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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermittlung der Ubergangstemperatur eines Stahlkérpers nach einem
zerstorungsfreien Verfahren, wobei die Anderung der Charakteristik eines zerstorungsfreien MeRwertes in
-Abhéngigkeit von der Temperatur erzislt werden soll, ohne daR Vergleichsproben erforderlich sind. Dies wird dadurch
erreicht, daR der Stahlkorper in einem Temperaturbereich oberhalb bis unterhalb der zu erwartenden
Ubergangstemperatur partiell thermisch behandelt und dabei nach periodisch festgelegten Intervallen ein
zerstorungsfreier MeRBwert ermittelt wird und daR die Abhangigkeit der Temperatur vom zerstérungsfreien MeRwert
in einem Diagramm als Kurvenzug aufgetragen und aus dem Wendepunkt des Kurvenzuges die

’ Ubergangstemperatur ermittelt wird. Fig. 1
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‘Titel der Effindung
| Verfahren und Anordnung.zur - : Ermittlung.
‘der Ubergangstemperatur eines Stahlkérpers

Anwendungsgebiet der Erfindung

 Die2Erfindungvbetrifft das Verfahren und eine Anordhung
zur zerstdrungsfreien Ermittlung der Ubergangstemperatur
eines Stahlkdrpers., - ' ’

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Zur Bestfmmdng der Ubergangstemperatur von Stahlen werdén
uberwiegend mechanische Prifverfahren, wie die Prifung
- der Kerbschlagzahigkeit, verwendet.

' Es ist Weiterhin bekannt, die Ubergangstemperatur mit

einem zersférungsfﬁeien Verféhren zu ermitteln, Dabei wer~
den Korrelationen zwischen der Ultraschallschwéchung und

der Ubergangstemperatur genutzt, Nachteil dieses Vergleichs-
‘verfahrens ist, dafb die bei gleicher Stahlsorte auftretenden
und méglichen Schwankungen im Legierungsgehalt und Warme-
behandlungsregime unberiicksichtigt bleiben, Das Gleiche '
trifft‘aufiStrukturénderungen bei thermischer Béanéphuchung
‘zu, Damit werden erhebliche Ungenauigkeiten bei der Bestim-
MUng‘der’Ubergangstemperatur zugelassen,fDurch die Anwen-
dung der Ulfraschallschwéchungsmessung missen weiterhin

dle jeweillgen Wanddicken bekannt sein, Bei nur einseitig
zugangigen Bauteilen und/oder komplizierter Geometrie ist
die Ermlttlung der Wanddicke schw1erig, ungenau und/oder
'-nlcht reallslerbar. ’
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~ Ziel der Erfindung:

ziel der Erfindung istf ein einfaches und genaues Ver=
fahren sowie eine Ahordnung zur Realisierung des Verfah=
rens zu entwickeln, wobei Legierungsgehalt und Struktur=
énderuhgen des StahleS»berﬂcksichtigt werden, | |

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,'dié Anderung

der Charakteristik eines zerstorungsfreian MeRBwertes in

Abhanglgkeit von der Temperatur zu erzislen, ochne daB

Vergleichsproben ‘erforderlich sind, Das Verfahren soll 'A\

direkt am Bauteil einsetzbar sein und soll insbesdndere‘ ,
fur die SchweiBeignungsprifung und die Lebensdauekﬁberwawf

 chung verwendbare Aussagen liefern.‘Deraftige:Informatioe |
nen {ber den Werkstoffzustand werdeh in der Phase der . '
Montage sowie zur,Gewéhrléistung des.Sicheren Betriebes

| von Anlagen bendtigt. | -

Dies wird dadurch erreicht, daB erfindungsgemaB der Stahl-
kérper in einem TehperaturbereiCh oberhalb bis unterhalb
“der zu erwartenden Ubergangstemperatur partiell thermisch
behandelt und dabei nach periodisch festgelegten Intervallen
ein zerstdrungsfreier MeBwert ermittelt wird und daB die
Abhangigkeit der Temperatur vom Zarstarungéfreien MeBwert

in einem Diagramm als Kurvenzug aufgetragen und aus dem
~Wendepunkt des Kurvenzuges die Ubergangstemperatur ermittelt
wird. '

Zur Realisierung des Verfahrens sind in einem auf den Stahl-

kérper aufsetzbaren MeBkopf eine Temperatursonde und eine zer-

@torungsfreie Prifsonde angeordnet, die mit von einem Takt-

geber gesteuerten Auswerteelnheiten und MefBgers ten verbundon
sind,



Ausfihrungsbeispiel

‘

Anhand eines Aqsfﬁhfungsbeispiels wird die Erfindung naher
erliutert, Die Zeichnung zeigt:

- Fige. 1% dés Blockschaltbild der Anordnung.zur zerstorungs-
freden Bestimmung der Ubergangstemperatur eines
Stahlkorpers, ~ S

\

Fig. 2: das Diagramm fiir die Abhangigkeit von Temperatur
und zerstorungsfreiem MeBwert.

Der Stahlkdrper 1, z. B. eine Probe oder ein Bauteil, wird
mit dem MeBkopf 2 versehen, der die Temperatursonde 3 und
die zerstdérungsfreie Prifsonde 4 aufweist (Fig. 1).

Mit der Temperatursonde 3 ist die Temperaturauswerteeinhéit
5'verbunden, deren AUsgang mit dem Taktgeber 6, dem MeBgerit
7 und der Ausgabeeinheit 8 verbunden ist, Der Taktgeber 6
ist 'mit der Ablaufsteuerung 9 verbunden. Die zerstérungs- ..
freie Prifsonde 4 ist Uber die Ablaufsteuerung 9 mit der
Ausgabeeinheit 8 und mit der Ermittlungseinheit 10 verbun-
den, an dem das MéBgerét 11 angeschloséen ist., Ermittlungs=-
einheit 10 und Ausgabeeinheit 8 sowie Ablaufsteuerung 9 und
Taktgeber 6 sind ebenfalls untereinander verbunden, v

Die Wirkungsweise ist folgende: ' .

Im Stahlkérper 1 wird eine Temperatur Té‘erzeugt, AuBerhalb
des Stahlkdrpers herrscht die Umgebungstemperatur T,. Dabei
kann Tg < T, als auch Ty > T, sein, Fir die Ermittlung
.der Ubergangstemperatur wird der zeitliche Ablauf des
Temperaturausgleiches TB': Ty genutzt.‘AnschlieBehd wird
der MeBkopf 2, bestehend aus der Temperatursonde 3 und
der zerstdrungsfreien Prifsonde 4 auf den Stahlkérper 1
aufgesetzt und Me&bereitschaft hergestellt, Die gemessene

" Temperatur Tl'zum Zeitpunkt tq wird Gber die Auswerteein-
heit 5 als ein MeBparameter der Ausgabeeinheit 8 zugefiihrt
und gespeichert. Eine separate Tempqraturanzeige erfolgt

durch das Anzeigeteil 7.



Glelchzeltlg wird das dlgltallslerte Temperatursignal
auf einen Taktgeber 6 gegeben, der zeitliche Impulse

- zur Taktung der Ablaufsteuerung 9 abgibt, Mittels der

Ablaufsteuerung 9 wird der zeitliche Funktionsablauf
der angeschlossenen Baugruppen koordiniert. Angeregt
durch die Ablaufsteuerung 9 wird mittels der Prifsonde 4
ein zerstdérungsfreier MeBwert, z. B, magnetischer Kenn-
| werthemanenz, in der Ermittlungseinheit 10 erfaBt und se-~
. parat am Anzeigeteil 11 sichtbar gemacht, Der zum Zeit-

~ punkt tq und zur Temperatur T zugehdrige zerstOrungs-
freie MeBwert ZFM4q wird ebenfalls der Ausgabeeinheit 8
'zugefuhrt,\Analog zU diesem Ablauf werden weitere MeB= ..
‘werte, z. B, to, Tg, ZFMos.eeety, Tps ZFM, solange bis
Ty = Ty ist, periodisch ermittelt und in der Ausgabe--
einheit 8 gespelchert. ' ,
Zwischen dem mittels Ausgabeeinheit 8 erhaltenen und ge~
' speicherten Vlertepaaren (T, ZFM) besteht eine werkstoff-
charakteristische Abhanglgkeit,dargestellt in einem Dia-
gramm als Kurvenverlauf A (Fig. 2).
~Die Ubergangstemperatur Ty ergibt sich aus dem Wendepunkt
- B des Steilanstieges des Kurvenverlaufes A. '

Durch d1e Erflndung werden folgende Vorteile erreicht:

- zerstorungsfrele Epmittlung der Ubergangstemperatur
jedes Stahles direkt am Bauteil,

- Wegfall von Vergleichsbrbben zur Ableitung werkstoff=-
spezifischer Korrelationsbeziehungen, ‘

- Bertcksichtigung von Strukturinderungen und Abweichun-
gen der chemischen Analyse der Stahle, ’

- schnelle Durchfihrbarkeit.



Erfindungsanspruch

1.

Verfahren zur Epmittlung der‘Ubergangstempératur eines
Stahlkorpers nach einem zerstdrungsfreien Verfahrén,

~gekennzeichnet dadurch, daB der Stahlkdrper in einem

Temperaturbereich oberhalb bis unterhalb der zu er-
wartenden Ubergangstemperatur partlell thermisch be=
handelt und dabei nach periodisch festgelegten Inter-
vallen ein zerstdrungsfreier MeBwert ermittelt wird

und daB die Abhangigkeit der Temperatur vom zerstd-
rungsfreien MeBwert in einem Diagramm als Kﬁrvenzug auf-
getragen und aus dem Wendepunkt des. Kurvenzuges die Uber-

' gangstemperatur ermittelt wird.

4.

5.

verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch;,daB der
Stahlkﬁrper erwérmt oder abgekihlt wird, |

verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dab der
zerstbrungsfreie MeBwert wahrend des zeitlichen Ablaufes
des Temperaturausgleiches zwischen Umgebungs~ und Stahl-
kérpértemperatur ermittelt wird, ‘

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB dle
Intervalle nach Zeit~- oder Temperaturfolgen festgelegt

werden,

Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB

"die MeBwerte aus der Zeit-, Temperatur= und/oder zer-"

storungsfreien MeBwertermlttlung gespeichert und/oder
angezeigt werden.

- Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1

bis 5, gekennzelchnet dadurch, daB in einem auf den
Stahlkdrper aufsetzbaren MeRkopf eine Temperatursonde

‘und eine zerstroungsfrele priufsonde angeordnet und mit

von einem Tpktgeber gesteuerten Auswerteeinheiten und.
Meﬁgeraten verbunden sind. '



7. Anordnung nach: Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB die

Temperatursondé tber eine Temperatukauswerteeinheit und
“den Taktgeber mit einer’AblaufsteUeEung und die Tempe-
raturauswerteinheit mit einer Auswerteinheit verbunden
ist und daB die Prifsonde Uber die Ablaufsteuerung
direkt und iber ein MeBgerat mit der Auswerteeinheit

_ Verbunden ist, wobei Ablaqfsteuerung/und Taktgeber

" riickgekoppelt sind. ‘

. Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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