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CIRCOGRAPH® DS 6.430 FOERSTER

v~ Wirbelstrom-Prifsystem mit digitaler System-
technik fur die automatische, hochauflésende
mehrkanalige On-Line-Fehlerprifung an Drah-
ten, Stangen und Rohren aus ferromagneti-
schen, austenitischen Stahlen und Nichtei-
sen-Metallen

v’ Universelles Prifsystem, anpassbar an individu-
elle Applikationen und Anforderungen

v~ Gefiihrte Bedienung auf WINDOWS-Basis durch
Applikationsassistenten

v’ Realtime Visualisierung des Prifablaufs mit Ori-

L ginalsignaldarstellung

v’ Umfassende Prifdokumentation fir jedes Teil
und jeden Fehler

v~ Kontinuierliche Uberwachung der Be-
triebssicherheit

v’ Abstandskompensation
mit automatisiertem
Abgleich




Merkmale

v/ Das neue FOERSTERnet erlaubt freien Zugriff
auf den CIRCOGRAPH DS durch beliebig viele
Rechner

v~ Ethernet-Schnittstelle und TCP/IP Protokoll erlau-
ben die uneingeschrankte Netzwerkeinbindung in
bestehende Produktions- und Qualitadtssysteme

v~ Die Bediensoftware, realisiert auf der Basis von
WINDOWS NT, bietet TCP/IP Schnittstellen zu
anderen WINDOWS-Programmen

v’ Hoéchstmdogliche Fehlerortsauflésung und Sonden-
freigabe entsprechend der Sondenspurbreite

v~ Segmentzuordnung der Fehler im gleichen Lan-
genabschnitt erlaubt lagerichtige Fehlermarkie-
rung beim Einsatz mehrerer Markiereinheiten

v~ Vereinfachte Gerateeinstellung basierend auf
Material- und Prifstreckendaten

v’ Erprobte Einstellsatze konnen auf der lokalen Fest-
platte oder zentral im Netzwerk abgelegt werden

v~ Arbeitsanweisungen fir den Bediener knnen mit
dem Einstellsatz festgelegt werden

v~ Umfassende Einstell- und Funktionskontrolle durch
mehrkanalige wegsynchrone Signalanzeige

v’ Kontinuierliche Prozesskontrolle durch Anzeige
und Uberwachung des Stérpegelverlaufs

v~ Der vorgegebene Prifbericht gemal EN12084
kann an die kundenspezifischen Vorgaben ange-
passt werden

v~ Die Prifergebnisse werden in einer Datenbank
gespeichert. Zuséatzliche Auswertungen kdénnen
einfach mit Standardsoftware z.B. MS ACCESS
realisiert werden

v~ Automatisierbare Empfindlichkeitseinstellung mit
Testfehler oder Stérpegel als Referenz

v~ Absicherung der Bedienoberflache gegen unbe-
fugten Zugriff durch Softwareschlissel

v~ Dialogsprache der Bedienoberflache erweiterbar
durch nachladbare Ubersetzungsdateien

v~ Kontextsensitive Online-Hilfe mit zuladbaren
Sprachen

Anwendung

= Zerstorungsfreie Prifung von Fe-, Austenit- und
NFe- Rundmaterial (Dréahte, Stangen, Rohre) auf
Oberflédchenfehler (L&ngsfehler) mit Tastspulen
nach dem Wirbelstromverfahren (DIN 54140)

= Materialoberflache frei von Zunder, mdglichst
blank

= Materialdurchmesser 2 bis 130 mm,
mit Sensorsystem:
o Ro20 2bis 20 mm
o Ro35 2bis 35 mm
o Ro65 5bis 65 mm
o Ro 130 10 bis 130 mm

= Lickenlose Prifung im kontinuierlichen Durchlauf

= Prifgeschwindigkeit je nach Sensorsystem
bis 3 m/s

= Fehlertiefenauflésung ab 30 um
= Einfrequenzbetrieb 30 kHz bis 3 MHz

= Kanalzahl entsprechend dem eingesetzten Sen-
sorsystem

= Prifkanal-Empfindlichkeitskorrektur durch auto-
matische Abstandskompensation bei exzentri-
scher Lage des Priifteils im Sensorsystem

=  Erweiterung mit einem DEFECTOMAT®-Kanal
zur zusétzlichen Oberflachenprifung von Quer-
fehlern oder punktuellen Fehlern in Verbindung
mit einem Sensorsystem H oder M und Durch-
laufpulen
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Typische Anwendungen
Stiickgutpriifung

Beider Halbzeugprifung interessiert nicht nur, ob ein
Prufteil fehlerbehaftet oder fehlerfrei ist, sondern
auch wo genau sich welche Fehler befinden, da hier-
von die weitere Verarbeitung oder Verwendung ab-
hangen kann.

Vielfach kénnen fehlerhafte Abschnitte ausgeschnit-
ten und die Restlange verwertet werden; oder ein Teil
kann nach Ausschleifen kleiner Fehlerstellen weiter-
verwendet werden; oder die Teile werden in ver-
schiedene Guteklassen unterschiedlicher Oberfla-
chenqualitat sortiert, wobei neben der Fehlertiefe
auch die Fehlerhaufigkeit eine Rolle spielen kann.

Far alle diese Falle liefert der CIRCOGRAPH DS im
vollautomatischen Betrieb die bendétigten Informatio-
nen und Steuerfunktionen.

Dazu werden die Fehlerereignisse l&ngen- und um-
fangsbezogen ausgewertet. Fir die erfasste Fehlerlan-
ge ist dabei stets die Komponente in Durchlaufrichtung
mafdgebend (Ereignis-Auswertung).

Endlospriifung

Auswertebetriebsart fur die Priifung von Endlosma-
terial ohne nachfolgende Trennvorrichtung.

Der CIRCOGRAPH DS summiert die Fehlerereignis-
se Uber Sektionen vorwahlbarer Lange und bewertet
die Sektionen anhand der Fehlerdichten.

Fehlerdichte ist der Quotient aus den aufsummierten
Fehlerlangen und der Sektionslange und wird im
Protokoll in Prozent angegeben.

Die Bewertung von Sektionen basiert auf Grenzwer-
ten fur die Fehlerdichte, nicht von Fehlerldngen (Sta-
tistische Auswertung).

Ablangen

Auswertebetriebsart fur die Prifung von Endlosma-
terial, das nach der Prufung abgelangt wird.

Die Fehlerereignisse werden vom Prifort bis zur Po-
sition der Trennvorrichtung entsprechend der aktuel-
len Prifgeschwindigkeit verzégert und erst dort auf-
summiert. Nach dem S&geschnitt werden die aufge-
laufenen Summen bewertet, so dass fiir die abge-
l&ngten Stiicke die gleiche Resultatbildung und Pro-
tokollierung gilt, wie (ohne diese Verzdgerung) bei
der Stuckgutprifung.

FOERSTER CRCOGRAPHDS 6430
SRS TER CROOCRAPHOS 840

Protokolldrucker
Report printer
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Bild 1 Stuickgutprifung
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Bild 2 Endlosprifung

Sektion wahlbarer Lange
Section of selectable length
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Bild 3 Ablangen
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Draht

Auswertung der Fehlerereignisse fur die Priifung von
Quasi-Endlosmaterial, z. B. in Umspuleinrichtungen.

Die Bewertung wird wahlweise wie in der Betriebsart
“Endlos” sektionsweise statistisch, oder wie in der
Stickgutprifung ereignisbezogen(z.B. nach
EN1971) vorgenommen.

Zusatzlich wird am Coil-Ende die Restsektion bezo-
gen aufdie Restlange bewertet und eine Gesamtsta-
tistik gebildet.

Diese umfasst die gepriifte Lédnge, die Anzahl der
Sektionen und die Gesamtfehlerdichten, d. h. die Ge-
samtfehlerlangen Uber alle Sektionen geteilt durch
die geprifte Lénge.

Protokolldrucker
Report printer

Markieren
Marking

Aufwickeln
Coiling

Abwickeln Rotierkopf

Uncoiling

Sektion wahlbarer Lange
Rotating head Section of selectable length

Bild 4 Drahtpriifung Coil to Coil

Prifung auf Ladngs- und Querfehler in der Adjustage

Die Kombination aus CIRCOGRAPH DS und einem
zuséatzlichen DEFECTOMAT-Kanal bietet ein
Hdéchstmald an Leistungsfahigkeit.

Mit dem CIRCOGRAPH DS liegt die Fehlererkenn-

[ 1
FOERSTER CIRCOGRAPH DS _ 6.430

barkeit fur Langsrisse z.B. an polierten Stében bei
ca. 30 um.

Zusatzlich werden mit dem DEFECTOMAT-Kanal
Querfehler und kurze Fehler sicher nachgewiesen.

CIRCOGRAPH DS 6.430
+ DEFECTOMAT

Protokolldrucker
Report printer

Markieren 1 + 2

Marking 1 + 2 l

X
® ©® © O__

Vereinzelung Durchlauf-Prifspule Sortieren
Separation Rotating head Encircling Test Coil Sorting

Bild 5 CIRCOGRAPH mit DEFECTOMAT-Kanal, Stuickgutprifung
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Wirkungsweise

Die Sensorsysteme Ro xxx arbeiten nach dem Wir-
belstromverfahren geman DIN 54 140. Rotiersonden
rotieren in geringem Abstand mit hoher Ge-
schwindigkeit um das l&dngs bewegte Prifteil und ta-
sten seine Oberflache bertihrungslos, schraubenfor-
mig ab.

Die Rotiersonden wirken punkt fé6rmig und erfassen
in jedem Moment lediglich einen kleinen Bereich der
Gesamtoberflache.

Jeder Materialfehler, den die Sonde Uberlauft, stellt
bezogen auf die relativ kleine erfasste Materialober-
flache eine “grofl’e Stérung” dar.

Daher erkennt die Rotiersonde kleinste Materialfeh-
ler mit hoher Auflésung.

Daruber hinaus liefern langgestreckte Materialfehler
bei jedem Uberlaufen der Rotiersonde ein Signal, so
dass der Fehler in seiner vollen Lange angezeigt
wird.

Bei passender Wahl der Material-Transportge-
schwindigkeit (“Prifgeschwindigkeit”) legen sich die
Prufspuren der Sonde liickenlos aneinander, so dass
die Materialoberflache vollstdndig abgetastet wird.

Die maximale Prufgeschwindigkeit ergibt sich aus
Rotierkopfdrehzahl, Sondenanzahl und Sonden-
spurbreite.

Mit zwei oder vier Sonden, auf 180° - oder 90° -Posi-
tionen, legen sich die Spuren ohne Licken oder
Uberlappungen aneinander, wenn das Prifteil pro
halbe bzw. viertel Umdrehung um eine Spurbreite
vorwarts transportiert wird.

Die von den Sonden aufgenommenen Signale wer-
den zur Auswertung vom Sensorsystem an die Prif-
elektronik Gbergeben.

Der Feldstrom zur Speisung der Sonden und die
Sondenausgangssignale werden berihrungslos
durch Rotiertransformatoren tbertragen.

Die Elektronik besteht aus einer prozessorgesteuer-
ten Prif- und Auswerteelektronik mit interaktiver Be-
dienung und komfortablen Anzeige- und Dokumen-
tationsmdglichkeiten.

Rotiersonde

Sondenrotation Rotating probe

Probe rotation

Ri Crack

Sondenwirkbereich
Effective probe area

Bild 6 Rotiersonde auf Materialfehler

; de
Rotierson
Rotating ProPS

Bild 7 Abtastspur und Fehlersignale

Bild 8 Abtastspuren, zwei Sonden 180° versetzt
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Geratestruktur

Ein vollstandiges Prufsystem besteht aus den Geré-
tekomponenten:

= Prifelektronik (1)

= Bedienrechner (2)
= Software (3)

= FOERSTERnNet (4)
= Gehéuse (5)

* Rotierképfe (6)

* Motorsteuerung (7)

= Zubehdr und Optionen (8)

Priifelektronik

19” Kartenmagazin mit 8 HE zur Aufnahme der Funk-
tionseinheiten. Die Ausstattung variiert entspre-
chend dem angeschlossenen Rotierkopf und einem
eventuell vorhanden DEFECTOMAT-Kanal

® Ein oder mehrere Prifkanale
o Prufkandle mit 5 umschaltbaren Priffrequen-
zen (30kHz, 100kHz, 300kHz, 1MHz, 3MHZz)
o automatisch angepasste Filter
o Phasensteller

= Abstandskanal

= Digitale Signalverarbeitung
o Signalbewertung mit 3 Amplitudenschwellen
Vektorsignal oder
Y-Komponente
o wahlweise phasenabhéngige Sektorauswer-
tung mit bis zu 4 Sektorbereichen mit je 3 ei-
genen Amplitudenschwellen

= Auswerterechner

@ Prifauswertung in Vorschubrichtung mit einer
Auflésung entsprechend der Sondenspur-
breite (abh&ngig von der Transportgeschwin-
digkeit)

o Wabhlbare Punktfehlerunterdriickung oder Er-
kennung der Fehlerhdufungen entsprechend
EN1971

o Fehlerbeschreibung mit Maximalamplitude,
Phasenlage, Fehlerschwelle, Position auf
dem Prufteil und Ausdehnung in Vorschub-
richtung

o Fehlerzahlbewertung mit einstellbarer Fehler-
separierung

® @
.
=]
®
=

Bild 9 Struktur CIRCOGRAPH DS

o Teilebewertung (Sortierklasse) abhangig von
zuldssigen Fehlerzahlen oder akkumulierten
Fehlerldngen

@ Automatische Teilerkennung sowie wéhlbare
Ausblendung von Teileinlauf und -auslauf

o Automatische Teilezuordnung bei Ablangen
hinter dem Sensorsystem

o Direkte 3-Wege-Sortierung mit Abrufsignal

o Geschwindigkeitsermittlung durch Laufzeit-
messung zwischen 2 Lichtschranken oder
durch zugefihrtes Taktsignal im Bereich 10
Takte/mm bis 1 Takt/10 mm

o Automatische Prifbetriebssteuerung mit
Prufbereitschaftssignal und Storsignal

o Geréte- und Sensoriberwachung:
Kontinuierliche Stérpegeliberwachung,
Uberwachung der Vorschubgeschwindigkeit
durch Taktkontrolle,
Temperaturiberwachung des Sensorsy-
stems und der Prufelektronik

@ Alle Linienanschlisse mit Schraubklemmen
fur 24V Gleichspannung auf der Ruckwand
der Priifelektronik, potentialfrei, wéhlbare Po-
laritat, einschl. 24V-Versorgung

= Stromversorgung
230V, 50Hz oder 60Hz
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Bedienrechner

PC mit WINDOWS NT Betriebssystem, Ethernet
-Steckkarte, Bediensoftware betriebsbereit installiert.

= |ntegrierter PC

Anzeige und Bedienung am Schrank/Gehause

o Leistungsfahiger Pentium-Rechner, alle Be-
dienelemente im Schrank/Geh&use unterge-
bracht
TFT-Farbdisplay schwenkbar
Tastatur einklappbar

@ Touch-Screen-Bedienung:
alle Mausfunktionen werden durch Finger-
oder Stiftberihrung direkt auf der Bildschirm-
flache ausgel&st

o Standard-Maus parallel zum Touch-Screen

Software

= Basis-Software

o Bediensoftware auf WINDOWS NT fir einen
Bedienplatz

o Geflhrte Gerateeinstellung

o Einstellungen speicherbar

o Automatische Abgleichprozeduren

o Originalsignaldarstellung

o Prifergebnisdarstellung und -protokollierung
o Fehlermarkierung ortsgetreu

o Direkte 3-Wege-Sortierung

o Ablage aller Priifergebnisse in einer offenen
Datenbank

o Automatische Verwaltung der Datenbankgré-
Re zur Vermeidung von Festplatten-Uberlauf
(die letzten 100.000 Teile sind verfligbar)

Bild 10 Dialogbildschirm

=  Einbau PC

Monitor und Tastatur separat

o Leistungsfahiger Pentium-Rechner im
Schrank/Gehéuse eingebaut

= 17"-Monitor

@ industriefeste Tastatur und Maus separat fur
Bedienung auf einem Tisch oder Pult

= Stand alone PC

Aufstellung auf einem Tisch neben der Prifelek-

tronik oder als zusétzlicher Rechner fiir weitere

Bedienplatze

o Leistungsféhiger Pentium-Rechner im Desk-
top-Gehause

B 17"-Monitor

o industriefeste Tastatur und Maus

Start Abgleich Start Setup
Neuer Abgleich .
DEFECTOMAT Zuteilung Rechte
Neuer Abgleich . ;
CIRCOGRAPH Assistent Installation

Assistent Setup

Quick

N

Librany

Einstellung anpassen

Einstellung laden

Start Neuer Report

Bild 11 Gefuihrte Bedienung
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= Ergebnisspeicher (optional)

@ Grafischer Recherche-Betrieb anhand der
gespeicherten Ergebnisse mit Anzeige jedes
Teils und aller Fehler

o Ausdruck der gespeicherten Ergebnisse in je-
dem Detaillierungsgrad

@ Kopien einzelner Prufauftrdge in eine
MS-ACCESS-Datenbank, zum Sichern oder
fur nachgeschaltete Auswertung

@ Mit Option FOERSTERnNet von jedem PC im
Netz aus moglich

= Endenmarkierung (optional)

@ Ansteuerung von max. 3 Markierpistolen zur
Markierung der Prufteil-Enden abhéngig vom
Sortierergebnis, unabhéngig und zusétzlich
zur standardmafigen ortsgetreuen Fehler-
markierung

o Wabhlbare Markierldnge und -position gemes-
sen vom Priifteilende

o Kompensation der Ansprechverzdégerung

o In Kombination mit der Fehlermarkierung
Uber die gleichen Markierpistolen méglich

EDELSTAHLWERK FOERSTER

Test Protocol
Eddy Current Flaw Test

FOERSTER

Date: L1010

Test Oorder Number: Customer:
Tester: SHIFT.:
TEST START: TESTSTOP:
TEST INSTRUMENT PARAMETERS:
FREQUENGY: PHASE: [ SENSITIVITY
Low PAss FILTER: HiGH PASS FILTER curOFF
THRESHOLD NOISE THRESHOLD A THRESHOLD B
Test Results

Piece Counter Defect Counter Defect Density
Total 923 235 0,08
without Defect 850
Threshold A 17 52 3,08
Throshold B 56 183 3,56
Comments :
[lothing special
Events / Error Messages: No[X]  ves| ]
«  Test Result Monitoring: No X ves[ ] .
Test Electronic: No X Yes[]
«  Test Line Control: No X Yes[d .
«  Wall Thickness Control: No X Yes[]
«  Size Control: No I Yes[] .
* Others: No X Yes[] .

Bild 12 Prufergebnisdarstellung
FOERSTERNet (optional)

o 5 Softwarelizenzen zur parallelen Bedienung
der Prifelektronik an mehreren Bedienplat-
zen (PC) Uber Ethernet-Verbindung

o Jeder Bedienplatz mit vollem funktionalen Zu-
griff, unabh&ngig von den anderen Bedien-
platzen konfigurier- und betreibbar

= Umfangsmarkierung (optional)
nur mit Schrank-Geh&use oder Schwenkrahmen-
Schrank
o Unterscheidung der Fehlerposition am Um-

fang des Teils

Bis 9000U/min 4 Umfangssegmente

Bis 6000U/min 8 Umfangssegmente

Bis 3000U/min 16 Umfangssegmente

Segmente werden in der Fehlerbewertung

unterschieden und angezeigt und kénnen in-

dividuell markiert werden (Markierzuordnung
abhéngig von Segment und Fehlertyp)

@ EinschlieRlich 16 zusétzliche Markieran-
schlisse mit Schraubklemmen fur
24V/-Gleichspannung auf der Ruckwand der
Prifelektronik, potentialfrei

O o o o

= Protokoll-Design (optional)
o Die Gestaltung der Priufprotokolle kann frei
bestimmt werden
@ Alle Prifergebnisse, Einstelldaten sowie kon-
stante Texte sind verwendbar
SchriftgréRe und Schriftformat frei wahlbar
@ Protokollvorlagen kénnen gespeichert wer-
den und zu beliebigen Zeitpunkten einen Pro-
tokollausdruck steuern

o

Hierarchische Struktur

Ubersicht

Liste
Prufauftrage =

Detail

Folge von Teilen

Ein Teil

Fehlercharakteristik

Bild 13 Prufergebnisdarstellung

o Einstellbetrieb an jeden PC im Netz delegierbar

o Uber Gateway kann eine Verbindung zu je-
dem TCP/IP-fahigen Netzwerk (z.B. Internet)
hergestellt werden
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Bild 14 FOERSTERnet, verteilte Bedienstationen

= Software-Interface (optional)
@ Aufruf von Bedienfunktionen durch andere
WINDOWS-Applikationen Uber
TCP-Telegramme

Gehause

= Kompakt-Gehause
o 12HE-Stahlblechgehduse fiir Prifelektronik
und Integrierten PC bzw. Einbau-PC
IP54
verschlieBbare Frontglastire
o B=555 T=700 H=595

= Schrank-Gehause
o 37HE-Stahlschrank fir Prifelektronik und In-
tegrierten PC bzw. Einbau-PC
o freier Schrankbereich (25HE) nutzbar z.B. fiir
Druckerschublade
IP54
verschlieBbare Frontglastire
B=600 T=800 H=1800

o o o

=  Schwenkrahmen-Schrank

o 37HE-Stahlschrank mit Schwenkrahmen fiir
Prifelektronik und Integrierten PC bzw. Ein-
bau-PC, alle rtckwartigen Anschliisse von
vorne zuganglich

@ freier Schrankbereich (20HE) nutzbar z.B. fir
Druckerschublade

o |P54

@ verschlieRbare Frontglastiire
B=800 T=800 H=1800

= Druckerschublade 19” 6HE
fur Drucker bis max. B=400 T=440 H=260
(nur fur Schrank-Geh&use oder Schwenkrahmen
-Schrank)

v

Bild 15 FOERSTERnNet, zentrale Bedienstation

o Alle Einstellparameter sind einzeln oder in
Gruppen lesbar und einzeln schreibbar

o Steuerung des internen Einstellarchivs durch
Remote-Aufrufe

= Benachrichtigung bei neuen Priifergebnissen
in der Ergebnis-Datenbank zur Synchronisie-
rung der Ergebnisibernahme

)

.
h

—
@

W

Bild 16 Kompaktgehause 12 HE, Prifelektronik ,
Integrierter PC, schematisch

Elektronik PCB
TFT-Bildschirm

PC

Tastatur auf Klappe
Stromversorgung
Geberanschluss und 1/O-Port
FORSTERnNet Port
Netzanschluss

ONOO O WN =
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Rotierkdpfe

Fur die Sensorsysteme Ro xx sind eigene Gerate-
blatter vorhanden. Detaillierte Informationen entneh-
men Sie bitte den Gerateblattern:

Sensorsystem Bestell-Nr.
Ro20P 6.460 161 165 8
Ro 35 P/L 6.461.01/.21 163 855 6
Ro 65 6.452 134 5451
Ro 130 6.453 134 549 4

®  Ro 20 - Standardfiihrung

o

o

Einsatz:

Draht-Umspuleinrichtungen

Ziehen Coil-to-Coil

Ziehen Coil to Piece (Teileautomaten)
Adjustage

Max.18000U/min mit 2 Stiftsonden
Durchmesserbereich 2 bis 20 mm
Einbaumal in der Linie ca. 280 mm

= Ro 20 - Prazisionsfiihrung

[u}

o

Einsatz:

Cu-Rohr-Umspuleinrichtungen
Prazisions-Rohre

Blankstahl-Stébe,

Max.18000U/min mit 2 Stiftsonden
Durchmesserbereich 2 bis 20 mm

Mit speziellem Disensatz fir exakte Material-
fihrung und héchste Fehlerempfindlichkeit
Einbaumal in der Linie ca. 280 mm

®=  Ro 35 P - Standardfihrung

o

Einsatz: Draht-Umspuleinrichtungen

O o o o o g

Ziehen Coil-to-Coil

Ziehen Coil to Piece (Teileautomaten)
Adjustage

Max. 9000U/min mit 4 Stiftsonden
Durchmesserbereich 2 bis 35 mm
Einbaumal in der Linie ca. 310 mm

Ro 35 P - Prazisionsfiihrung

o o o o

o

Einsatz: Cu-Rohr-Umspuleinrichtungen
Prézisions-Rohre

Blankstahl-Stabe

Rotierkopf max. 9000U/min mit 4 Stiftsonden
Durchmesserbereich 2 bis 25,4 mm, mit spe-
ziellem Diisensatz fiir exakte Materialfihrung
und héchste Fehlerempfindlichkeit
Einbaumal in der Linie ca. 310 mm

Ro 35 L - Standardfiihrung

o

o

o

o

Einsatz:

Draht-Trommelzieheinrichtungen Stahirohre
Max. 9000U/min, mit 4 beweglichen Priifhebeln
Durchmesserbereich 5 bis 35 mm
Einbaumal in der Linie ca. 310 mm

Ro 35 L - Robustflihrung

o

o

Einsatz:

Ziehen Coil-to-Bar bis max. 35mm Material-
durchmesser,

Max. 9000U/min, mit 4 beweglichen Prifhe-
beln

Durchmesserbereich 5 bis 35 mm, mit spe-
ziellen FUhrungsdusen fur Ziehmaschinen
und auslaufseitiger Rollenfiihrung
Einbaumal in der Linie ca. 310 mm

Bild 17 Sensorsystem Ro 20 P

Bild 18 Sensorsystem Ro 35

10
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Bild 19 Sensorsystem Ro 65, Stabstahlpriifung

Ro 65 - Standardfiihrung

Einsatz: Draht-Trommelzieheinrichtungen
Stabstahl-Adjustage

Blankstahl-Stabe

Stahlrohre

Max. 6000U/min,

mit 2 beweglichen Prifhebeln mitje 2 Sonden
Durchmesserbereich 5 bis 65 mm

@ Einbaumal in der Linie ca. 390 mm

O o o o o

o

Ro 65 - Robustfiihrung

o Einsatz:
Ziehen Coil-to-Bar bis max. 65 mm Material-
durchmesser

@ Rotierkopf max. 6000U/min, mit 2 bewegli-
chen Prifhebeln mit je 2 Sonden

@ Durchmesserbereich 5 bis 65 mm, mit spe-
ziellen Fuhrungsdisen fir Ziehmaschinen
und auslaufseitiger Rollenfiihrung

@ Einbaumal in der Linie ca. 490 mm

o - ' III

Bild 20 Sensorsystem Ro 130, Rollenfiihrung

Ro 130 - Standardfiihrung

o Einsatz:
Stabstahl-Adjustage, Blankstahl-Stabe
Stahlrohre

= Max. 3000U/min, mit 2 beweglichen Prifhe-
beln mit je 2 Sonden

= Durchmesserbereich 10 bis 130 mm

@ Einbaumale in der Linie ca. 440 mm

Motorsteuerung

Zum Antrieb des Rotierkopfs, abhdngig von der be-
nétigten Drehzahl und den Bremseigenschaften

MOC E
o Basisversion fur Rotierképfe
Ro 20, Ro 35

o Feste Drehzahl
9000U/min bei Ro 20,
4500U/min bei Ro 35

o Mit Motorschutzschalter, Schaltgehduse mit
Start/Stop-Tasten und Betriebsanzeige

o Wandmontage, MalRe B=250 H=375 T=150

o die Auslaufzeiten des abgeschalteten Rotier-
kopfs kénnen bei Ro 20 und Ro 35 durch die
handbetatigte Bremseinrichtung verkirzt
werden

MOC EV

Fir erhohte Drehzahl mit Rotierkopf Ro 20
Drehzahlen bis 18000U/min stufenlos wéhlbar
Frequenzumformer 0,75kW
Schaltgehduse mit Drehzahlvorwahl,
Start/Stop-Tasten und Betriebsanzeige

o MalRe B=600 H=1200 T=300

MOC S
o Maximale Drehzahlen fir Rotierkdpfe Ro 35
o Fester Drehzahl
9000U/min bei Ro35
umschaltbar auf halbe Drehzahl
o Schaltgehduse mit Start/Stop-Tasten und Be-
triebsanzeige
o MalRe B=600 H=1200 T=300

MOC SB
o Mit elektrischer Bremse fliir Rotierképfe
Ro 35, Ro 65, Ro 130
o Fester Drehzahl
9000U/min bei Ro 35
6000U/min bei Ro 65
3000U/min bei Ro 130
umschaltbar auf halbe Drehzahl
o Elektrische Motorbremse
(Bremszeiten < 40s), Schaltgehduse
mit Start/Stop-Tasten und Betriebsanzeige
o Malle B=600 H=1200 T=300

O o o o
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Zur Lésung |hrer speziellen Probleme wenden Sie sich bitte an:

INSTITUT DR. FOERSTER
GmbH & Co. KG

Postfach 15 64

D-72705 Reutlingen

In Laisen 70

D-72766 Reutlingen
Telefon (07121) 140-270

SUD-BURO

Postfach 15 64

D-72705 Reutlingen

In Laisen 70

D-72766 Reutlingen
Telefon (07121) 140-445
Telefax (07121) 140-347

Telefax (07121) 140-459
e-mail ts@foerstergroup.de
www.foerstergroup.de
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Anderungen beziiglich Angaben
und Abbildungen vorbehalten

Zubehor

= Lichtschranke zur Messung der Transportge-
schwindigkeit fur jedes Teil;
Geschwindigkeitsbereich 0,005 ... 200 m/s

= Weggeber

Inkrementalgeber zur Bestimmung der Trans-

portgeschwindigkeit durch ein auf das Prifteil

aufgesetztes Laufrad

Laufrad-Durchmesser 160 mm

1 Impuls pro mm

Empfohlen bei schwankender Transportge-

schwindigkeit (beschleunigte Teile)

Bis max. 3m/s

o Stativ zum Weggeber
Halterung des Weggebers mit stufenloser H6-
henverstellung tber 200 mm

o Abhebevorrichtung zum Weggeber mit Stativ
Pneumatisch-elektrisches Aufsetzen und Ab-
heben des Weggebers auf das Prifteil
Steuersignal 24V Gleichspannung aus der
Rollgangsteuerung (kundenseitig)

= Farbmarkiereinrichtung 1.176.11

zur Kennzeichnung der Fehlstellen auf dem Ma-

terial, siehe Gerateblatt (1499525)

@ Anschluss an Prufelektronik

@ 1-kanalig, keine Unterscheidung verschiede-
ner Fehlerarten

@ 2-kanalig, zur Unterscheidung verschiedener
Fehler anhand der Farbe

= Kalibrierset
o Zum Kalibrieren bzw. zur Kontrolle des Prif-
geréats
o Fihrungsdisen und Teststab mit Referenz-
fehlern

Entmagnetisierung EMAG M 2.980
siehe Geréateblatt (1597825)

Laserdrucker mit Einzelblattzufuhr

Spannungsanpassung

an lokale Spannungsversorgung

o Alle Elektronikkomponenten sind fir 230V
ausgelegt, alle Leistungskomponenten fiir 3 x
400V 50/60Hz mit Masseleiter

o Bei abweichenden Versorgungsspannungen
Anpassung Uber Trenntrafo,
z.B. 3 x 200V, 3 x 440V, 3 x 500V

o Unterdrickung von Netzstérungen
bei 3 x 400V

o Max. Leistungsaufnahme 7,5kW

o Montiertim Gehaduse der Motorsteuerung (bei
MOC E - separate Montage)

Kuhlgerat fur Schrank-Gehause oder Schwenk-

rahmen-Schrank

o Bei Umgebungstemperatur > 40°C

o Bei hoher Luftverschmutzung durch Staub
und Zunder

= Montage aufder Rucktiur vom Schrankgehéu-
se oder Schwenkrahmenschrank

o B=320 T=110 H=600




