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PI 110201 

 

ZERSTÖRUNGSFREIE PRÜFUNG: SCHA-

DENSANALYSE DER KOPFBOLZENDÜBEL EI-

NER KRAFTFAHRZEUGBRÜCKE MITTELS  
ULTRASCHALL PHASED ARRAY TECHNOLO-

GIE  
 
Von: Dipl.-Ing. Göran Vogt, VOGT Ultrasonics 
GmbH, Burgwedel 
 

 Prüfproblematik 
Bei Straßenbrücken mit Stahlträgerkonstruktion wird die Betonfahr-
bahn über Kopfbolzendübel mit den Last aufnehmenden Stahlträgern 
verbunden. Die Kopfbolzendübel sind mittels Schmelzschweißung 
auf den Träger aufgesetzt. Um eine dauerhafte Kraftübertragung un-
ter wechselnden Last- und Witterungsbedingungen garantieren zu 
können, muss die tatsächliche Verbundfläche zwischen Kopfbolzen-
dübel und Träger nachgewiesen werden. Diese Qualitätsüberprüfung 
der Schmelzschweißverbindung kann mittels mobiler Ultraschallprü-
fung erfolgen. Im Rahmen einer Studie hat VOGT Ultrasonics GmbH 
eine geeignete Prüfmethode mit Phased Array Ultraschall entwickelt, 
validiert und erfolgreich in der Praxis an der Kraftfahrzeugbrücke an-
gewendet.  
 

Nachzuweisende Schweißfehlerarten 
Unsachgemäß ausgeführte Schweißarbeiten (z.B. durch abweichen-
de Schweißparameter) können zu fehlerhaften Verbindungen führen. 
Die wahrscheinlichsten Schweißfehlerarten sind aufgeführt in Abbil-
dung 1. 
 

Prüfungsausrüstung 
Die Ultraschallausrüstung besteht aus einem mobilen Phased Array 
Ultraschallgerät, einem 64 Elemente Linear Array Prüfkopf mit einer 
Nennfrequenz von 5 MHz inklusive Vorlaufstrecke zur Senkrechtein-
schallung, einem Drehgeber zur weggebundenen Scandatenaufnah-
me (Flächenscan). Die Ankopplung am Prüfgegenstand erfolgt mit-
tels zähflüssigem Öl.  
 

Ultraschallprüfablauf 
Zur Gerätejustierung wird ein entsprechender Vergleichskörper mit 2 
Flachbodensacklochbohrungen (eine 2 mm Bohrung zur Empfind-
lichkeitsjustierung und eine 4,5mm Bohrung als kleinste nachzuwei-
sende Fehlergröße) als Ersatzreflektoren verwendet (Abbildung 2). 



VOGT Ultrasonics GmbH 

Ehlbeek 15  

D-30938 Burgwedel 

Telefon +49 (0) 5139/9815-0 

Telefax +49 (0) 5139/9815-99 

email info@vogt-ultrasonics.com 

 
Abdruck honorarfrei -  

Belegexemplar erbeten 

 

 

 PRESSEINFORMATION 
 PRESS INFORMATION  

 

C:\Users\avasileva\Desktop\PI110201PAKopfbolzenprüfung.doc  Seite 2 von 4 

Die Bohrungstiefe ist anhand von zuvor angefertigten Makroschliffbil-
dern so gewählt, dass der Bohrungsgrund im Fehlererwartungsbe-
reich liegt.  
 
Für die Prüfung wird der Ultraschallprüfkopf auf den Stahlträger auf-
gesetzt und die Rückwand des Trägers mit 0° Longitudinalwellen an-
geschallt, da der Kopfbolzendübel dort angeschweißt ist. Neben der 
direkten Verbundfläche wird auch die Wärmeeinflusszone, also ca. 5 
mm vom Blech sowie 5 mm vom Kopfbolzendübel, überwacht (siehe 
3). Der Prüfkopf ist so gewählt, dass er über seine Breite die gesam-
te Verbundfläche in einem Zug abscannen kann (siehe Abbildung 4). 
 
Anhand der Flächenscans wird dann die Verbundfläche bewertet und 
eventuelle Anzeigen vermessen. Bezogen auf die gesamte ver-
schweißte Fläche kann eine Aussage über die Qualität der Schwei-
ßung gemacht werden. Abbildung 5 und 6 zeigen ein Beispiel für eine 
gute und eine schlechte Schmelzschweißung. 
 
Das Prüfverfahren wurde bisher erfolgreich an mehr als 3.000 Kopf-
bolzendübeln angewendet. 
 
 

Abbildung 1: v.l.n.r.: schwach ausgebildeter, ungleichmäßiger 
Schweißwulst mit matter Oberfläche; Schweißwulst einseitig mit Unter-
schneidung; Schweißwulst niedrig, Oberfläche glänzend mit starken 
Spritzern, Bruch in der Schweißung) 

 
 

Abbildung 2: Position der Testfehler im Vergleichskörper, Seitenan-
sicht und Draufsicht 
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Abbildung 3: Überwachungsbereich für die Ultraschallprüfung, Bild 
zeigt einen Kopfbolzendübel mit schlechter Anbindung 
 

 
 
 
 
 

Abbildung 4: Schema Prüfteil/Prüfausrüstung 
 

 

Auswertebereich 

Einschallrichtung 
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Abbildung 5: Beispiel für eine gute Schmelzschweißung 
 
 

   
 

Abbildung 6: Beispiel für eine schlechte Schmelzschweißung 
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