PRUFTECHNIK

Rotiersystem RS35 HS

Fehlererkennung bei hochstem

Produktdurchsatz fir mehr Produktqualitat

e Draht

.

e Stangen

e Rohr




Erstklassige Produkte durch
zuverlassige Fehlererkennung

» Prifung wahrend und nach

dem Fertigungsprozess
e Stangen, Draht, Rohre

® bis zu 35 mm Durchmesser Variable

Antriebsdrehzahl

6000, 9000 oder 12000 U/min
maoglich zur Anpassung an die
Produktgeschwindigkeit. Je ho-
her die Drehzahl, desto kurzer
die Mindestfehlerlange.

» Hohe Drehzahlen
12000, 9000 oder 6000 U/min

» Hohe Prifempfindlichkeit
Ab 0,05 mm Fehlertiefe abhangig von der Oberfla-
chengute

» Kompakt und ergonomisch
¢ benutzerfreundlich
¢ leicht zuganglich fur Servicearbeiten
e optionale Fernbedienung

» Kurze Rustzeiten
¢ Durchmesserverstellung von auB3en
e Wechseln der Fihrungsbuchsen ohne Werkzeug

» Erhohte Betriebssicherheit

Alle Einstellungen werden von auB3en ohne Werk-
zeuge durchgefihrt

Wann ist ein Rotier
system erforderlich?

In Produktionsverfahren, bei denen
Langsfehler (Risse, Ziehriefen usw.)
haufig auftreten, ist das Rotiersys-
tem unentbehrlich. Wirbelstrom-
sonden drehen sich um den Prifling
und erkennen je nach Beschaffen-
heit der Oberflache die kleinsten

Langsfehler. Aufgrund der hohen
Auflésung und der Orientierung
der Sonden quer zu den Rissen fin-
det das System Materialfehler, die
von konventioneller Sensorik nicht
erkannt werden.

Bequemer Wechsel der
Flihrungsbuchsen

Vor einem  Wechsel des
Durchmessers kann die Fuh-
rungsbuchsenaufnahme  mit
den neuen Buchsen bestickt
werden. Der Wechsel erfolgt
ohne jegliches Werkzeug.

Ergonomische Bedienung
Ubersichtliche ~ Anzeige von
Sondenabstand und Gerate-
zustand. Bedienkndpfe zur ex-
ternen Einstellung des Sonden-
abstands.



Das Rotiersystem tastet den

Kurze Rustzeiten

h Werk ' Das Rotiersystem: Prifling schraubenformig  ab.
n rKZ H - - Durch die Rotation der Sonden
o e € eu9 SO funktlonlertIS! wird jeder Riss mehrmals Uber-

. .. . fahren. Es entstehen mehrere
Sowohl im Einrichtbetrieb als auch con aufeinanderfolgende  Fehler-
wahrend der Priifung besteht keine onde signale, wodurch ein Riss er-

Notwendigkeit, das Gert zu A kennbar wird. Das Fehlersignal

o . erscheint in Echtzeit am Bild-
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Fehlersignale

Mindestfehlerlange

Die kleinste erkennbare Feh-
lerlange hangt davon ab, wie
der Prifling abgetastet wird.
Die Prifung ist optimal, wenn

Bei liickenloser Priifung sind die
kiirzesten Fehler erkennbar

sich die Sonden flachende-

\/éi\\\ O — ckend Uber den Prifling bewe-

| gen, ohne ungeprtfte Zonen

_ Sohdenspur zu hinterlassen. Bestimmend
Mindest- hierbei ist die Drehzahl des
fehlerlange Rotiersystems und die Produk-

tionsgeschwindigkeit. Bei einer
hohen Drehzahl und niedrigen
Geschwindigkeit finden Sie die

Auswirkung der Drehzahl und Kirzesten Fohler.

Produktionsgeschwindigkeit auf
die erkennbare Fehlerlange
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geschwindigkeit Drehzahl geschwindigkeit

Drehzahl

Abstandskompensation

Die Option fir die Prifung mit Prazision

Die optionale Abstandskom-
¢ pensation korrigiert verfalschte
Signale, die aus nicht konstan-

ten Abstanden entstehen.
T Sonde Je kleiner der Abstand zwischen
Prifsonde und Fehler, desto
[ 1] [ ] groBer das Fehlersignal. Fehl-
Sonde zentrierung des Praflings fuhrt
dazu, dass Fehler der gleichen
GroBe unterschiedliche  Sig-
nalamplituden erzeugen. Es
kommt zu Ungenauigkeiten

Schnelle Sondenverstel-

lung Bereich der Abstandskompensation in der Fehlerauswertung. Die
Der Sondenabstand lisst sich Priifling A.bstandskompensation gleicht
aeschiossenem Symem " und X Zentrum der Sondenbahn I for ziverissige Prifergeb.
geschlossenem  System — und d Sich veréandernder Abstand nisse. E 9

ohne Werkzeug einfach und

« zwischen Sonde und Priifling
rasch andern.



Systemkonfiguration

Abstandskompensation
Schaltschrank RS35HS (optional)

Durchsatz des Priifmaterials durch das Rotiersystem (in m/s)*

Wirbelstromprufgerat

EDDYCHEK®5 oder EDDY-

CHEK®4

Sondenzahl | Drehzahl | Flachendeckende Nicht flachendeckende Priifung
(Spurbreite = | (U/min) Priifung
4 mm - =
) Mindestfehlerldnge
4 mm 6mm | 8mm [10mm |12 mm |14 mm | 16 mm | 18 mm | 20 mm | 25 mm | 30 mm | 35 mm | 40 mm
6000 0,8 1,2 1,6 2 2,4 2,8 32 3,6 4 5 7 8
2 9000 1,2 1,8 | 24 3 3,6 4,2 4.8 54 6 75 10,5 12
12000 1,6 24 | 32 4 48 5,6 6,4 7.2 8 10 12 14 16

* Durchsatz fiir zwei Sonden (1 pro Arm) = Sondenanzahl x Mindestfehlerlange (mm) x Drehzahl / 60 000

Technische Daten
o Offline, Inline, Endlos
¢ Anwendungen, bei denen Langsfehler vorkommen kénnen
e Rohre, Stangen, Draht, Ventilfederdraht, Kaltstauchdraht
e Alle Metalle
e Durchmesserbereich: & 2 — 35 mm
e Temperaturbereich des Prufguts: 0—70°C
e Gewichte: Rotiersystem 77 kg; Schaltschrank 17,4kg; Abstandskompen-

sation 16,4kg

Produktionslinie
e Endlosproduktion mit Schneidevorrichtung
e Endlosproduktion ohne Schneidevorrichtung (z.B. Ziehlinien)
e Einzelstlckprufung (Offline)

Fehlerauflésung
¢ Mindestfehlerlange: abhdngig von der Produktionsgeschwindigkeit und

vom Sondentyp
¢ Mindestfehlertiefe: 0,05 mm, abhdngig von Oberflachengite

Sonden
o 2 Differenzsonden mit Abstandskompensation
¢ Sondenwahl nach Durchsatz und Oberflachengtte

Flihrungssystem Intern, mit Fihrungsbuchsen.
Externe Rollenfihrung empfohlen

Spindellager Hybridlager mit hoher Lebensdauer
Drehzahl 6.000, 9.000 oder 12.000 U/min

Motor und Stromversorgung
e 3-Phasen Asynchronmotor

e 3-Phasen, 400V, 50/60Hz; Nennleistung: 500 VA max. oder 3-Phasen,

464 (18.3)
452 (17.8)

360 (14.2)

551 (21.7)

440V, 60 Hz; Nennleistung: 500 VA max. 151 (5.9) 485 (19.1)
Wirbelstromprifgerat EDDYCHEK®4, EDDYCHEK®5
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