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Tabelle 1: Vergleich verschiedener ZfP-Verfahren nach Gewichtung: 

Zielkriterien 
absolutes 
Gewicht 

Epoch  OmniScan BondMaster OLIT 

auflösbare Fehlergröße [mm] 0.12 0.96 0.96 0.96 0.6 

Eindringtiefe [mm] 0.2 1.6 1.6 0.8 0.8 

Lokalisierbarkeit 0.08 0.8 0.72 0.24 0.48 

Einfluss der Materialqualität 0.12 0.36 0.36 0.6 0.36 

Umgebungseinflüsse 0.09 0.9 0.9 0.9 0.45 

Einfluss der Oberflächenbeschaffenheit 0.09 0.45 0.18 0.63 0.9 

Reproduzierbarkeit 0.06 0.6 0.6 0.12 0.6 

Menüführung 0.01 0.09 0.08 0.03 0.1 

Datenverarbeitung/-speicherung 0.03 0.21 0.3 0.03 0.3 

Messdauer [min/175cm²] 0.06 0.18 0.6 0.18 0.48 

auf einmal gemessener Bereich [cm²] 0.06 0.12 0.48 0.12 0.6 

Zeitaufwand für Prüfer [min/175cm²] 0.08 0.24 0.8 0.24 0.8 

Nutzwerte (Summe) 1 6.51 7.58 4.85 6.47 

 
 
Tabelle 2: Vergleich verschiedener ZfP-Verfahren nach Kosten: 

Epoch OmniScan Bondmaster 
OLIT mit  
Software 

Anschaffungskosten [€] 8000 50000 25000 40000 

Nutzungsdauer [Jahre] 10 10 10 10 

Gesamtanzahl Messungen 300 300 300 300 

Fixe Kosten pro Messung [€] 26.67 166.67 83.33 133.33 

Messdauer [Stunden] 120 20 120 8 

Personalkosten [€/Stunde] 50 50 50 50 

Variable Kosten pro Messung [€] 6000 1000 6000 400 

Gesamtkosten pro Messung [€] 6026.67 1166.67 6083.33 533.33 

5. Diskussion 

Der vorliegende Beitrag beschreibt die Untersuchung eines Faserverbund-Integralholms 
mittels zerstörungsfreier Prüfverfahren mit besonderem Fokus auf die optisch angeregte 
Lock-In-Thermografie. Bei den Messungen konnte gezeigt werden, dass die 
Anwendbarkeit der OLIT stark von der Qualität des Prüfobjekts abhängt. Insbesondere eine 
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hohe Porosität von CFK-Werkstoffen wirkt sich negativ auf die Messqualität aus. Die 
Thermografie hat jedoch auch eine Reihe von Vorteilen, die sich im direkten Vergleich mit 
anderen Prüfverfahren bemerkbar machen. Hierbei sind vor allem der Einfluss der 
Oberflächenbeschaffenheit, der gleichzeitig messbare Bereich sowie der Zeitaufwand für 
den Prüfer zu nennen.  

Bei der Konfiguration eines Qualitätssicherungssystems auf Basis von 
Zerstörungsfreien Prüftechniken sollten frühzeitig die relevanten Randbedingungen geklärt 
werden. Dazu gehören die Bestimmung relevanter Defektgrößen (Effect of Defect) aber 
auch der Auffindwahrscheinlichkeit der Verfahren (PoD, Probability of Detection). 
Allerdings spielen Aspekte wie die Taktzeit bei der Fertigung in der Massenproduktion 
oder die reinen Messkosten eine wichtige Rolle. Gelingt die Auswahl und Kombination von 
Verfahren, so führt dies in der Regel zu einem effizienteren Prüfeinsatz und zu einer 
Reduzierung der Produktionskosten [6]. 
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