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Situation

Steigende Qualitätsansprüche in der
Fertigung können oft nur durch den
Einsatz zerstörungsfreier Prüfverfahren
abgesichert werden. Hierbei spielt die
Rissprüfung eine wesentliche Rolle. 
Das am häufigsten verwendete Verfahr-
en ist die manuelle oder (halb-) automa-
tische Streuflussprüfung mit Magnet-
pulver und optischer Auswertung.
Bei den optischen Verfahren sind sub-
jektive Einflüsse nicht auszuschließen
und ein hoher Personalaufwand not-
wendig.

Eine vollständige Automatisierung war
nicht in allen Fällen möglich.

Praxis

Im magnetisierten Werkstoff werden die
Magnetfeldlinien an eventuell vorhan-
denen Materialtrennungen wie z.B.
Rissen abgelenkt, wobei senkrecht zur
Magnet-feldrichtung stehende
Trennflächen den größten Einfluss besit-
zen. Im Falle oberflächennaher Fehler
bewirkt dies eine lokale Zunahme der
tangentialen Magnetfeldstärke an der
Oberfläche des zu prüfenden Bauteils.
Mit Hilfe von Giant-Magneto-Resistance
(GMR) Sensoren werden diese tangen-
tialen Magnetfeldanteile erfasst. Der
Giant Magneto-Resistance-Effekt basiert
auf der drastischen Abnahme des elek-
trischen Widerstandes der aus der
Sonde bestehenden Werkstoffe wenn
die Sonde sich in einem äußeren
Magnetfeld befindet.

Physikalische Basis des Messprinzips

GMR-Sensorenarray

   


