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Digitales Wirbelstrom-Prufgerat fur die zerstorungsfreie

Prifung von Komponenten, Massenteilen und Halbzeugen auf
Risse, Poren und Schleiforand sowie auf Materialeigenschaften
wie Harte, Gefuge, Festigkeit, Warmebehandlung oder Legierung
mit dem Praventiven Mehr-Frequenz Prufverfahren (PMFP).

Leistungsstarkes modulares Geratekonzept

mit max.16 unabhangigen Rissprufkanalen,
max. 32 Gefugeprufkandlen und Kombinationen daraus.
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Der eddyvisor zeichnet sich durch sein leistungs-
starkes modulares Geratekonzept mit max.16 un-
abhangig arbeitenden Rissprifkandlen und max. 32
Geflgeprifkanalen bei gleichzeitig kompakter Bau-
weise aus. Zusétzlich bietet er einzigartige Features
flr die Losung selbst anspruchsvollster Prifaufgaben
der Wirbelstromtechnik und kombiniert dies mit der
bekannt hohen ibg Priifsicherheit und einem groBen
Bedienkomfort.

Das ergonomische Oberflachendesign erleichtert
dem Anwender eine korrekte und einfache Bedienung
per Touchscreen. Alle Funktionen und Prifergebnis-
se sind auf einen Blick Ubersichtlich zu erfassen. Die
frihestmdgliche digitale Verarbeitung des MeBsignals
mit speziellen Signalprozessoren gewahrleistet eine
héchstmdgliche Stabilitat des Prifergebnisses.

Dabei fuBt der eddyvisor auf dem seit Jahrzehnten
bewahrten ibg Systemkonzept. Alle Spulen, Sonden
und RotierUbertrager der weltweit verbreiteten ibg
Systemfamilie kdnnen weiter verwendet werden. So
empfiehlt sich der eddyvisor nicht nur fur die Losung
neuer PrUfaufgaben, sondern auch fur ein Upgrade
bestehender Anlagen, die mit der modernsten Wir-
belstrom-Prliftechnik ausgerustet werden sollen.

In der Riss- und Schleifbrandpriifung wird die von
marktbegleitenden Geréaten bis heute gewohnte kom-
plizierte und zeitaufwandige manuelle Ermittlung und
Einstellung von geeignetem Filterband, Phasenwinkel
und Verstarkung durch die ibg-exklusive Entwicklung
der Praventiven Mehr-Filter-Prifung (PMFP) mit auto-
matischer Toleranzfeld-Generierung ersetzt. Ein Quan-

tensprung im Wirbelstrom-Markt, der als ibg-Allein-
stellungsmerkmal weltweit in zahlreichen Anwendun-
gen eine neue Qualitat in der Riss- und Schleiforand-
prufung bietet.

Bei der PMFP wird wahrend der Referenzdatenauf-
nahme nach der Prifung eines Gutteiles automatisch
fUr jeden der 30 Bandpassfilter die Umhullende der
Signalkurve ermittelt. Aus den Hullkurven aller Gut-
teile wird dann pro Kanal bzw. Bandpass ein Tole-
ranzfeld generiert, das mit einem frei wahlbaren Si-
cherheitsabstand Uber 360 Grad der Gutteilhlllkurve
folgt. Da die Wirbelstromsignale der Gutteile aus
Oberflachenrauhigkeit und Werkstoffeigenschaften
resultieren, ist in den dreiig Toleranzfeldern der tei-
lespezifische Fingerabdruck der Gutteilgruppe ge-
speichert. Kanteneffekte, Harteprofilauslaufe oder
Unrundheit der Gutteile werden durch die Refe-
renzdatenaufnahme mit einkalibiriert, was zu einem
deutlich reduzierten Pseudoausschuss fuhrt, ohne
dabei die Sichtbarkeit echter Fehler zu verlieren.
Durch das einzigartige Gutteile-Konzept ist die Kali-
brierung eine Sache von Minuten. Einfach eine ausrei-
chende Anzahl von Teilen nacheinander als Referenz-
teile aufnehmen. Die aus den Wirbelstromprufsignalen
der Gutteile automatisch generierten Toleranzfelder
bilden den materialspezifischen Fingerabdruck der
Gutteilgruppe samt der teiletypischen Streuung Uber
alle PMFP-Pruffrequenzen hinweg ab. Nach der Re-
ferenzteilaufnahme wird mit einem Tastendruck die
Prafung gestartet. Fertig! Schneller und gleichzeitig
sicherer geht es nicht.



Riss- und Schleifbrandpriifung

Die Einsparung wertvoller Rohstoffe und Energie
bringt eine Verringerung von Querschnitten aller
Bauelemente im Maschinen- und Fahrzeugbau bei
gleichzeitig immer hdherer Stlckzahlen eines Bau-
teiles mit sich. Dem Vorteil geringeren Gewichts und
niedriger Herstellkosten steht aber die Pflicht des
Herstellers gegentber, durch erndhten Prifaufwand
die richtige Gefugeausbildung und Riss- bzw. Schleif-
brandfreiheit sicherzustellen.

Das Wirbelstromprufverfahren kann dabei fur alle
Werkstoffe eingesetzt werden, die eine elektrische
bzw. magnetische Leitfahigkeit (Permeabilitat) besit-
zen. Dies sind alle metallischen Werkstoffe. Die Wir-
belstrom-Riss- und Schleifborandprifung kann dabei
durch eine geeignete Wahl der Risspriufsonde und
der Sendefrequenz an viele Prifprobleme angepasst
werden. Prinzipbedingt lassen sich vor allem oberfla-
chenoffene oder oberflachennahe Risse und Poren
detektieren.

Der Sichtbereich einer Rissprifsonde liegt je nach
Bauform zwischen 0,5 und 5 mm. Fur die Prifung
ist immer eine Relativbewegung der Sonde zur
Oberflache des zu prufenden Teils erforderlich. Um
rotationssymmetrische Teile auf Risse zu untersu-
chen, wird daher entweder der Prufling gedreht
und die Sonde steht still, oder der Prifling steht still
und die Sonde rotiert mit Hilfe eines Rotierkopfes
um den Prifling. Soll mehr als nur eine Umfangsli-
nie gepruft werden, sind zusétzliche Vorschub-
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Rissprifbox zur Prifung exzentrischer Teile wie z.B.
Nocken auf Risse und Schleifbrand; groBer Durchmes-
serbereich abdeckbar; bis zu 300 rpm (e nach Bau-
teilgeometrie), Keramikauflager fir hohe Standzeiten.
Loésungen zur Gefligeprifung an Nockenwellen auf
Anfrage.

bewegungen erforderlich. Auf diese Weise lassen
sich ganze Oberflachen scannen. Je komplizierter
die zu prifende Oberflache geformt ist, um so
hoher die Anforderungen an die dafur erfor-
derliche Mechanik. Unser hauseigener Son-
deranlagenbau berat Sie gerne bei der Kon-
zeption lhrer Prifanlage fur die 100%-Prifung.

N~

Lenkungsmutter in einer vollautomatischen ibg Prifanlage. Detektion von Riss- und Schleifborandfehler auf der Kugellaufbahn im
Bauteilinneren. Mit Kamerasystem zur Erfassung des bauteilspezifischen QR-Codes.

www.ibgndt.de
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Die Problematik, dass kinstlich eingebrachte (ero-
dierte) Fehler ein anderes Wirbelstrombild (z.B. Pha-
senlage) zeigen als natlrliche Fehler, konnte in der
Vergangenheit zu unentdeckten nattrlichen Fehlern
fUhren, wenn das Prufgerat wie Ublich auf das Wir-
belstromsignal eines kunstlichen Fehlers Kkalibriert
wurde. Hier geht die ibg Pruftechnik mit der eddy-
visor Geratefamilie neue Wege. Mit der Praventiven
Mehr-Filter-Prifung  wird das Prifgerat nicht mehr
auf einen kunstlichen Fehler eingestellt, sondern auf
das Wirbelstrombild von ,gesunden“ Oberflachen
mehrerer i.0.-Teile. Es werden hierbei automatisch
30 Toleranzfelder Uber das komplette Frequenzspek-
trum hinweg gebildet, die praktisch die ,gesunden®
Oberflachen im Priifgerat abbilden. Sobald eines die-
ser Toleranzfelder durch das Wirbelstromsignal Uber-
schritten wird, wird ein n.i.O-Signal ausgelost, gleich
ob dies von einem kunstlichen oder naturlichen Feh-
ler verursacht ist.

Zum Nachweis der Prifempfindlichkeit wird ein kinst-
licher Fehlerin eini.O.-Teil erodiert. Dieser Fehler muss
zur Absicherung des Verfahrens vom Gerat zu 100%
gefunden werden. Der Grenzfehler lhrer Applikation
wird im Vorfeld durch eine Machbarkeitsstudie im
ibg-Labor ermittelt. Diese fuhrt zu Angaben Uber die
Richtung und GroBe des kleinsten, aber mit 100%iger
Sicherheit reproduzierbar zu findenden Fehlers.

Die altbekannte Angabe ,Oberflache rissfrei auf
Teilezeichnungen lasst auf den Wunsch nach
Vollkkommenheit des zu fertigenden Teils schlieBen.

Allerdings gibt es physikalische Grenzen der Wirbel-
strom-Rissprufung, die diesem Wunsch entgegen-
stehen. Diese Grenzen immer weiter in Richtung klei-
nerer, auffindbarer ,Unganzen® zu verschieben, ohne
den Pseudoausschuss unter Fertigungsbedingungen
zu erhéhen, haben wir uns seit Jahren auf die Fah-
nen geschrieben. Die verwertbare Empfindlichkeit der
Wirbelstromrissprifung hangt dabei von mehreren
Parametern ab:

e Oberflachenrauhigkeit — der Nachweis von kleinen
Fehlern ist umso eher moglich, je glatter die Oberfla-
che ist. Die Grenze liegt bei einer Fehlertiefe von 5 x
Rauhtiefe, aber nicht weniger als 50 pm.

e Material — auch wenn durch das Differenzsonden-
prinzip der Materialeinfluss weitgehend unterdrickt
wird, kann z.B. bei laminarem GuBeisen die Nach-
weisgrenze durch eingelagerte Kohlenstoffnadeln auf
etwa 150 pm angehoben werden.

e Abstand Sonde/Oberflache — ein zunehmender
Abstand verringert die nutzbare Empfindlichkeit, bei
zu geringem Abstand wirken sich Oberflachenrau-
higkeiten und Exzentrizitdten des Prufteils stark aus.
Als sehr brauchbarer Kompromiss fur viele Anwen-
dungen hat sich der ibg Standard-Sondenabstand
von 0,7 mm bewahrt.

e Fehlerausrichtung — die Ausrichtung des Fehlers
in Bezug auf die Sondenspur hat ebenfalls Einfluss
auf die Prifempfindlichkeit. Dies kann durch die Wahl
geeigneter ibg Sondensysteme beeinflusst werden.

ibg-Drehbank fur Laborprifungen, Machbarkeitsstudien und Kleinserien in der Rissprifung mit eddyvisor
Drehzahl max. 850 rpm, Spannfutter bis 68 mm Teiledurchmesser, mit Triggersensor, flexible Sondenflihrung.



ibg verwendet hauptsachlich Differenzsonden fur die
Rissprufung. Das Differenzprinzip kompensiert das
sehr groBe Empfangssignal durch zwei gegenlaufige
Empfangswicklungen in der Sonde auf nahezu Null
und ermdglicht eine sehr hohe Verstarkung, ohne
den Eingang des Prufgerats zu Ubersteuern. Weiter
stellt ibg hohe Anforderungen an die Prazision der
hauseigenen Sondenfertigung, um besonders gro-
Be Verstarkungen zu ermdglichen. Die aktuelle ibg
Geratefamilie arbeitet zusatzlich mit einer extrem
rauscharmen Signalaufbereitung, frihestmaoglicher
Digitalisierung und geschickter digitaler Signalver-
arbeitung. Die so erreichte hohe Empfindlichkeit flr
winzige Unterschiede im Material vor den beiden
Empfangerwicklungen der Sonde nutzt ibg, um den
Abstand zwischen Sonde und zu prifender Oberfla-
che auf ein produktionstaugliches Mal3 festzulegen.
Die meisten ibg Rissprifsonden sind fUr einen Stan-
dard-Sondenabstand von 0,7 mm entwickelt und
erreichen an ibg Prufgeraten Rissspezifikationen, die
andere Hersteller nur mit einem Sondenabstand von
0,2-0,3 mm garantieren kdénnen. Zudem sind Diffe-
renzsonden trotz ihrer hohen PrUfscharfe fur lokale

Schleifbranddetektion

Schleifborand wird nach SO 14104 als lokal Uber-
hitzte oberflachennahe Bereiche beschrieben, bei de-
nen die Warmeeinwirkung durch den Schleifprozess
unerwtnscht grof3 genug war, um lokale Anlassvor-
gange oder bei noch gréBerem Warmeeintrag 6rtlich
Neuhértezonen hervorzurufen. Je nach Oberflachen-
qualitdt und geometrischen Einflissen des PrUfteils
l&Bt sich mit der ibg eigenen PMFP Technologie
Schleiforand detektieren, der nur zu reinen Eigen-
spannungsveranderungen oder beginnenden Anlas-
szonen im Geflge gefUhrt hat.

Ein von ibg eingesetztes Verfahren fur die Herstellung
von Referenzproben fur die Schleiforandpriifung be-
steht darin, Warme definiert und lokal sehr begrenzt
in die Oberflachen mittels eines Lasers einzubringen.
Damit ist es moglich, definierte Ersatzfehler unter-
schiedlicher Intensitaten in metallischen Prufteilen
zu erzeugen, die mit realen Schadensbildern ver-
gleichbare Eigenschaftsverlaufe zeigen. Sie kdnnen
weitgehend reproduzierbar an definierten Stellen
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Oberflachenfehler unempfindlich gegen grundsatz-
liche Gesamtgeflgeunterschiede der Prifteile, die
z.B. aus unterschiedlichen Chargen herrihren. Eine
wichtige Eigenschatft fur die Vermeidung von Pseudo-
ausschuss in der 100%-Prifung.

Simulation der Wirbelstromdichte, die von einer Differenz-
sonde auf der Oberflache einer Lagerrolle generiert wird.
Es zeigen sich die von einem erodierten Riss hervorgerufe-
nen Veranderungen bzw. Unterbrechungen des Wirbelstro-
mes, die die Rissprifsonde detektiert. Links ein typischer
Spec-Riss mit 3 x 0,1 x 0,1 mm. Rechts der gleiche Riss
mit einer Lange von nur 1 mm.

den Anforderungen entsprechend (Art und Tiefe der
Geflgeveranderung, raumliche Ausdehnung) herge-
stellt werden und dienen als Masterteil fur die Vali-
dierung von vollautomatischen Prifanlagen sowie zur
Ermittlung der Sensitivitat des Prifsystems.

ibg Riss- und Schleiforandmeister mit erodierten Rissen
und Poren zur Simulation oberflachenoffener Defekte sowie
mit Laserfehlern zur Simulation von Schleifbrand: Intensitat
reine Eigenspannungsveranderung (Schliffoild ganz links)
und beginnende Anlasszone (links).

www.ibgndt.de
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Produktmerkmale Riss- und Schleifbrandpriifung

e Sonden

FUr die Rissprufung steht eine Vielzahl von Sonden
zur Verflgung, die in Spurbreite, Empfindlichkeit
und Bauform variieren. Sonderbauformen flr spe-
zielle Anwendungen konzipieren und fertigen wir in
unserem hauseigenen Sondenbau. Fur eine taktzeit-
optimierte Rissprufung bietet sich in vielen Fallen
der Einsatz unserer kompakten und hochprazisen
ibg Rotiertbertrager eddyscan H und F an, die in
Kombination mit dem eddyvisor betrieben werden.
Eine Bruch-Uberwachung der Sonden-Kabel sorgt
fr hdéchste Sicherheit im Dauerbetrieb.

¢ Sondenabstand
ibg Sonden werden standardmaBig fur einen
groBen Sondenabstand zur Teileoberflache von
0,7 mm entwickelt. Damit erhéht sich der Spiel-
raum fur die Anforderungen an Teilegenauigkeit und
Prifmechanik erheblich.

¢ Abstandskompensation
Bei Prifteilen mit groBen Exzentrizitaten kann mit
Hilfe der optionalen Abstandskompensation zusatz-
lich auf elektronischem Weg der Abstand Sonde zu
PrUfteil ausgeglichen werden. Fur diese Funktion sind
spezielle abstandskompensierte Sonden erhéltlich.

e Suspend
Mit der Suspendfunktion lassen sich nicht zu prifen-
de Bereiche wie Ldcher 0.4. bequem ausblenden.

* Anzeigen

Anzeige der PrUfergebnisse als Balkendiagramm,
xy-Diagramm mit Toleranzfelddarstellung und x(t)
und y(t) oder dreidimensionale C-Scan-Darstellung
wahlbar. Der C-Scan (auch Wasserfall-Diagramm
genannt) ermdglicht als rotationssynchrone Signal-
darstellung eines Prifteilumfangs die ortliche Zuord-
nung der Fehler an der Flachenabwicklung.

* Frequenzbereiche
Die Tragerfrequenz ist aus einem Bereich von
3kHz - 10 MHz in 21 Schritten auswahlbar. Die Filter-
frequenzen der 30 Bandpassfilter verteilen sich im
Bereich von 6 Hz - 20 kHz.

e Priifauslésung
Manuell am Gerat, per SPS-Ansteuerung oder per
optionalem Starttaster.

Hochste Priifgenauigkeit und Sensitivitat - Sonden unterschiedlicher Bauformen fur die Riss- und Schleiforandpriifung. Hinten links ein
eddyscan H-Rotierlbertrager fur die Strang- und Stangenprifung, hinten rechts ein eddyscan F-Rotierlibertrager fur die Prifung von

Bohrungen und Flachen.
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Rissprifung eines Radflansches an sechs Positionen der Innen- und AuBenkontur des Prifteils.
Jede Position verflgt dabei Uber eigene, aus Gutteilen generierte Referenzdaten, gegen die geprift wird.
Darstellung der Prifbereiche und ihrer Ergebnisse mit farbigen Hinterlegungen im eddyvisor-Screen.
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Links: Wirbelstromsignale von Schleiforandflattermarken im héheren Frequenzbereich eines Lagerringes.

Rechts: Signale derselben Prifung des Lagerringes — im tieferen Frequenzbereich sind zusétzlich Schleif-
brandsignale an zwei gegenUberliegenden Positionen am Teileumfang aufgrund von Ovalitéat des Innen-
durchmessers zu finden. Durch ihren praventiven Ansatz mit 30 simultan arbeitenden BandpaBfiltern
findet die PMFP auch unvorhergesehene Fehler, die bei herkdmmlichen Geraten mit nur einem Frequenz-
band als i.O. passieren wirden.

www.ibgndt.de
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Gefligepriifung

Eines der schwierigsten Probleme in der Fertigungs-
kontrolle von Massenteilen ist die Uberwachung des
Warmebehandlungsprozesses. Hier hat die Prifung
der Geflugeausbildung und richtigen Harte eine pri-
mare Bedeutung fUr die Qualitdt und Sicherheit des
Endproduktes. Diese Eigenschaften lassen sich mit
zerstérungsfreien Methoden als Stichprobenprifung
nur mit hohem Personal- und Kostenaufwand Uber-
wachen. Eine Stichprobenprifung ist zudem nur bei
statistisch verteilten Fehlern sinnvoll. Wahrend des
Warmebehandlungsprozesses in Durchlauféfen oder
Induktionsharteanlagen kann es bei einzelnen Teilen
zu zufalligen Ereignissen kommen, die sich den Ge-
setzen der statistischen Verteilung entziehen.

Um hier maximale Prufsicherheit in der 100%-Prifung
zu gewahrleisten, empfiehlt sich die Wirbelstromgefu-
geprufung mit der seit Jahren bewahrten Praventiven
Mehrfrequenz-Prifung PMFP von ibg. Damit k&nnen
Sie Ihre Warmebehandlungsergebnisse kostengins-
tig, schnell und zuverlassig in der industriellen Serien-
prufung Uberwachen und auch nicht zu erwartende
Fehler mit hochster Zuverlassigkeit erkennen. Dafr
sorgen die 8 PriUffrequenzen der Grundwelle sowie
von zwei Oberwellen der PMFP. Ihre Einsatzmoglich-
keiten reichen von der Geflge-, Hartetiefen- und Har-
tekontrolle bis zur Materialverwechslungsprifung.

Die Einstellung des Prifgerates erfolgt ausschlieBlich
mit Gutteilen. Eine Gruppe von 10 bis 20 Teilen wird
dem Prufgerat gezeigt. Dann werden Toleranzfelder
gebildet. Gegen diese Gutteile werden nun die Prif-
teile in ihrem Wirbelstromsignal verglichen. Dies be-
deutet, dass keine kunstlichen Fehler zum Einstellen
bendtigt werden. Aufgrund der hohen Priifgeschwin-

-

Innenspule fur die Prifung auf korrekte Randhartetiefe
und Position der Hartezone an einem Gleichlaufgelenk.

digkeit und der einfachen Einrichtung kann eine neue
Prifaufgabe in kirzester Zeit aufgesetzt werden. Ein
weiterer groBer Vorteil ist die mehrdimensionale Aus-
wertung unserer Prifgerate. Es wird fur jede Pruffre-
quenz ein eigenes Toleranzfeld gebildet. Nur wenn
alle Toleranzfelder getroffen werden, kann man davon
ausgehen, dass das Prfteil OK ist. Bereits ein einzel-
nes nicht getroffenes Toleranzfeld klassifiziert das Teil
als NOK. Jede Anderung im tiefen, im mittleren oder
hohen Frequenzbereich wird sofort angezeigt.

Es handelt sich bei allen Wirbelstromprifungen im-
mer um eine vergleichende Prifung mit ja/nein-Aus-
sage. Selbst kleine Abweichungen in der Teilegruppe
konnen so detektiert werden. Eine absolute Aussage,
worauf diese Abweichung zurtickzufUhren ist, ist aller-
dings nicht moglich. Bei einem Schlechtteil empfiehlt
sich daher eine Gegenprifung mit metallurgischen
Analyseverfahren zur Gefligeuntersuchung (Schiliff)
oder einer klassischen Harteprufung.

Handprufplatz zur Wirbelstromgefligeprifung im Labor oder fur Kleinserien mit Durchlaufspulen.



NEU: Simultane Oberwellenauswertung iSHA

Die relative Permeabilitat wird durch Warmebehand-
lungsprozesse stark beeinflusst - gehartete Geflge
weisen eine geringere auf als weiche. Da bei der ibg
eigenen Praventiven Mehrfrequenzprifung PMFP nur
mit kleinen Magnetfeldern gepruft wird, treten bei ge-
harteten i.0.-Teilen keine Sattigungseffekte auf. Man
bewegt sich im linearen Bereich der Hysteresekurve.

Oberwellen entstehen durch jede Hysteresis der Ma-
gnetisierungskurve eines Pruflings in der Spulenan-
ordnung. Der sinusférmige Strom in der Erregerspu-
le fuhrt zu einer sinusformigen Feldstarke, die einen
magnetischen Fluss im Prifling ausldst. Dessen
zeitlicher Verlauf ist jedoch (je nach Ausbildung der
Permeabilitat) nicht mehr sinusformig. Daher induziert
der zeitliche Verlauf des magnetischen Flusses in der
Empfangerspule auch bei kleinen Feldstarken eine
verzerrte, vom reinen Sinus abweichende Spannung.
Nach der Fourieranalyse dieser Spannung zeigen sich

NEU: Temperaturadaptive Gefligepriifung iTAS

Wirbelstromprufverfahren basieren auf der elektri-
schen Leitfahigkeit und der magnetischen Permeabi-
litat, die den zu prifenden Werkstoff charakterisieren.
Unterschiedliche Werkstoffe und  Geflgezustande
fUhren zu geringen Unterschieden, die sich detek-
tieren lassen. Beide GrdBen zeigen aber auch eine
Temperaturabhangigkeit. So nimmt die elektrische
Leitfahigkeit z.B. mit ca. 4% pro 10°C ab. Langsa-
me Schwankungen (z.B. der Umgebungstemperatur)
kompensiert ibg durch das Differenzspulenprinzip,
bei dem das Prifteil mit einem Kompensationsteil
verglichen wird.

Oft sind Prifteile aber prozessbedingt erwarmt, kih-
len bei Produktionspausen ab und weisen zum Zeit-

Produktmerkmale Gefiigepriifung

e Toleranzfelder

Wahrend der Referenzdaten-Aufnahme erzeugt der
eddyvisor automatisch die fur eine sichere Prifung
sinnvollen Toleranzfelder in Ellipsenform. Flr spezi-
elle Aufgaben in der Geflgeprifung ist zuséatzlich
ein Toleranzfeldeditor integriert, der dem erfahrenen
Anwender frei definierbare Felder in Rechteck- oder
Ellipsen-Form bietet.

¢ Prifgeschwindigkeit

Schnellste Prifung innerhalb von Millisekunden.
Bei einer Analyse mit 8 Priffrequenzen werden in
der Standardeinstellung (25 Hz — 25 kHz) nur 141
ms flr die Prifung bendtigt. Im HighSpeed Modus
reduziert sich die Prifzeit bei Frequenzen > 5 kHz
auf 1 ms pro Frequenz. Das erleichtert vor allem
dynamische Prufungen.

neben der Grundwelle auch Oberwellen der 3-, 5-, 7-
oder 9-fachen Frequenz. Deren Auswertung liefert ein
noch genaueres Bild der magnetischen Eigenscharf-
ten des PrUflings und damit genauere Informationen
Uber die Ausbildung der Geflgestruktur. Zusatzlich
bietet sie signifikante Vorteile bei der Unterdriickung
von Stoéreinflissen (Chargenstreuung, Teilegeometrie
und -temperatur, Positioniereffekten).

Der neuartige, von ibg erstmalig mit der digitalen
Geratefamilie erfolgreich beschrittene Weg ist die
iISHA-Technologie (ibg‘s Simultaneous Harmonic
Analysis) in Verbindung mit der seit Jahrzehnten fur
hohe Prifsicherheit sorgenden PMFP. Sie ermdg-
licht bei acht Frequenzen die simultane Berechnung
der Vektoren von Grundwelle und zweier Oberwellen
ohne Verldngerung der Prifzeit. Zusatzlich verwendet
sie auch hohe Frequenzen und ihre Oberwellen flr
eine bessere Auflésung kleinster GefUgeunterschie-
de. So erweitert iISHA die Méglichkeiten der bewahr-
ten praventiven Mehr-Frequenz-Prifung nachhaltig.

punkt der Prifung einen deutlichen Temperaturun-
terschied auf, der zu PseudoausschuB flhren kann.
ibg's neue Temperaturadaptive Geflgeprifung (iTAS)
berUcksichtigt den Einfluss von Temperaturschwan-
kungen auf die Messwerte. Ist die Temperatur der
Prifteile mit einem externen Sensor, der direkt am
eddyvisor angeschlossen wird, ausreichend prazise
erfassbar, kann der Temperatureinfluss fast vollstan-
dig kompensiert werden. Prlfteile erscheinen, als
seien sie bei gleicher Temperatur gemessen. Pseu-
doausschuss wird reduziert und die Prufung wird ge-
nauer. Durch die iTAS-Visualisierung lasst sich zudem
schnell erkennen, wie groB der Temperatureinfluss im
Verhaltnis zu den Ubrigen Parameterschwankungen
(Chargen-, Dimensionsunterschiede, etc.) bei einer
konkreten Prifaufgabe ausfallt.

Neu: Der schnelle AutoStart ermdglicht eine noch schnel-
lere und prézisere automatische Ausldsung der Geflige-
prufung als bisher. Eine zusatzliche grafische Anzeige im
Setup erleichtert die Einstellung auch bei schnellen oder
dynamischen Prifungen erheblich.

www.ibgndt.de
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¢ iSHA Oberwellenanalyse

Zu den acht Priffrequenzen der Grundwelle kdnnen
zwei Oberwellen (2. bis 9. Oberwelle frei wahlbar) mit
ebenfalls je acht Pruffrequenzen zugeschaltet und
gleichzeitig ohne Verlangerung der Prufzeit dank der
iISHA-Technologie (ibg‘s Simultaneous Harmonic
Analysis) ausgewertet werden. Als Standardeinstel-
lung ist die Auswertung der 3. und 5. Oberwelle zu-
satzlich zur Grundwelle aktiviert.

* Anzeigen
Anzeige der PrUfergebnisse als Balkendiagramm,
Finzelellipsendarstellung oder Ubersichtsellipsen-
darstellung wéhlbar.

e Spulen

FUr Standardanwendungen stehen eine Vielzahl
von Durchlaufspulen (Durchmesser bis ca. 500 mm)
sowie Tastspulen zur Verfligung. FUr Spezialan-
wendungen werden Sonderbauformen (wie Innen-
prifspulen und Rechteckspulen) von unserem
hauseigenen Sensorbau konzipiert und angefertigt.
Prifspulen kénnen sowohl im von ibg empfohle-
nen Zweispulen-Kompensationsbetrieb als auch im
Einspulen-Absolutbetrieb angeschlossen werden.
Eine Spulen-Kabelbruch-Uberwachung sowie eine
50/60 Hz Stérunterdriickung sind zuschaltbar.

e Priifauslésung
Zusatzlich zum Prifstart manuell am Gerat, per
SPS-Ansteuerung oder optionalem Starttaster ver-
flgt der eddyvisor in der Gefligeprifung Uber eine
Autostartfunktion, die das Vorhandensein eines Tei-

les in der Prifspule detektiert und die Prifung aus-
|6st - umgehend oder nach Ablauf einer frei einstell-
baren Verzdgerungszeit zur Beruhigung des Teiles.

Priffrequenzen
Fir die Priufung sind acht Frequenzen aus dem
Bereich von 5 Hz — 3 MHz auswahlbar.

Klassifizierung

FUr das Trennen unterschiedlicher Materialien und
die Prifung vermischter Chargen empfiehlt sich
die ibg eigene Klassifizierungsfunktion (Oder-Ver-
knUpfung). Mit ihr kénnen Gut-Teile unterschiedli-
cher Auspragung in maximal 7 Klassen angelernt
werden und in der Prifung dann mit den Ergebnissen
des jeweiligen Prifteiles verglichen bzw. klassifiziert
werden.

Langgutprifung (optional)

Die Langgutpriifung dient der Uberprifung auf
Material-, Warmebehandlungs- und Dichteunter-
schiede sowie Gefligeveranderungen an Langgut
(Stangen, Rohre und Drahte) im Durchlauf. Zur An-
steuerung sind lediglich zwei Naherungsschalter fur
Beginn und Ende der Prifung erforderlich. Nach
jeder Einzelprifung wird die integrierte statistische
Auswertung (Anteil der Gut- und Schlechtprifungen
absolut und prozentual) aktualisiert. Eine fehlertole-
rante Auswertung eliminiert Ausschuss durch irrele-
vante lokale Anzeigen (z.B. durch Richtoperationen).
Die Gutschwelle ist einstellbar in Prozent der Einzel-
prifungen pro Stange.

Hochste Prifgenauigkeit und Temperaturstabilitat — Spulen und Sonden aus dem breiten ibg-Sortiment.



eddyvisor”

digital

Balkendarstellung des letzten Prifergebnisses Ubersichtsdarstellung aller Priifergebnisse
der acht Grundwellenfrequenzen (in grof3) und der acht Grundwellenfrequenzen
der dritten und finften Oberwelle (in klein) im jeweiligen Toleranzfeld

20110317 16220
Historie der Prifergebnisse

Teilezahler

Einzelellipsendarstellung aller Prifergebnisse Balkendarstellung des Prifergebnisses
bei einer Grundwellenfrequenz

www.ibgndt.de
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Produktmerkmale allgemein

e Ergonomisches Oberflachendesign
Alle Funktionen und PrUfergebnisse auch komplexer
Anlagen sind auf einen Blick Ubersichtlich erfaBbar
und ermoglichen so auch dem unerfahrenen An-
wender eine korrekte und einfache Bedienung.

e Stationen und Positionen

Der eddyvisor bietet zur Losung komplexer und an-
spruchsvoller Prifaufgaben ein einzigartiges Statio-
nen und Positionen-Konzept. Maximal 8 Stationen
lassen sich definieren, die jeweils wieder bis zu 32
Positionen enthalten kénnen. Alle Prifpositionen ei-
ner Station gehdren zum selben Teil und werden zu
einem Stationsergebnis zusammengefasst. Dieses
Ergebnis kann dann flr eine Sortierung verwendet
werden. Um ein gultiges Stationsergebnis zu erhal-
ten, muss das Teil an allen Positionen dieser Sta-
tion gepruft werden. Stationen untereinander sind
dagegen weitgehend unabhangig. Verschiedene
Stationen konnen verschiedene Betriebszustéande
annehmen. Dadurch kann an einer Station gepruft
werden, wahrend an einer anderen Station Refe-
renzdaten aufgenommen werden.

Zusatzlich verfugt jede Position Uber komplett ei-
genstandige Referenzdaten und Toleranzfelder.
Damit ist es in z.B. der Rissprufung maoglich, unter-
schiedliche Bereiche eines Prifteils (Flachen, Ra-
dien, Einstiche etc.) zu definieren und diese dann
auch mit jeweils unterschiedlichen, per SPS on the
fly umschaltbaren Einstellungen zu prifen. So kann
jeder Bereich eines PrUfteils, egal ob ungenau ge-
fertigt mit hohem Grundrauschen (z.B. Radien) oder
hochprézise bearbeitet mit extrem niedrigem Grund-
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rauschen (z.B. gehonte Flachen), mit den jeweils
fUr diesen Bereich optimalen Einstellungen gepruft
werden, ohne die Prifung in anderen Bereichen zu
behindern.

Prufteildarstellung

Bei Stationen mit mindestens zwei und maximal 22
Positionen kann ein vom Kunden erzeugtes Bild des
Prifteils in der Ubersicht einer Station eingebunden
werden. Das PrUfergebnis der einzelnen Positionen
der Station wird durch farbige Kolorierungen des
Prufteilbildes visualisiert. Eine unschéatzbare Hilfe fOr
den Bediener, besonders in Prufanlagen mit kom-
plexem Setup. Zusatzlich kdnnen diese Prufteilbilder
in der Ubersicht aller Stationen dargestellt werden
(jledoch ohne Ergebniskolorierung).

Teiletypen

Max. 100 Teiletypen (bei mehr als 8 Positionen max.
50) in der Rissprifung und max. 250 Teiletypen in
der Geflgeprifung kénnen gleichzeitig mit allen
Einstell- und Referenzteildaten im Geratespeicher
vorgehalten und manuell oder per SPS fur vollauto-
matische PrUfprozesse ausgewahlt werden.

Teile Kennung (Part ID)

Zur eindeutigen Zuordnung einzelner Prifteile zu
ihren jeweiligen Prufdaten kann dem eddyvisor vor
der Prifung eine alphanumerische Seriennummer
von einer SPS oder einem anderen System (QR-
Code-Leser 0.4.) Ubermittelt werden. Diese wird zur
Laufzeit der Prafung mit den Prifdaten verbunden,
im eddyvisor gespeichert und zusatzlich Uber die
eddylLogger Software oder als Q-DAS-konformer
Datensatz mitgeschrieben. Unverzichtbar zur Teile-
ruckverfolgbarkeit.

Kanalkombinationen
eddyvisor

[ mit einem eddyvisor realisierbar
[ ] ein zweites Priifgerat wird bendtigt




¢ Historie der Referenzteile
In der Historiendarstellung sind die Prifdaten aller
Referenzteile auf einen Blick sichtbar. Wenn sich
nach der Referenzteilaufnahme im Werkstofflabor
herausstellt, das ein aufgenommenes Teil doch nicht
gut war, kann es mit einem Tastendruck aus den
Referenzteilen entfernt werden.

¢ Historie der Sortierteile

In der Historiendarstellung sind die PrUfergebnis-
se von bis zu 1000 Sortierteilen und zusatzlich die
letzten 100 Schlechtteile auf einen Blick verschie-
denfarbig dargestellt und kbnnen so auch zu einem
spateren Zeitpunkt durch einen Anwender beurteilt
werden. Eine unverzichtbare Funktion, wenn die
aussortierten Teile anschlieBend im Werkstofflabor
zerstérend gegengeprift werden. Stellt sich dabei
heraus, dass ein Teil noch als Gutteil akzeptabel
ware, kann es nachtraglich mit einem Tastendruck
zu den Referenzteilen hinzugeflgt werden. Dadurch
l&sst sich der Pseudoausschuss gezielt verringern.

¢ AQDEF Qualitatsdatenexport

Q-DAS Standard konform (optional)

Nach Abschluss eines Prifteils sendet der eddy-
visor die Prufdaten Uber Ethernet an einen kunden-
seitigen  Protokollrechner  (PC), auf dem das
eddyQ-DAS-Softwaretool die Daten empfangt und
AQDEF-konform der QS-STAT Schnittstelle zur Ver-
flgung stellt. Die Software bietet dem Anwender indi-
viduelle Konfigurationsmoglichkeiten. Pro Priifstation
stehen folgende Optionen zur Verflgung: Auswanhl
der zu speichernden Prifdaten; Speicherung mit
K-Feld oder in verklUrzter Separatorschreibweise;
Speicherformat als DFD/DFX oder DFQ Dateien; freie
Wahl der Anzahl zu speichernder Prfteile pro Datei.
Die eddyLogger Software kann parallel die Prifdaten
mehrerer ibg-Gerate innerhalb eines Ethernet-Netz-
werkes aufnehmen und verwalten, so dass mit einem
Erfassungs-PC verschiedene eddyvisor und/oder
eddyliner Prifgerate betreut werden kénnen.

e Datenspeicherung allgemein

Prifergebnisse, Teiletypen und Gerateeinstellungen
werden intern auf robustem Flash-Speicher und ex-
tern per USB-Stick gesichert. Prifergebnisse kon-
nen zusatzlich Uber das Netzwerk geloggt werden.
Ein Ringspeicher erfasst gerate-interne Fehler und
ermdglicht im Servicefall eine schnelle Kundenunter-
stltzung.

e Automatisierung ohne SPS
FUr die direkte Ansteuerung von Sortiereinrichtun-
gen, Farbmarkiersystemen und Anzeigeleuchten ist
standardméaBig ein Netzteil 24Vdc (2,5A) integriert
und ermdglicht im Zusammenspiel mit der Auto-
startfunktion die kostengunstige Realisierung kleine-
rer automatisierter Systeme ohne zusatzliche SPS.

digital
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Riss- und Schleiforandprifung mit einer Sphéaro-X-Type-
Differenzsonde aus dem ibg Sondenbau an einem Lagerring.

e Vorgabezahler

Die Funktion ,box counter kann benutzt werden,
um die Fullhéhe von Behéltern flr Prifteile zu Uber-
wachen und eine Uberflillung zu vermeiden. Die Pr{-
fung pausiert automatisch, sobald ein vorgegebener
Zahlerstand gepruUfter Teile erreicht wird. Sobald der
Bediener den Behalter gewechselt und den Zahler
zurlickgesetzt hat, startet die Prufung automatisch
wieder.

Fernbedienbar
Der eddyvisor ist von jedem Netzwerk-PC aus per
VNC Viewer Software fernbedienbar.

e Zugriffssicherung
Das Geréat verfugt Uber ein mehrstufiges Zugriffsbe-
rechtigungskonzept, bei dem die Berechtigung per
Schllsselschalter nachgewiesen wird.

e Hilfefunktion
Der Anwender kann Uber die Gerateoberflache je-
derzeit auf eine kontextsensitive Hilfeseite zugreifen,
die in den meisten Fallen einen Blick in das Hand-
buch erubrigt.

e Bediensprachen
Enthalten sind Deutsch, Englisch, Franzésisch,
[talienisch, Spanisch, Portugiesisch, Tschechisch,
Ungarisch, Polnisch, Russisch, Chinesisch, Korea-
nisch und Japanisch. Zusatzliche Sprachen optional
nachrustbar.

Bildschirm
15 Zoll TFT Touchscreen Farb-Display, Auflésung
1024 x 768 Pixel, auch mit Handschuhen bedienbar.

www.ibgndt.de
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Anschliisse Gehéuse

¢ |0-Ports e Der eddyvisor ist in zwei Bauformen lieferbar:
Zur SPS-Anbindung ist eine optisch isolierte als Desktop-Version eddyvisor D im Tischgehause
Schnittstelle mit 32 Ein- und 32 Ausgangen vor- (mit KlappfuBen neigbar) oder geteilt als Einbau-
handen. Optional kann eine weitere Baugruppe mit Version fur den Schalttafeleinbau mit dem Bedien-
zusétzlichen 32 Ein- und 32 Ausgangen eingebaut teil eddyvisor HMI und dem Messteil eddyvisor M.

werden. Eine Zuordnung der Signale zu den |0s

kann im eddyvisor frei vorgenommen werden, e \ollstandig gekapselt und damit auch in staubigen

Produktionsumgebungen einsetzbar.

¢ Gigabit-Ethernet-Netzwerk Technische Daten

°* XGA Netzanschluss: 100 - 240 V, 50/60Hz
Per HDMI und Display Port Anschluss kann der Zulassige Umgebungstemperatur: O - 45 °C
Bildschirminhalt in XGA-Auflésung auf einem wei- (Desktop-Version O - 40 °C)
teren Display gezeigt werden. FUr Schulungen ein Rel. Luftfeuchtigkeit: max. 85 %, keine Betauung
unverzichtbares Feature.

MaBe (BxHxT) / Gewicht:

e Drucker eddyvisor D 430 x 335 x 271 mm /13 kg

Ein handelsublicher Drucker kann Uber USB 2.0 eddyvisor HMI 410 x 308 x 96 mm / 6 kg

oder Ethernet zur Ausgabe von Bildschirm- oder eddyvisor M 410x 308 x 175 mm /7 kg
Protokolldrucken angeschlossen werden.

e USB 2.0
Zwei USB 2.0 Anschllsse an der Frontseite, einer
an der Unterseite fur die Datenspeicherung.

Gehauserickseite eddyvisor
bestlckt mit (von links) Rissprifmodul 4-kanalig, GefUgeprifmodul 8-kanalig, I0-Modul, Netzanschlussmodul.
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M ibg Partner

Coils and Probes Automation

Instruments

Vom Stammsitz im oberfrankischen Ebermann-
stadt betreut ibg mit Niederlassungen in den
USA, der Schweiz und der Tschechischen Re-
publik und einem kompetenten Partnernetzwerk
ihre weltweit aktiven Kunden aus Industrie und

Seit mehr als 30 Jahren setzt die ibg Gruppe als
einer der weltweit fihrenden Hersteller von Wir-
belstromprufgeraten technologische MaBstabe.
Ob die Mehr-Frequenz-Prifung in der Gefu-
geuntersuchung, die gleichzeitige Oberwellen-

auswertung, die automatische Toleranzfeld- Automobilbau.

Generierung oder die Mehr-Kanal-Prifung in der

Riss- und Schleifbranduntersuchung — immer SR, m

wieder pragen Innovationen und Erfindungen %% B viadein
der ibg Entwickler die Branche und erleichtern Germany

bzw. ermdglichen Uberhaupt erst die Losung
anspruchsvoller Prifaufgaben.

Stammhaus

ibg Prufcomputer GmbH

Pretzfelder StraBe 27
91320 Ebermannstadt
Germany

Tel. +49 9194 7384 -0
Fax +49 9194 7384 -10

info@ibgndt.de

Schweiz

ibg SWISS AG

Galgenried 6
6370 Stans
Switzerland

Tel. +41 41 612 26 50
Fax +41 41612 26 51

info@ibgndt.ch

USA

ibg NDT Systems Corp.

20793 Farmington Rd.
Farmington Hills,
M| 48336

Tel. +1 248 478-9490
Fax +1 248 478-9491

sales@ibgndt.com

Tschechischen Republik

SORTING Solutions s.r.o.

Bilinska 915
418 01 Bilina
Czech Republic

Tel. +420 417 823 703
Fax +420 417 821 021

info@sorting-solutions.com
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