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Das Stativ ist in der Lage an Lager von Kurbel- und Nockenwellen schnell und zuverlassig
die Oberflachenharte nach Rockwell zu Uberprufen. Dieser Test kann an Werkstlcken im
Rohzustand, kurz nach der Warmebehandlung oder im endbearbeiteten Zustand durch-
gefuhrt werden und richtet sich nach den internationalen ISO Vorgaben.

Die Konstruktion der Prafvorrichtung kompensiert eine eventuelle Durchbiegung der Werk-

sticke und gewahrleistet dadurch eine sehr groBe Genauigkeit und Wiederholbarkeit der
Prafung.
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Priifzyklus:

Auf dem Stativ ist die Werkstickaufnahme montiert, in welche die Werkstliicke manuell geladen werden. Die Prufga-
bel, die an einer mechanischen Fuhrung befestigt ist, kann einfach und schnell an die zu prifende Stelle gefihrt und
auf das Lager aufgesetzt werden. Der eigendliche Prifzyklus wird automatisch nach der Aktivierung der Funktion-
stasten durchgefthrt. Das Ergebnis wird auf einem Auswerterechner E9066 angezeigt.(Fig.1)

Hartepriifung an Hublager

Bei der Harteprtfung an Wellen ist meistens die umlaufende Harteverteilung von Interresse. Daher ist die Prufgabel
SO gelagert, das sie, falls notwendig, der Bewegung des Hublagers folgen kann und eine Prifung an beliebig vielen
Punkten auf dem Kreis maoglich ist. .(fig.2)

Hartepriifung an Zahnrader

Dank der Moglichkeit, die Wellen Uber eine mechanischen Referenz exakt zu Lagern, ist es moglich eine Rockwel-
Iharteprafung direkt auf der Zahnspitze von Zahnrddern durchzufthren. Umfangreiche Versuche bestétigen die
ermittelten Ergebnisse. (fig.3).

Elektronisches Zubehoér

Auf dem Auswerterechner E9066 kann anhand einer graphischen Darstellung der korrekte Prufablauf visualisert und
die Prufergebnisse der Prifung HRC/HRA sowie eventuell gewlnschte Statistiken gespeichert werden. Zusatzlich
kénnen Alarmsignale ausgegeben werden, falls Hartewerte auBerhalb der Toleranzen ermittelt werden.

Priifbereich der Konstruktion

Die Prufgabel ist in der Lage einen Durchmesserbereich von bis zu
70mm zu Uberbricken. Somit kénnen die meisten Haupt- und Hu-
blager einer Kurbelwelle mit einer Prlfgabel getestet werden.

Automatische Priifsysteme

Vollautomatische Prtufmaschinen sind in der Lage alle Haupt- und
Hublager sowie die Zapfen gleichzeit zu prufen. In den Prufplan kdn-
nen alle Werkstuck- und Werkstoffbesonderheiten bertcksichtigt
werden um eine 100% Prufung in Bereich HRC oder HRA zu gewahr-
leisten.
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