst-
stoffverbundbauteilen, insbesondere mit Leichtbaukernen zur Anwendung. Derartige Kunst-
stoffverbundbauteile mit Leichtbaukernen in Form von Wabenbauteilen kommen insbesondere
in der Flugzeugtechnik zur Anwendung. Derartige Bauteile weisen ein besonders niedriges
Gewicht bei gleichzeitig besonders guten Festigkeitseigenschaften auf.

Zur Qualitatskontrolle von Strukturbauteilen fiir Flugzeuge werden diese haufig mittels Ultra-
schall abgetastet. Derartige Methoden sind sehr aufwendig und zeitraubend. Dariiber hinaus
kann mittels Ultraschall nicht die Dichtheit der Bauteile tiberpriift werden.

Zur Uberpriifung der Dichtheit von Bauteilen, insbesondere Strukturbauteilen von Flugzeugen,
wird beispielsweise Gas ins Innere des Flugzeugrumpfs eingebracht und die Aufenhiille mit
Hilfe eines Gassensors abgetastet. Eine derartige Methode wird beispielsweise in der
US 4 976 136 A beschrieben. Dieses Verfahren ist jedoch besonders aufwendig und eignet sich
hauptsachlich fiir abgeschlossene Raume, in welche das Gas eingebracht werden kann.

Ein weiteres Verfahren zur Leckmessung, insbesondere bei Tanks, wird in der WO 02/01175 A1
beschrieben, wobei der Tank dicht umhiillt wird und die Luft zwischen der Umhiillung und der
Oberflache des Tanks abgesaugt wird. Im Falle eines Lecks im Tank wird dieses Vakuum zwi-
schen der Umhiillung und der Tankoberflache nicht aufrecht erhalten werden kénnen. Abgese-
hen vom hohen Aufwand dieses Verfahrens ist eine genaue Lokalisierung des Lecks mit dieser
Methode nicht méglich.

Die DD 140 172 A beschreibt ein Verfahren zum Auffinden von Leckstellen mittels Schaumbild-
ner, bei dem unter Druck stehende Einrichtungen, insbesondere Fernmeldekabeln, mit einer
Seifenlésung versehen werden und allfallige Leckstellen durch den entstehenden Schaumberg
entdeckt werden kénnen. Fir das Verfahren ist es erforderlich, dass das innere des zu Gberpri-
fenden Korpers in gegebenen Fall der Innenraum eines Fernmeldekabels gegentiber der Um-
gebung unter Druck steht. Dies ist bei Dichtheitsliberpriifungen mancher Bauteile, wie z.B.
Kunststoffverbundbauteilen mit Leichtbaukernen nicht méglich.

Die CA 2 148 844 A zeigt ein Verfahren und eine Einrichtung zur Uberpriifung der Dichtheit von
Luftbarrieren in Gebauden, wobei Uiber die zu testende Flache der Luftbarriere eine Art Saug-
glocke gestiilpt und mit Hilfe eines Ventilators ein Unterdruck erzeugt wird. Die zu testende
Flache wird mit einem schaumbildenden Material bestrichen, wodurch auf Grund von Blasenbil-
dung Leckstellen optisch entdeckt werden kdnnen.

Fir Kunststoffverbundbauteile in der Flugzeugindustrie werden zur Uberpriifung der Dichtheit
auch Tauchverfahren eingesetzt, wobei der Kunststoffverbundbauteil in ein mit Fliissigkeit
gefllites Becken getaucht wird und die Flissigkeit erwarmt wird. Durch den Temperaturanstieg
baut die expandierte Luft in den Hohlrdumen des Bauteils einen Druck auf, worauf die Luft an
alifalligen undichten Stellen entweicht. Das Entweichen der Luft wird durch aufsteigende Blasen
im Flussigkeitsbehalter erkannt. Die undichten Stellen werden Iokalisiert und nach dem Heraus-
heben des Bauteils aus dem Flussigkeitsbehalter markiert. Abgesehen von der aufwendigen
Handhabung, insbesondere bei groRen Bauteilen, ist mit dieser Methode kein schnelles und
sicheres Identifizieren der Fehlerstellen moglich. Dariiber hinaus ist das Aufheizen des Wasser-
bades besonders energie- und zeitaufwendig. Weiters existieren Bestimmungen, gemafR wel-
cher die Bauteile nur kurz, beispielsweise maximal 30 s, im Wasserbecken verbleiben diirfen.
Diese Zeit reicht bei groRen Bauteilen meist nicht aus, um eine Ortung von Fehlerstellen durch-
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zufiihren, weshalb der Vorgang entsprechend oft wiederholt werden muss. Unmittelbar nach
der Herausnahme des Bauteils aus dem Bad, muss dieser trockengerieben werden, um zu
vermeiden, dass beim Abkiihlen der Struktur Feuchtigkeit eingesogen wird.

Nach der Detektion von Leckstellen bei derartigen Bauteilen, insbesondere Kunststoffsand-
wichkorpern, werden diese nach Méglichkeit repariert und danach der Dichtheitstest wiederholt.
Die Reparaturen und erneuten Priifungen werden solange wiederholt, bis sich keine Leckstellen
am Bauteil mehr zeigen. Danach wird der gepriifte Bauteil entsprechend markiert und zur weite-
ren Verwendung freigegeben.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung eines Verfahrens zur Priifung
der Dichtheit von Hohlrdume enthaltenden Bauteilen, insbesondere Kunststoffverbundbauteilen
mit Wabenkernen, welches moglichst rasch und einfach durchfiihrbar ist, und bei dem der zu
prifende Bauteil mdglichst wenig beeinflusst wird. Weiters sollen mit dem erfindungsgemanRen
Verfahren auch nur Teile der Bauteile auf Dichtheit gepriift werden kdnnen und nicht bei jeder
Dichtheitsprifung der gesamte Bauteil geprift werden miissen. Weiters soll das Verfahren ein
schnelles, sicheres und genaues Identifizieren der Fehlerstellen erméglichen.

Geldst wird die erfindungsgemaRe Aufgabe dadurch, dass der Bauteil einer Temperaturerho-
hung ausgesetzt wird, und dass anschlieRend die zu prifende Fldche des Bauteils auf Blasen-
bildung der Priifflissigkeit kontrolliert wird. Im Gegensatz zu bekannten Verfahren wird bei der
gegenstandlichen Prifmethode eine raschere und einfachere Dichtheitspriifung méglich. Da
sich der zu priifende Bauteil nicht unter Wasser befindet, ist auch eine schnellere, sicherere und
genauere Identifizierung der Fehlerstellen und in der Folge eine einfache Markierung derselben
moglich. Darliber hinaus ist es insbesondere nach der Reparatur von Fehlerstelien nicht not-
wendig, den gesamten Bauteil auf Dichtheit zu priifen, sondern es muss nur die die Fehlerstelle
enthaltende Flache des Bauteils einer erneuten Priifung unterzogen werden. Schlieflich wird
der zu prifende Bauteil durch das Aufbringen der Priiffliissigkeit wesentlich weniger beeinflusst
als es beim Eintauchen des Bauteils in ein Wasserbecken der Fall ist. Neben dem Aufbringen
der Prifflissigkeit ist es lediglich erforderlich, den Bauteil einer ausreichenden Temperaturer-
héhung auszusetzen, so dass die in den Hohirdumen des Bauteils, insbesondere im Waben-
kern enthaltene Luft, so weit expandiert wird, dass diese Uber allfillige Undichtheiten entweicht
und die darliber angeordnete Priifflissigkeit zur Blasenbildung anregt.

GemaR einer Variante des Prifverfahrens wird zumindest die zu priifende Flache des Bauteils
vor der Benetzung mit der Priiffliissigkeit abgekiihit und die erforderliche Temperaturerhbhung
lediglich durch die selbstdndige Erwarmung des Bauteils auf Raumtemperatur allenfalls durch
Warmequellen unterstiitzt erzielt. Die Abklhlung der zu priifenden Fliche des Bauteils bzw. des
gesamten Bauteils kann durch beliebige Kiihleinrichtungen, Kihikammern oder Kiihltunneln,
durch welche der Bauteil geschleust wird, erfolgen.

Gemal einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die Abkiihlung auf maximal
-30°C erfolgt. Bei derartigen Temperaturen ist eine negative Beeinflussung des zu priifenden
Bauteils unwahrscheinlich.

Zusatzlich zur Abkihlung des Bauteils oder alternativ dazu kann zumindest die zu priifende
Flache des Bauteils auch nach der Benetzung mit der Priffliissigkeit erwdrmt werden. Durch
diese Erwarmung wird die fiir die Dichtheitspriifung erforderliche Temperaturerhéhung erzielt.

Dabei kann zumindest die zu prifende Flache des Bauteils durch Bestrahlung, insbesondere
Infrarotbestrahlung, von der der zu prifenden Flache gegeniiberliegenden Seite des zu priifen-
den Bauteils erwdrmt werden. Zu diesem Zweck kann beispielsweise eine Halogenlampe in

einem bestimmten Abstand von einigen cm an der Hinterseite des zu priifenden Bauteils positi-
oniert werden.
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Um eine negative Beeinflussung des zu priifenden Bauteils méglichst zu vermeiden, erfolgt die
Erwarmung vorzugsweise auf maximal 80°C.

Die Variante der Abkuhlung des Bauteils vor der Benetzung mit der Prufflussigkeit ist insbeson-
dere fiir komplexere Bauteile von Vorteil, bei welchen die Erwarmung mittels einer Lampe oder
anderen Warmequellen von der Riickseite des Bauteils nicht oder nicht leicht mogiich waére.
Daruber hinaus ist mit der Methode der Abkiihlung des Bauteils vor der Benetzung mit der
Prufflissigkeit eine gleichzeitige Untersuchung beider Oberflachen des Bauteils einfacher még-
lich als bei der Methode der Erwarmung mittels einer Lampe oder dergl.

Gemal einem Merkmal der Erfindung werden die gegeniiberliegenden Seiten zumindest der zu
prifenden Flache des Bauteils mit der Prifflissigkeit benetzt. Dadurch ist eine gleichzeitige
Uberprufung beider Oberflachen des Bauteils bzw. des zu priifenden Teils des Bauteils még-
lich.

Die Stellen mit Blasenbildung werden nach ihrer Identifizierung markiert, um eine nachtrégliche
Reparatur des Bauteils zu erleichtern. Dabei kann die Markierung von Hand aus aber auch
automatisch erfolgen. Zur automatischen Markierung kann die zu priifende Flache beispielswei-
se mit Hilfe einer Kamera abgetastet werden und die Blasenbildung mit Hilfe eines Bildverarbei-
tungsverfahrens erkannt werden und danach die Markierung an der entsprechenden Stelle,
beispielsweise mit einem Roboterarm oder dergl., angebracht werden.

Die Prufflissigkeit kann beispielsweise zumindest auf die zu priifende Fldche des Bauteils oder
auch auf alle Flachen des Bauteils aufgestrichen oder auch aufgespriiht werden. Ebenso ist es
maoglich, dass der zu priifende Bauteil durch einen durch herabflieRende Prifflissigkeit gebilde-
ten Vorhang hindurchgefiihrt wird. Das jeweilige Verfahren zur Aufbringung der Prifflissigkeit
muss auch an die Gestalt des zu priifenden Bauteils bzw. der zu priifenden Flache des Bauteils
angepasst werden.

Nach dem Prifverfahren wird die Priiffliissigkeit, vorzugsweise mit Wasser, abgewaschen.
Dieser Waschvorgang erfolgt vorzugsweise in einer automatischen Waschstrafle.

Bessere Reinigungsergebnisse werden erzielt, wenn der Waschvorgang unter Druck erfolgt und
wenn der Waschvorgang allenfalls mechanisch unterstiitzt wird. Diese mechanische Unterstiit-
zung kann beispielsweise durch Biirsten, Schwamme oder dergl. realisiert werden.

Die Prufflissigkeit zur Anwendung bei der Priifung der Dichtheit von Hohlraume enthaltenden
Bauteilen enthalt vorzugsweise 10% bis 20% geloste Tenside, 2% bis 6% Alkohol und 75% bis
88% Wasser. Bei den angegebenen Prozenten handelt es sich um Volumsprozente. Durch die
angegebene Zusammensetzung der Priiffliissigkeit wird eine vollstdndige Benetzung, d.h. ein
geschlossener Film, der Prifflissigkeit auf der zu priifenden Flache des Bauteils erreicht. Dar-
Uber hinaus ist eine derartige Priiffliissigkeit besonders leicht und riickstandsfrei abwaschbar
und beeinflusst die Oberfliche des zu priifenden Bauteils nicht. Weiters ist eine derartige Priif-
flissigkeit nicht gesundheitsschadlich und umweltschadlich, so dass eine Entsorgung Uber die
offentliche Kanalisation moglich ist. Die Dichtheitspriiffliissigkeit der angegebenen Art kann
besonders einfach aufgebracht werden, insbesondere auch maschinell, und schaumt bei der
Aufbringung nicht. Die Prifflissigkeit ist fur einen Einsatz in Temperaturbereichen zwischen
-30°C und 80°C geeignet. Dariiber hinaus ist eine Wiederholung des Prifverfahrens nach er-
folgter Trocknung der Priifflissigkeit moglich, da die angegebene Priifflissigkeit keinen Ver-
schluss einer alifélligen Leckstelle verursacht.

Durch die Zusammensetzung wird eine Oberflachenspannung der Priiffliissigkeit erzielt, welche
es erlaubt, dass gebildete Blasen maglichst lange (iber der Leckstelle stehen bleiben und wenig
bis gar nicht zusammenfallen. Dies soll insbesondere auch an vertikalen Flidchen der zu prii-
fenden Bauteile moglich sein.
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Zusatzlich kdnnen bis zu 5% Hilfsstoffe in der Dichtheitspriifflissigkeit enthalten sein. Mit Hilfe
derartiger Hilfsstoffe konnen verschiedene Eigenschaften erzielt werden.

Weiters kdnnen anionische, kationische oder nichtionische Tenside enthaiten sein.

Zur Erhéhung der Stabilitat der schaumbildenden Priiffliissigkeit sind vorzugsweise dreiwertige
Alkohole, insbesondere Glycerin, in den angegebenen Anteilen enthalten. Dadurch wird auch
erzielt, dass der Film der Priffliissigkeit an der Oberfliche des zu priifenden Bauteils moglichst
lange geschlossen bleibt.

Um einen ausreichenden Kontrast auf der Oberflache des zu priifenden Bauteils zu erreichen,
konnen Farbpigmente als Hilfsstoff in der Priifflissigkeit enthalten sein. Die Farbe wird in Ab-
hangigkeit der Farbe der Oberfliche des zu priifenden Bauteils ausgewahlt.

Weiters kdnnen auch Duftstoffe als Hilfsstoff enthalten sein.
Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeichnungen naher erlautert.

Darin zeigen: Fig. 1a und 1b schematisch die Anwendung eines herkdmmlichen Tauchverfah-
rens zur Priifung der Dichtheit von Kernverbunden; Fig. 2a und 2b schematisch das erfindungs-
gemale Verfahren zur Dichtheitspriifung von Hohlrdumen enthaltenden Bauteilen; Fig. 3a und
3b Schnittbilder durch einen Teil eines zu priifenden Bauteils bei der Anwendung des Tauchver-
fahrens gemaR dem Stand der Technik; Fig. 4a und 4b einen Teil des zu priifenden Bauteils in
geschnittener Darstellung bei der Anwendung des erfindungsgeméafien Verfahrens; und Fig. 5
und Fig. 6 zwei mogliche Anordnungen des erfindungsgemaien Verfahrens.

Fig. 1a und 1b zeigen schematisch ein Dichtheitspriifverfahren nach dem Stand der Technik,
wobei der zu prufende Bauteil 1 in einem Behalter 2 mit einer Fliissigkeit 3, insbesondere Was-
ser, eingebracht wird. Der zu priifende Bauteil 1 befindet sich vor dem Tauchvorgang in Raum-
temperatur und wird danach gemaR Fig. 1b volistdndig in die Fliissigkeit 3, welche auf bei-
spielsweise 70°C aufgewarmt wurde, eingetaucht. In den Detailansichten gemaf Fig. 3a und 3b
wird ein Teil des zu priifenden Bauteils in geschnittener Darstellung gezeigt. Der Bauteil 1
besteht beispielsweise aus einem Leichtbaukern 4, insbesondere einem Wabenkern, und beid-
seitig angeordneten Deckschichten 5, 6, beispielsweise sog. Prepreg-Lagen aus impragniertem
Kohlenstofffasergewebe. Der Leichtbaukern 4 enthalt Hohlkammern 7, in welchen sich Ubli-
cherweise Luft befindet. Wird der Bauteil 1 nun in die Fllssigkeit 3 eingetaucht, welche eine
h6here Temperatur aufweist als der Bauteil 1 vor dem Eintauchen in die Flissigkeit 3, so dehnt
sich die Luft in den Hohlkammern 7 aus. Sollte eine Leckstelle 8 vorhanden sein, entweicht die
sich ausdehnende Luft der Hohlkammer 7 (iber diese Leckstelle 8 und bildet in der Filissigkeit 3
entsprechende Luftblasen 9. Das Aufsteigen der Luftblasen 9 wird beobachtet und identifiziert
und entweder unter Wasser mit einem entsprechenden wasserfesten Stift oder dergl. markiert
oder erst nach der Herausnahme des Bauteils 1 aus dem Becken 2 angezeichnet. Durch die
aufsteigenden Luftblasen 9 ist eine genaue Identifizierung der Leckstelle 8 meist nicht moglich.
Darlber hinaus ist es auch bei wiederholten Dichtheitspriifungen des Bauteils 1 immer erforder-
lich, den gesamten Bauteil 1 vollsténdig in die Flissigkeit 3 im Behélter 2 einzutauchen.

Fig. 2a und 2b zeigen schematisch eine Variante des erfindungsgeméfien Verfahrens, wobei
der Bauteil 1 zumindest an der zu priifenden Flache mit einer Pruffliissigkeit benetzt wird und
danach der Bauteil 1 einer Temperaturerhhung ausgesetzt wird. Diese Temperaturerh6hung
von Raumtemperatur, beispielsweise auf 80°C, kann mit einer Lampe 10 erfolgen, welche von
der Riickseite der zu priifenden Flache den Bauteil 1 bestrahlt und entsprechend erhitzt. Durch
die Erwdrmung der zu priifenden Flache des Bauteils 1 kommt es zu einer Ausdehnung der in
den hohen Kammern 7 enthaltenen Luft und zu einer allfalligen Entweichung iiber Leckstellen,
wodurch es durch die aufgebrachte Priifflissigkeit zu einer Blasenbildung kommt und somit
eine eindeutige und sichere Identifizierung der Fehlstelien méglich wird.
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Die Fig. 4a und 4b zeigen einen Teil des zu priifenden Bauteils 1 in geschnittener Darstellung
unter Verwendung des erfindungsgemafen Verfahrens gemafll den Figuren 2a und 2b. Die
Oberflache der Deckschicht 5 des Bauteils 1 ist vollstédndig mit einem Film der Pruffliissigkeit 11
benetzt. Beispielsweise mit Hilfe einer Lampe 10 wird der Bauteil 1 auf eine Temperatur er-
warmt, die ausreicht, dass die in den Hohlrdumen 7 enthaltene Luft soweit expandiert wird,
dass sie Uber aliféllige Leckstellen 8 im Bauteil 1 entweicht. Die entweichende Luft bildet Blasen
12 aus der Prifflissigkeit 11. Ein wesentlicher Vorteil des vorliegenden Verfahrens ist es, dass
nicht der gesamte Bauteil 1 in eine Fliissigkeit getaucht werden muss, sondern lediglich die zu
prifende Flache mit einer Priifflissigkeit 11 benetzt werden muss und der Bauteil 1 einer Tem-
peraturerhhung ausgesetzt werden muss.

Fig. 5 und 6 zeigen zwei Verfahrensanordnungen, bei welchen der zu testende Bauteil 1 mit
einer Lampe 10 erwarmt wird, welche sich in einem Abstand D vom Bauteil 1 befindet. Die
Lampe 10 kann aus einem Rahmen 13 befestigt sein und auch beweglich sein, so dass der
ganze Bauteil 1 von der Lampe 10 abgetastet werden kann.

Alternativ zu den in den Figuren 2a, 2b, 4a, 4b und 5 und 6 gezeigten Varianten kann der Bau-
teil 1 auch vor der Benetzung mit der Priifflissigkeit 11 abgekiihlt werden und nach der Benet-
zung mit der Prufflissigkeit 11 lediglich auf Raumtemperatur erwarmt werden, wodurch die in
den Hohlkammern 7 des Bauteils 1 enthaltene Luft expandiert und iiber allfillige Leckstellen 8
entweicht. Vorzugsweise geschieht ein derartiges Priifverfahren automatisch, indem die zu
prufenden Bauteile 1 durch entsprechende Kiihl- oder Erwarmungszonen gefiihrt werden und
die Prifflussigkeit automatisch auf die zu priifenden Bauteile aufgebracht wird. Nach der Prii-
fung wird die Priifflissigkeit 11, vorzugsweise durch Wasser, eventuell mechanisch unterstiitzt,
abgespllt. Danach werden die Bauteile der weiteren Verwendung zugefiihrt, beispielsweise
lackiert.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Prifung der Dichtheit von Hohlrdume enthaltenden Bauteilen, wobei zumin-
dest an einer Seite des zu priifenden Bauteils zumindest die zu priifende Flache vollstan-
dig mit einer schaumbildenden Prifflissigkeit benetzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass,
dass der Bauteil einer Temperaturerhohung ausgesetzt wird, und dass anschliefend die zu
priufende Flache des Bauteils auf Blasenbildung der Priiffliissigkeit kontrolliert wird.

2. Prufverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die zu prifende
Flache des Bauteils vor der Benetzung mit der Priifflissigkeit abgekihlt wird.

3. Prufverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkihlung auf maximal
-30°C erfolgt.

4. Prafverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest die zu prufende Flache des Bauteils nach der Benetzung mit der Priifflissigkeit er-
warmt wird.

5. Prufverfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die zu priifende
Flache des Bauteils durch Bestrahlung, insbesondere Infrarotbestrahlung, von der der zu
prifenden Flache gegeniiberliegenden Seite des zu priifenden Bauteils erwarmt wird.

6. Prifverfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung auf
maximal 80°C erfolgt.

7. Prifverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die ge-
geniiberliegenden Seiten zumindest der zu priifenden Flache des Bauteils mit der Priiffliis-
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sigkeit benetzt werden.

Prifverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Stellen
mit Blasenbildung markiert werden.

Priifverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Priif-
flissigkeit zumindest auf die zu priifende Flache des Bauteils aufgestrichen wird.

Prifverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Pruf-
flissigkeit zumindest auf die zu priifende Flache des Bauteils aufgespriht wird.

Prifverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Priifflissigkeit nach der Priifung, vorzugsweise mit Wasser, abgewaschen wird.

Prifverfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Waschvorgang unter
Druck erfolgt.

Priifverfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Waschvor-
gang mechanisch unterstitzt wird.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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