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Prifbares Thermoelement

Mit dem Thermoelement in
prifbarer Ausfihrung bietet
die HERTH elektrische Tempe-
raturgeber GmbH die Méglich-
keit, wdhrend des Betriebes

(z. B. an Warmebehandlungs-
ofen), im Zuge der DIN 1SO
9000 ff, die Abweichung des
Thermoelementes gegen ein
Referenzelement festzustellen.

Das Thermoelement kann mit
einem oder zwei Thermopaa-
ren, Messeinsatz als Mantel-
thermoelement, geliefert wer-
den. Im Anschlusssockel be-
findet sich zentral eine Prifoff-
nung, um mit einem kalibrier-
ten oder geeichten Referenz-
element und Digital-Thermo-

Umrichter mit stufenloser
Programm

HWG Inductoheat hat nicht
nur eine Lésung fir das induk-
tive Harten von Schrauben als
Schittgut umgesetzt, son-
dern auch die Harteanforde-
rungen als Prozess zum auto-
matisierten Harten von PKW-
Einzelnocken in einer Anlage

meter die eigentliche Tempera- |
tur (direkt an der Messspitze) |
zu dokumentieren und gleich- |
zeitig die Abweichung des/
oder der eingesetzten Thermo-

paare zu ermitteln. Es ist somit
festzustellen, ob das Thermo-
element der geforderten Tole-
ranz nach DIN EN 60584 ent-
spricht und weiter eingesetzt
bleiben kann bzw. ausgewech-
selt werden muss. Die Inte-
gration der Priféffnung macht
zeitgenaues  Wechseln  der
Thermoelemente méglich.

HERTH elektrische Temperatur-
geber GmbH

www. herth.de

Halle 9/ Stand A25

Frequenzeinstellung im

realisiert. Des weiteren hat
HWG Inductoheat einen Um-
richter mit stufenloser Fre-
quenzeinstellung  im  Pro-
gramm. Mit Statitron IFP lasst
sich ein Werkstiick unter Ver-
wendung desselben Induktors
erstmals in einem Arbeitsgang
an verschiedenen Stel-
\ \| fuhrer 60-jahriges Fir-
menbestehen.

len mit unterschiedli-
l Mit der Neuentwick-

chen  Einhartetiefen
versehen. Dieses Jahr
feiert der Technologie-
lung bringen Anwen-
der Strom gezielt in
Werkstiicke ein und
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konnen damit verschiedene
Abschnitte eines Werkstlckes
mit einer kontrollierbaren Ein-
hartetiefe zwischen 0,5 und
mehreren mm unterschiedlich
tiefharten. Es muss auch nicht
mehr umgeristet  werden,
denn das Werkstlick wird un-
ter Verwendung desselben In-
duktors in einem Arbeitsgang
fertig gehdrtet. Dabei ist Stati-
tron IFP nur die logische Fort-
setzung einer Reihe von Welt-
neuheiten, die das innovative
Unternehmen im Laufe der
Jahre hervorgebracht hat.

Kunden und Anwender pro-
fitieren in vielfaltiger Wei-
se vom Technologiefthrer.
So hartet ein Premium-Auto-
mobilhersteller die Einzelno-
cken flr seine Nockenwellen

nun vollautomatisiert induk-
tiv. Was zunachst niemand
fir méglich hielt, spart heute
enorm Kosten und sorgt fir
prozesssichere und wieder-
holgenaue  Harteergebnisse.
Das splrt auch ein Hersteller
von Betonschrauben. Fir ihn
haben die Experten von HWG
Inductoheat eine Losung ent-
wickelt, wie die Schrauben
vollautomatisiert induktiv ge-
hartet werden konnen. Und
weil das Schiittgut natdrlich
auch ausgerichtet, vereinzelt
und sicher zugefihrt werden
muss, wurde eine komplette
Anlage mit Handling- und Zu-
fihrungseinrichtung gebaut.

HWG INDUCTOHEAT GMBH
www.hwg-inductoheat.de
Halle 10/ Stand 824

Warmbehandlung von Schleuderguss-

Grof3rohren

Die  Warmbehandlung
von Gussrohren mit ei-
nem Durchmesser von
1.200 bis 2.600 mm mit
einer Lénge von bis zu
8.000 mm bedarf einem
Warmbehandlungsofen
der besonderen Art.
Seit dem vierten Quar-
tal 2010 ist die von 10B ent-
wickelte Ofenanlage bereits
erfolgreich in Saudi Arabien
in Betrieb. Die Ofenanlage be-
steht aus zwei Herdwagen auf
einer Verschiebebthne, wel-
che vor dem Ofen chargiert

[ wird. Im Wechsel erfolgt so-

mit Beladung/Entladung der
Herdwagen und die Vergt-
tung im Ofen.

Die drei bis vier Rohre ste-
hen aufrecht auf den jeweili-
gen Herdwagen und werden
mittels einzelnen Drehstatio-
nen wahrend dem Vergute-
Zyklus sténdig gedreht und
somit werden Verformungen

Rohr vermieden. Unter-
schiedliche Brennerzonen, so-
wohl horizontal als auch ver-
tikal angeordnet, werden den

dam

verschiedenen  Materialan-
haufungen am Rohr gerecht.
Bei groBeren Leistungen ist
ein Drehherdofen anstelle ei-
ner  Herdwagenofenanlage
ebenfalls mit Einzeldrehpo-
sitionen aus dem Lieferpro-
gramm einzusetzen, Rohrauf-
steller und Rohrtransportein-
heiten erganzen die Linien-
ausrustung.

10B Industrie-Ofen-Bau GmbH
www.iob.de
Halle 10 / Stand D42



