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KOMPONENTEN-PRUFUNG (CT)

Das Unternehmen

FOERSTER ist einer der Technologiefiihrer auf dem
Weltmarkt der zerstorungsfreien Priifung me-
tallischer Werkstoffe. Als ,Hidden Champion® ist
FOERSTER mit einem Netzwerk aus zehn eigenen
Tochterunternehmen und qualifizierten Vertretun-
gen in mehr als 60 Landern weltweit aktiv und
immer nah am Kunden.

FOERSTER Komponenten-Priifung (CT)

Fir die zerstorungsfreie Qualitatskontrolle metalli-
scher Komponenten in der Automobil- und Zulieferin-
dustrie entwickelt die Division CT [Component Testing)
Priifgerate sowie kundenspezifische und vollautoma-
tische Komplettsysteme.

Basierend auf dem Wirbelstrom-Verfahren konnen
mit diesen Prifgerdten Oberflachenfehler wie Risse
und Poren mit hochster Prifsicherheit und Zuverlas-
sigkeit detektiert und dokumentiert werden. Durch die
beriihrungslose Arbeitsweise ist das Verfahren auch
fur empfindliche Oberflachen bestens geeignet.

Ein weiteres Einsatzgebiet ist die Priifung von Werk-
stoffeigenschaften. Hierbei konnen Materialverwechs-
lungen vermieden und falsche Warmebehandlungs-
zustande frihzeitig erkannt werden. Die magnetin-
duktiven Systeme ermaglichen insbesondere die Kon-
trolle der Oberflachenharte und der Einhartetiefe an
unterschiedlichsten Bauteilgeometrien.

Hauptmarkte fir diese Prifgerdte und Systeme sind
die Automobilindustrie sowie deren unterschiedlichs-
te Zulieferunternehmen. Im Rahmen der prozessbe-
gleitenden Qualitatskontrolle von sicherheits- und
funktionsrelevanten Bauteilen, wie beispielsweise
Bremsscheiben, Radnaben, Antriebswellen, Ventilen
und Nockenwellen, vertraut man weltweit auf die
hohen MafB3stabe der FOERSTER Technologien.




UBERSICHT

Qualitatssicherung in der Automobilindustrie

Die stetig wachsenden Qualitdtsanspriiche in der
Automobilindustrie stellen die Automobilzulieferer
vor immer groBere Herausforderungen. Um diesen
Anforderungen gerecht zu werden, ist die durchgan-
gige Qualitatskontrolle der einzelnen Komponenten
ein nicht mehr wegzudenkender Bestandteil moder-
ner Fertigungslinien.

Priifsysteme von FOERSTER

Die fur die Qualitatskontrolle von Komponenten ent-
wickelten Priifgerate und Systeme von FOERSTER
werden Uberall dort eingesetzt, wo eine absolut zuver-
lassige und gleichzeitig wirtschaftliche Prifung ge-
fordert ist. Qualifizierte Applikations- und Vertriebs-
ingenieure von FOERSTER ermitteln in enger Zusam-
menarbeit mit den Kunden das jeweils technisch und
wirtschaftlich optimierte Priifsystem.
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Automobilkomponenten wirtschaftlich priifen
Die hochentwickelten Fertigungstechnologien des

modernen Automobilbaus erfordern bei Herstellern
und Zulieferern eine zuverlassige, vollautomatische

Qualitatssicherung zur Kontrolle und Uberwachung

der unterschiedlichen Prozesse. Griinde dafiir sind
beispielsweise:

= Gesteigerte Anforderungen an Sicherheit und Wirt-
schaftlichkeit

=Richtlinien des Produkthaftungsgesetzes

= Dokumentationspflicht

= Nachweis eines Qualitatsmanagementsystems
durch Zertifizierung



KOMPONENTEN-PRUFUNG

Qualitatskontrolle von Komponenten

Die standige Weiterentwicklung in der Automobil-
branche, wie z.B. immer mehr Leistung bei immer
kleineren und leichteren Motoren zu erzielen, stellt
hochste Anforderungen an das Material. Die einzel-
nen Komponenten sind sehr grofien Belastungen wie
hohen Temperaturen oder Reibung ausgesetzt und
schon kleinste Risse im Material oder die falschen
Werkstoffeigenschaften konnen zum Totalausfall
filhren. Nur durch eine absolut zuverlassige Riss-
und Gefiigepriifung der jeweiligen Bauteile kann
deren einwandfreie Funktionalitdt gewahrleistet
werden.

Vielfdltige Applikationen

Im Automobilbau ist eine Vielzahl von Komponenten
im Einsatz. Jedes Bauteil hat fir sich eine wichtige,
teils sogar sicherheitsrelevante Funktion, sei es im
Motor oder Getriebe, um die Leistung auf die Strafle
zu bringen, oder im Bremssystem, um sicher wieder
zum Stehen zu kommen.

Daraus ergibt sich eine grof3e Bandbreite an Applikati-
onen, fur die FOERSTER spezielle Prifsysteme entwi-
ckelt hat.

Hier einige Beispiele:

=Ventile und VentilstoBel
=Ventilsitzringe und Ventilsitze
= Nockenwellen

= Zylinderlaufbuchsen

= Getriebe- und Antriebswellen
= Zahnstangen

= Kugelzapfen

=Radnaben

=Bremsscheiben

= Antriebsglocken

= Achszapfen

= Kolbenstangen und -bolzen

=| agerringe



WIRBELSTROMVERFAHREN

Zerstorungsfreie Prufung mit Wirbelstrom

Das hohe Qualitdtsbewusstsein, aber auch das Thema
Produkthaftung erfordert immer haufiger eine 100%-
Prifung der eingesetzten Komponenten. Um die Qua-
litatskontrolle schnell, zuverlassig und wirtschaft-
lich durchfiihren zu konnen, ist ein zerstdrungsfreies
Prifverfahren notwendig.

Das Wirbelstromverfahren

Das Wirbelstromverfahren nach DIN EN SO 15549
ist ein zerstorungsfreies und beriihrungsloses Ver-
fahren zur Prifung von Materialien. Es erfasst zum
einen Materialgruppen und Fehlstellen, wie Risse,
Uberwalzungen, Poren oder Lunker an der Material-
oberflache. Zum anderen kdonnen damit Werkstoff-
eigenschaften gepruft bzw. kontrolliert werden, bei-
spielsweise um Materialverwechslungen zu vermei-
den oder unterschiedliche Warmebehandlungszu-
stande festzustellen.

Typische Sortierkriterien sind Legierungsanteile,
Oberflachenharte, Hartetiefe, Festigkeit und Geflige-
auspragung. Das Wirbelstromverfahren arbeitet be-
rihrungslos und zerstorungsfrei. Es werden keine
zusatzlichen Medien, wie beispielsweise Kopplungs-
flissigkeiten bendtigt. Auch Teile mit empfindlichen
Oberflachen konnen so problemlos gepriift werden.

Risspriifung und Gefiigepriifung

Durch den groBen Frequenzbereich lasst sich das
Wirbelstromverfahren fir unterschiedliche Prifzwe-
cke einsetzen. Die niederfrequente magnetinduktive
Prifung ermdglicht grofere Eindringtiefen und gibt
so Aufschluss lber den Warmebehandlungszustand
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des Priflings. Durch diese Material- bzw. Gefligepri-
fung konnen Materialverwechslungen vermieden oder
Einhartetiefen ermittelt werden.

Mit der hochfrequenten Wirbelstrompriifung lassen
sich dagegen oberflachenoffene Risse, sogenannte
Ungéanzen, auffinden. Daher spricht man hier von Riss-
prifung.

Vorteile des Wirbelstromverfahrens
=Hohe Priifgeschwindigkeit
=Hohe Priifleistung
= Gute Automatisierbarkeit
= 100%-Prifung
= Objektive Ergebnisbewertung
=Hohe Reproduzierbarkeit der Prifung
= Dokumentation und Protokollierung
der Priifergebnisse
= Keine Kopplungsflissigkeiten erforderlich
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RISSPRUFUNG

Risspriufung

Priifung auf Materialrisse

Zur Risspriifung wird die zu prifende Oberflache des
Priiflings von einer oder mehreren Wirbelstromson-
den beriihrungslos abgetastet. Dazu wird der durch
eine aufgabenangepasste Mechanik in Rotation ver-
setzte Prifling von einer feststehenden Sonde abge-
tastet. Alternativ tastet eine rotierende Sonde den ru-
henden Prifling ab.

Es kénnen entweder eine Prifspur Gber dem Umfang
mit einer Sonde oder mehrere Prifspuren mit parallel
angeordneten Sonden aufgenommen werden. Alter-
nativ lasst sich die zu prifende Oberflache des Werk-
sticks mit, an die Bauteilkontur, formangepassten
Sonden abtasten. Die Auswahl der Sonden ist abhan-
gig von der Bauteilgeometrie, der Taktzeit und der
Fehlerspezifikation.

Die beriihrungslose Wirbelstromrisspriifung ldsst sich auch in kom-
plexe Fertigungsablaufe integrieren. Dargestellt ist, wie im automa-
tisierten Priifprozess die Komponenten in der 100%-Priifung erfasst
und die Priifergebnisse online dokumentiert bzw. Daten fiir die Doku-
mentation aufgearbeitet werden. Zusétzlich werden die fehlerhaften
Teile aussortiert

Die Schemazeichnung zeigt, wie ein Riss die Ausprdgung des Wirbel-
stroms in metallisch leitendem Material beeinflusst

Natiirliche Risse in gedrehten Oberfldchen



MATERIAL- UND GEFUGEPRUFUNG

Material- und Gefligeprifung

Priifung auf Werkstoffeigenschaften

Zur Prifung auf Werkstoffeigenschaften passieren die
Priiflinge in der Regel eine umfassende Durchlauf-
prifspule. Fir spezielle Anwendungen, beispielswei-
se zur lokalen Kontrolle der Oberflachenhéarte oder

Feldspule

der Einhartetiefe, werden dem Priifteil angepasste
Sensorsysteme eingesetzt. Die vom Sensor erfasste
Priifspannung resultiert aus den magnetischen und
elektrischen Eigenschaften des Prifteils, wobei der
Spannungswert als Messpunkt grafisch dargestellt
wird. Durch die statistische Auswertung mehrerer
Messwerte wird im Rahmen der Kalibrierung automa-
tisch eine Sortiergrenze gebildet. Bei der anschlie-
Benden Serienprifung werden alle weiteren Mess-
punkte mit den vorgegebenen Toleranzgrenzen
verglichen. Entsprechend dem jeweiligen Priifergeb-

nis erfolgt die Sortierung der Werkstiicke. Aus den elektrischen und magnetischen Eigenschaften ferro-
magnetischer Bauteile ermittelt die Magnet-Induktiv-Prifung
die bendtigten Werkstoffeigenschaften

Tv
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In modernen Fertigungslinien arbeitet die Magnet-Induktiv-Prifung
auf Materialeigenschaften vollautomatisiert

Wirbelstrompriifung fiir sichere Komponenten 7



MEHRFREQUENZPRUFUNG UND OBERWELLENAUSWERTUNG

Mehrfrequenzprifung und Oberwellenauswertung

Mehrfrequenzpriifung

Durch Kombination mehrerer Frequenzen und Mag-
netisierungsfeldstarken konnen gleichzeitig unter-
schiedliche Materialeigenschaften bewertet und/oder
Storgroflen gezielt unterdriickt werden. Die serielle
Mehrfrequenzpriifung arbeitet daher mit mehreren
unterschiedlichen Priffrequenzen. Dabei werden
nacheinander in einem einzigen Priifvorgang - vom
Priifsystem automatisch gesteuert — mit den definier-
ten Frequenzeinstellungen die einzelnen Prifinfor-
mationen ermittelt. Die Anzahl der eingestellten Fre-
quenzen bestimmt daher die Gesamtprifzeit.

Bei der Mehrfrequenzpriifung kinnen die Ergebnisse von maximal
24 Einzelfrequenzen mit den dazugehérigen Separationsindizes in
einer Ubersicht dargestellt werden

Oberwellenauswertung

Um auch unter Storeinflissen, wie beispielsweise
schwankenden Prifteiltemperaturen oder Fehlpositi-
onierungen des Priifteils in der Prifspule, eine sehr
gute Wiederholprazision zu garantieren, wird die so-
genannte Oberwellenauswertung eingesetzt. Diese
sichert eine hohe Langzeitstabilitat der Priifergebnis-
se. Selbst ein Chargenwechsel macht in der Regel
keine Neukalibrierung erforderlich.

Voraussetzung fiir die Oberwellenauswertung ist
ein leistungsfahiger Verstarker, wie er bei den
MAGNATEST-Prifgeraten eingesetzt wird. Er sorgt fur
die Durchdringung der Bauteile mit starken magneti-
schen Wechselfeldern innerhalb der Prifspule. Die
Wechselfeldmagnetisierung ferromagnetischer Bau-
teile wird durch die sogenannte , Hysteresekurve” be-
schrieben, welche einen sehr empfindlichen Indikator
fur eine Vielzahl von Werkstoffeigenschaften darstellt.
Durch die ,hochenergetische” Magnetfeldanregung
ist das MAGNATEST in der Lage, Bestandteile der Hys-
teresekurve als sogenannte Oberwellen (ungeradzah-
lige Vielfache der Sendefrequenz) auszuwerten. Hier-
bei handelt es sich um harmonische Empfangsfre-
quenzen fir jede Sendefrequenz. Dadurch unterschei-
det sich das MAGNATEST von Geraten mit sequentiel-
ler Mehrfrequenzprifung, bei denen eine Priifung mit
mehreren Einzelfrequenzen nacheinander durchge-
fihrt wird.

Spektrum des Empfangssignals bei der hochenergetischen
Oberwellenauswertung



SOFTWARE

Professionelle Software-Unterstitzung

Applikationsassistent zur Bedienerunterstiitzung

Die Separationsfahigkeit der magnetinduktiven Ver-

wechslungsprifung hangt in hohem Maf} von den

Priifparametern, insbesondere der Priiffrequenz und

der Magnetfeldstarke, ab. Der Applikationsassistent

ermittelt die optimale Prifeinstellung fir die jeweilige

Applikation auf Basis vorwahlbarer Parameter und re-

duziert dadurch den Arbeitsaufwand erheblich.

= Schrittweise Bedienerfiihrung durch den Optimie-
rungsprozess

= Berechnung der Separation nach Aufnahme von
mindestens finf Gutteilen

= Anzeige der optimalen Prifeinstellungen nach
Priifung des zu trennenden Prifteils

= Aktivierung der ermittelten Prifparameter fir die
Serienpriifung durch den Bediener

T e | et T e T

Darstellung der méglichen Parameterkombinationen der Priifgerate
MAGNATEST D und MAGNATEST ECM CE
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Wenn eine Separation der beiden aufgenommenen Zusténde méglich
war, ist bereits der Parametersatz mit der besten Separation

[dem héchsten Separationsindex) markiert. Da die Separationsfahig-
keit auch von der Form des Toleranzfeldes abhéngig ist, wird

der Wert jeweils fir alle méglichen Priifklassentypen angezeigt
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Auch der STATOGRAPH ECM CE verfigt liber die Assistenten-
funktionalitdt. Neben der dynamischen Ermittlung der besten Priif-
einstellungen kann auch die Abstandskompensation iUber eine
Assistentenfunktion menigefiihrt optimiert werden

Wirbelstrompriifung fiir sichere Komponenten

MagnaClaris

Fir schnelle Analysen und um noch mehr Informatio-
nen Uber das Priifteil und dessen Zustand zu erhalten,
wurde die Software MagnaClaris entwickelt. Sie un-
terstitzt bei der Datenaufbereitung der durch die ma-
gnetinduktive Prifung ermittelten elektrischen und
magnetischen Eigenschaften des Priifteils. Diese Gro-
Ben stehen in einem engen Zusammenhang mit den
technologischen Eigenschaften des Werkstoffs. Bei
einem naherungsweise linearen Zusammenhang zwi-
schen den Prifdaten des MAGNATEST D und den tech-
nologischen Eigenschaften der Prifteile kann nach
einer Kalibrierung aus den Prifergebnissen mittels
linearer Regression auf eine technologische Grof3e zu-
rickgerechnet werden. Zu dem zweidimensionalen
Wirbelstromkennwert wird zusatzlich der konventio-
nell ermittelte technologische Wert gespeichert.

Im nachsten Schritt berechnet die Software die Re-
gressionsgrade. Das Qualitatsmaf dieses Zusammen-
hangs wird als Korrelationsfaktor bezeichnet und als
Zahlenwert oder als Prozentzahl angegeben. Je hoher
dieser Wert ist, desto praziser kann die Zielgrof3e be-
stimmt werden. In der Folge kann der technologische
Wert unbekannter Teile aus den Wirbelstromkennwer-

ten berechnet werden. Die Einsatzmaoglichkeit muss in
jedem Fall verifiziert werden.

0 18 8797 13 2
0 15 7469 18
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Priifergebnisdarstellung mit MagnaClaris



STATOGRAPH

Rissprifung mit STATOGRAPH®

STATOGRAPH® ECM

Die STATOGRAPH Prifgerate-Familie bietet je nach
Prifsituation und Prifling das passende System fir
die professionelle Risspriifung. Mit der Variante
STATOGRAPH ECM steht ein wirtschaftliches und
gleichzeitig voll linientaugliches Basisgerat fir ein-
fache Standardanwendungen in moderner Mikro-
controller-Technologie mit PC-Schnittstelle zur
Verfiigung. Geprift wird mit der Prifaussage ,i.0."
oder ,n.i.0.", optional kann das System auch Uber
einen externen PC mit der Bedien- und Visualisie-
rungssoftware eddyAssist erweitert werden. Zudem
kann das STATOGRAPH ECM zu einem mehrkanaligen
Prifsystem ausgebaut werden.

STATOGRAPH® ECM CE

In der Ausfiihrung STATOGRAPH ECM CE, der Com-
pact Edition des STATOGRAPH ECM, sind das Prif-
modul und die Bediensoftware eddyAssist in einer
kompakten Gerateeinheit zusammengefihrt, wahrend
gleichzeitig der volle Funktionsumfang geboten wird.
Dieses einkanalige Prifsystem kann einfach und
mit minimalem konstruktiven Aufwand in besteh-
ende Anlagen integriert werden.
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STATOGRAPH® DS

Das prozessorgesteuerte  Wirbelstromprifsystem
STATOGRAPH DS fir die vollautomatisierte Ein- und
Mehrkanalrisspriifung ist fir die Simultanpriifung
verschiedener Bereiche geeignet. Eine ausfiihrliche
Dokumentation der Priifergebnisse sowie eine
Schnittstelle zu einem (bergeordnetem Qualitats-
managementsystem sind ebenso vorhanden, wie eine
digitale Signalverarbeitung fir die automatische,
hochauflosende, mehrkanalige Online-Fehler-/
Rissprifung und die individuelle Einstellung der
einzelnen Prifkanale, Abstandskompensation und
Gruppensortierung. Eine menlgefiihrte Bedienung
auf WINDOWS®-Basis mit Hilfe eines Applikations-
assistenten dient dem Bedienkomfort, den Gerate-
einstellungen und den automatisierten Abgleich-
prozeduren.

STATOGRAPH® ECM Mehrkanal

Im industriegerechten 19"-Gerateschrank kann die
variable Mehrkanal-Losung des STATOGRAPH ECM
anwenderspezifisch konfiguriert werden. Durch den
modularen Aufbau entstehen Erweiterungsmaglich-
keiten, beispielsweise fiir die Magnet-Induktiv-Pri-
fung. Die Systemkomponenten werden optimal vor
Staub und Schmutz geschiitzt. Zudem enthalt das
System ein serienmaflig installiertes Kihlgerat mit
geschlossenem Kihlkreislauf.



SONDEN UND SENSORSYSTEME

Sonden und Sensorsysteme fir die Rissprifung

Priifsonden fiir die Risspriifung

Fir die Risspriifung an Komponenten werden festste-
hende und rotierende Differenz-Wirbelstromsonden
eingesetzt. Ein umfassendes Programm von Stan-
dardsensoren steht fir die unterschiedlichen Prif-
aufgaben zur Verfligung. So lassen sich fir klassische
Prifungen kostenglinstige Losungen zusammen-
stellen.

Spezialsensoren

Wenn fir eine Prifaufgabe aufgrund der Prifteil-
geometrie Sonderldsungen erforderlich sind, kon-
zipiert und fertigt FOERSTER individuell angepasste
Spezialsensoren. Dabei reicht das Spektrum von der
Adaption vorhandener Standardsensoren bis hin zur
kompletten Neuentwicklung der Sensorgeometrie. So
konnen beispielweise Sonden mit gewinkelten Kopfen,
Sensoren fiir extrem enge Bohrungen oder fiir exzen-
trische Bauteile wie Nockenwellen oder ahnliches
hergestellt werden.

Wirbelstrompriifung fiir sichere Komponenten

R

Flexible Sonden

Eine besondere Art von Sensoren sind die sogenann-
ten Flexsonden. Sie sind mit im Radius variablen Hal-
tern kombiniert und kdnnen leicht an die unterschied-
lichen Geometrien der Prifteile angepasst werden.
Flexsonden kommen speziell bei der Prifung von
gekriimmten Oberflachen zum Einsatz, durch deren
grof3e Spurbreite die Oberflachen schneller gescannt
werden kénnen.

Rotierende Sensorsysteme

Falls es die Aufgabenstellung erfordert, lasst sich
die Prifung auch bei ruhendem Teil mit rotierenden
Sensoren durchfihren. Dazu stehen verschiedene Ro-
tierkopfe bzw. Rotiersonden zur Verfligung. Die Priif-
einheit setzt sich aus einer Antriebseinheit und ei-
ner Rotiersondenspitze zusammen. Die Prifung mit
rotierenden Sensorsystemen erlaubt hohe Durchsatz-
leistungen bei gleichzeitig geringem Handhabungs-
aufwand.

1"



MAGNATEST

Material- und Gefligeprifung mit MAGNATEST®

MAGNATEST® ECM

Die MAGNATEST-Geratefamilie bietet je nach Einsatz-
bereich und Prifling das passende System zur mag-
netinduktiven Material- und Gefligepriifung metalli-
scher Bauteile. Das linientaugliche Kompaktmodul
MAGNATEST ECM ist bestens geeignet fiir monofre-
quente Prifungen mit Gruppenanalyse bei einfachen
Standardanwendungen, wie Harteprifungen oder
Materialverwechslungspriifungen. Durch die PC-
Schnittstelle ist es optional mit der Bedien- und
Visualisierungs-Software eddyAssist erweiterbar.

MAGNATEST D

MAGNATEST® D

Das prozessorgesteuerte Kompaktgerat MAGNATEST
D ist fir die vollautomatisierte magnetinduktive
Prifung auf Werkstoffeigenschaften im Einspulen-Ab-
solutbetrieb konzipiert. Zusatzlich zur Grundwelle
kdnnen auch die im Prifsignal enthaltenen Oberwel-
lenanteile genutzt werden. Die Auswertung erfolgt als
Gruppenanalyse in bis zu sechs Sortierklassen, wobei
Form und GroBe der Toleranzfelder der Priifaufgabe
individuell anpasst werden kdnnen. Bei der Priifung
im Serienbetrieb lassen sich maximal 24 abgespei-
cherte, individuell festgelegte Parametersatze nutzen.
In die Programmstruktur ist zudem der menige-
fihrte FOERSTER Einstellassistent integriert. Das
MAGNATEST D ist das weltweit in der Automobilindu-
strie am haufigsten eingesetzte, computergestiitzte
System zur zerstorungsfreien Materialprifung.

MAGNATEST® ECM CE

In der Ausfihrung MAGNATEST ECM CE sind das
Prifmodul MAGNATEST ECM und die Bediensoftware
eddyAssist in einer kompakten Gerateeinheit zusam-
mengefihrt. Insbesondere, wenn auf eine Visuali-
sierung der Prifergebnisse nicht verzichtet werden
kann, stellt das MAGNATEST ECM CE die geeignete
Erweiterung dar. Zudem kann die Impedanzebene bzw.
der Abstand der guten zu den schlechten Priflingen
eingesehen, beurteilt und optimiert werden, da die
Klassenform vom Anwender konfigurierbar ist. So-
wohl das MAGNATEST ECM als auch das MAGNATEST
ECM CE sind je nach Priifaufgabe mit einem externen
Leistungsverstarker erweiterbar.
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MULTIPLEXER MAGNATEST® D

Das MAGNATEST D kann durch einen Multiplexer zur
elektronischen Umschaltung im Mehrspulenbetrieb
mit bis zu 16 Sonden verbunden und so um eine oder

mehrere Frequenzen erganzt werden. Umfassende
Dokumentationsmaglichkeiten der Prifergebnisse ,
wie Prifteilstatistik, Histogrammdarstellung und
Priifdatenexport, sind verfligbar. Eine Schnittstelle zur
Anbindung an Ubergeordnete Qualitatsmanagement-
systeme ermdglicht die Vernetzung und umfangreiche
Statistik. Durch den Einsatz eines MULTIPLEXERS
bendtigt man bei mehreren Prifzonen am Teil weni-
ger Taktzeit und weniger Mechanik, da die einzelnen
Spulen nicht mehr verfahren werden missen.



SPULEN UND TASTER

Spulen und Taster fir die magnetinduktive Prifung

Spulen fiir die Priifung auf Werkstoffeigenschaften
Die Sensoren zur Prifung von Werkstoffeigenschaf-
ten sind entsprechend der Prifanordnung als Spu-
len oder Taster ausgebildet. Fir die verschiedenen
MAGNATEST-Prifgerate steht eine umfassende Pa-
lette von Standardpriifspulen mit runden und recht-
eckigen Querschnitten sowie Standardpriftastern zur
Verfigung.

Spulen
Die lichte Weite der Offnung bei Durchlaufspulen rich-

tet sich nach den zu priifenden Teilen. Je nach Form
und Querschnitt des Priiflings lassen sich die Spulen
austauschen und so die Prifsysteme einfach auf an-
dere Aufgaben umristen.

=

Dort, wo umfassende Spulen nicht verwendet werden

Taster

kdnnen, setzt man der Priifaufgabe angepasste Taster
ein. Hierdurch besteht die Mdglichkeit, beispielsweise
an schwer zuganglichen Stellen zu priifen oder lokale
Gefligestrukturen gezielt zu erfassen.

Wirbelstrompriifung fiir sichere Komponenten

Wassergekiihlte Spulen

Um die Gefligeeigenschaften von sehr heiflen Teilen
prifen zu konnen, werden spezielle wassergekihlte
Spulen eingesetzt. Diese sind durch ihre robuste Bau-
art besonders fiir raue Umgebungen ausgelegt. Dank
des integrierten Kihlkreislaufs ist die Lebensdauer
der Spule deutlich erhéht.

Formangepasste Taster

Spezielle formangepasste Taster kommen hauptsach-
lich bei der Priifung im Inneren eines Priiflings zum
Einsatz. Mit ihnen wird z.B. die Einhartetiefe Uber-
prift. Durch das optimierte Wechselwirkungsvolumen
ergibt sich eine gréfere Trennscharfe und eine hohe-
re Reproduzierbarkeit der Prifergebnisse gegeniiber
herkémmlichen Spulen.
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Automatisierte Prifung

Vorteile der automatisierten Priifung

In vielen Anwendungsfallen ist eine Automatisierung
der Prifung notwendig, um einen reibungslosen Pro-
duktionsablaufzu gewahrleisten. Neben héheren Takt-
zeiten erzielt man durch die Automatisierung auch
eine bessere Reproduzierbarkeit der Prifung. Als
Systempartner liefert FOERSTER seinen Kunden dazu
neben den Priifgeraten auch die passenden Priifkon-
zepte als Komplettlosung.

Typische Einsatzgebiete fir individuelle und automati-
sierte Priifkonzepte sind die Vereinzelung von Schiitt-
gut sowie die Zufiihrung der Prifteile zur Prifstation.
Anschlieend erfolgt eine Sortierung und Separation
der gepriften Teile.

Je nach Art der Prifung muss das Teilehandling bzw.
die Zufiihrung genau auf die Priifsituation abgestimmt
werden. Fir eine automatisierte Rissprifung muss
die Prifanordnung in Rotation gebracht werden, bei
einer automatisierten Gefligeprifung missen die Tei-
le durch die Spule bewegt werden.

PRUFKONZEPTE

Vollautomatisches mehrkanaliges Riss-Priifsystem mit automatischer
Beladung des Priifteilepuffers

Vollautomatisches Riss-Priifsystem [Roto-Push] mit Stufenférderer
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Beratung, Schulung und Service

Kundenspezifische Beratung

Um eine umfassende und individuelle Beratung bei
speziellen Kundenanfragen zu gewahrleisten, fiihren
Applikationsspezialisten erste Untersuchungen bis
hin zu umfangreichen Machbarkeitsstudien durch. An-
hand kundenseitig gestellter Prifteile wird die best-
mogliche Losung sowohl fiir die technische Ausstat-
tung als auch fir die optimalen Einstellparameter
ermittelt.

Inbetriebnahme, Service und Wartung

Ausgebildete Fachleute und speziell geschultes Ser-
vicepersonal stehen fir Inbetriebnahmen und fir die
Wartung der Systeme zur Verfligung. Im Notfall kon-
nen Servicetechniker bereits am Telefon eine syste-
matische Fehleranalyse einleiten, bei mdglichem Re-
motezugriff eine erste schnelle Diagnose durchfiihren
und die ndtigen Schritte unternehmen, um ein Gerat
schnellstmoglich wieder einsatzfahig zu machen.

Wirbelstrompriifung fiir sichere Komponenten

LEISTUNGEN

Trainings und Workshops

Schulungen von FOERSTER fokussieren auf die pra-
xisbezogene Handhabung der FOERSTER Prifelektro-
nik sowie die Konfiguration der wichtigsten Parameter
zur Anpassung an die jeweilige Prifaufgabe. Die
Schulungsinhalte konnen individuell an Kundenanfor-
derungen angepasstund auch vor Ortan der jeweiligen
Priflinie durchgefihrt werden.

Qualitatsanspruch auch beim Service

Wenn es um FOERSTER Prifgerate geht, erwarten
die Kunden hochste Qualitat. Um diesem Qualitdtsan-
spruch auch beim Service gerecht zu werden, steht ein
Team von erfahrenen Servicetechnikern und hochqua-
lifizierten Ingenieuren zur Verfiigung, die direkt beim
Kunden Service- und Wartungseinsatze durchfihren
und bei Bedarf schnell und effizient helfen konnen.

Weltweit verfiighbar

FOERSTER ist ein global aufgestelltes Unternehmen.
Ein Netzwerk aus zehn Tochterunternehmen und
qualifizierten Vertretungen in mehr als 60 Landern
ermoglicht es, immer nahe beim Kunden zu sein und
- falls notig - schnell vor Ort reagieren zu kénnen.
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foerstergroup.de

FOERSTER

Weltweite Vertriebs- und Service-Niederlassungen

Zentrale
m |nstitut Dr. Foerster GmbH & Co. KG, Deutschland

Tochterfirmen

= Magnetische Pruefanlagen GmbH, Deutschland
= FOERSTER France SAS, Frankreich

= FOERSTER U.K. Limited, Vereinigtes Konigreich
= FOERSTER ltalia S.r.l., Italien

® FOERSTER Russland AO, Russland

= FOERSTER Tecom s.r.o., Tschechische Republik
= FOERSTER (Shanghai) NDT Instruments Co., Ltd., China
= FOERSTER Japan Co., Ltd., Japan

= NDT Instruments Pte Ltd, Singapur

= FOERSTER Instruments Inc., USA

Dariber hinaus wird die FOERSTER Group in Gber 50 weiteren
Landern durch Vertretungen reprasentiert.

Magnetische Pruefanlagen GmbH
In Laisen 65
72766 Reutlingen
Deutschland

+49 712110990
info@mp-ndt.de
www.mp-ndt.de
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