PRUFTECHNIK

Sistema rotativo RS35 HS

Deteccion de defectos con paso de producto maximo

para una mayor calidad de producto

e Alambre
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* Barras

e Tubos




Productos de primera calidad gracias
a una deteccion de defectos fiable

» Inspeccion durante y después
del proceso de fabricacion

* Barras, alambre, tubos
e Hasta 35 mm de didmetro

» Altas revoluciones
12000, 9000 0 6000 r.p.m.

Revoluciones de acciona-
miento variables

6000, 9000 o 12000 r.p.m.
para la adaptacion a la veloci-
dad del producto. Cuanto ma-

» Gran sensibilidad de inspeccion :
yores sean las revoluciones, mas

e A partir de 0,05 mm de profundidad de defecto, corta seré la longitud de defec-
en funcion del material superficial to minima.

» Compacto y ergonémico

De facil manejo para el usuario
e Facilmente accesible para trabajos de servicio
e Control remoto opcional

» Tiempos de equipamiento
reducidos

¢ Regulacién del diametro desde el exterior
e Cambio de loscasquillos gufa sin herramienta

» Seguridad de servicio
incrementada

¢ Todos los ajustes se realizan desde el exterior
sin necesidad de herramientas

ZCuando se necesita
un sistema rotativo?

En los procesos de producciéon en
los que se producen a menudo de-
fectos de longitud (grietas, estrias
de trefilado, etc.), el sistema rotati-
vo es imprescindible. Las sondas de
corriente inducida giran en torno a
la pieza de inspecciéon y detectan
hasta los mas minimos defectos de
longitud, siempre en funcion de la

naturaleza de la superficie. Debido
ala alta resolucién y a la orientacion
de las sondas en posicion transver-
sal a las grietas, el sistema rotativo
es capaz de localizar defectos de
material que no son detectados por
sensores convencionales.

Cémodo cambio de los
casquillos guia

Antes de cambiar el didmetro,
el alojamiento de los casquillos
guia puede equiparse con los
nuevos casquillos. El cambio se
efectta sin ningun tipo de he-
rramienta.

Manejo ergonémico
Indicacién clara de la distancia
de las sondas y del estado del
equipo. Botones de manejo
para el ajuste externo de la dis-
tancia de las sondas.



Tiempos de equipa-
miento breves sin
herramienta

No es necesario abrir el equipo ni en
el modo de ajuste ni tampoco durante
la inspeccién. Todos los pasos de tra-
bajo se llevan a cabo desde el exterior
y sin herramientas. Esto incrementa
la seguridad y reduce los tiempos de
equipamiento.

Regulacion rapida de las
sondas

La distancia de las sondas pue-
de modificarse en pocos pasos,
de un modo rapido y sencillo,
sin necesidad de abrir el siste-
ma rotativo ni de utilizar herra-
mientas.
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El sistema rotativo:
su funcionamiento
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Senales de defecto

El sistema rotativo explora la
pieza de inspeccién de forma
helicoidal. Mediante la rotacién
de las sondas, estas pasan va-
rias veces por cada grieta. De
este modo se generan varias
senales de defecto consecutivas
que permiten detectar una grie-
ta. La senal de defecto aparece
a tiempo real en la pantalla.
Ademas, en una indicacion de
angulo especial, es posible de-
tectar la posicion del defecto en
la pieza de inspeccién.

Longitud de defecto minima

Con una inspeccion completa pueden
detectarse los defectos mas cortos

-

Longitud de de- Huella de
fecto minima sonda

Efecto de las revoluciones y de la
velocidad de produccion en la lon-
gitud de defecto detectable

_ W -

Revolucio- Velocidad de
nes produccién

La longitud de defecto minima
detectable depende de como se
explora la pieza de inspeccion.
La inspeccion resulta perfecta
si las sondas se mueven sobre
la pieza de inspeccién, cubrien-
do la superficie completa de
la misma y sin dejar zonas sin
inspeccionar. Lo decisivo a este
respecto son las revoluciones
del sistema rotativo y la veloci-
dad de produccién. Con unas
revoluciones elevadas y una ve-
locidad baja podra localizar los
defectos mas cortos.
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Revolucio- Velocidad de
nes produccién

Compensacion de distancia

La opcién para la inspeccion de
precision ¢
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T Sonda
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Sonda
Zona de compensacion de distancia
Pieza de inspeccion
X Centro de la trayectoria de la sonda
d Distancia variable entre la sonda

y la pieza de inspeccién

La compensacion opcional de la
distancia corrige sefales falsifi-
cadas generadas por distancias
inconstantes.

Cuanto menor sea la distancia
entre la sonda de inspeccion y el
defecto, mayor sera la sefal de
defecto. Un centrado erréneo
de la pieza de inspeccion hace
gue defectos de la misma mag-
nitud generen diferentes ampli-
tudes de sefal. Esto origina im-
precisiones en la evaluaciéon de
los defectos. La compensacion
de la distancia compensa este
efecto, procurando asi resulta-
dos de medicién fiables.



Configuracion del sistema

Equipo de inspecciéon con

Armario de Compensacion de corriente inducida
distribucién RS35 HS distancia (opcional) EDDYCHEK®5 o EDDYCHEK®4
O
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Paso del material de inspeccion a través del sistema rotativo (en m/s)*

Numero de | Revoluciones|  Inspeccion Inspeccion de superficie parcial
sondas (rp.m.) superficie
(ancho de completa
h:’:';; Longitud de defecto minima
4 mm 6 mm| 8 mm| 10 mm| 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 3,2 3,6 4 5 6 7 8
2 9000 1,2 1,8 2,4 3 3,6 4,2 4,8 54 6 7,5 9 10,5 12
12000 1,6 2,4 3,2 4 4,8 5,6 6,4 7,2 8 10 12 14 16
* Paso para dos sondas (1 por brazo) = nimero de sondas x longitud de defecto minima (mm) x revoluciones / 60000

Datos técnicos

e Fuera de linea, en linea, continuo

e Aplicaciones en las que pueden producirse defectos de longitud

¢ Tubos, barras, alambre, alambre para resorte de valvula, alambre
para recalcado en frio

e Todos los metales

e Rango de didmetro: @ 2-35 mm

e Rango de temperatura del material inspeccionado: 0-70° C

® Pesos: sistema rotativo 77 kg; armario de distribucion 17,4 kg;
compensacion de distancia 16,4 kg

Linea de produccion
¢ Produccion continua con dispositivo de corte
® Produccion continua sin dispositivo de corte
(p. €j., bancadas de trefilado) . | Ly
® Inspeccion por piezas (fuera de linea)

464 (18.3)
452 (17.8)

Resolucion de defecto 360 (14.2)
e Longitud de defecto minima: en funcién de la velocidad
de produccién y del tipo de sonda
o Profundidad de defecto minima: 0,05 mm, en funcion 551 (21.7)

del material superficial
Sondas

¢ 2 sondas diferenciales con compensacién de distancia
o Selecciéon de sonda seglin paso de producto y material superficial

Sistema de guiado Interno con casquillos guia;
recomendado guiado por rodillos externo

Rodamientos de husillo Rodamientos hibridos de vida util
prolongada

Revoluciones 6000, 9000 o 12000 r.p.m.

Motor y alimentacion eléctrica
® Motor asincrono trifasico
o Trifasica, 400 V, 50/60 Hz; potencia nominal: 500 VA méx. o trifasica, >
440V, 60 Hz; potencia nominal: 500 VA max. 151 (5.9
9 485 (19.1)

Equipo de inspeccion con corriente inducida EDDYCHEK® 4,
EDDYCHEK® 5
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