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Gennemgang af kontrolprocesser

e Indsatsheerdning e Induktionsheerdning
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e Der medfalger pragvestykke
ved hver charge.

e Qverfladehardheden
kontrolleres efterfalgende
pa prevestykke og
minimum et emne fra hver
ordre.
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e Undersggelse af
Indhaerdedybde,
udfares pa
pravestykket, eller
ved destruktiv test af
et emne.
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e Alle ringe til vindmagille
Industrien kontrolleres
for haerderevner og
materialefejl 100% pa
2 sider — fgr og efter
anlgbning.
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Induktionshaerdning.

e Der udfgres lgbende
destruktive test fra
anleeggene.

e Testen udfares pa
teststykker fra en
segmenteret ring.
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|lnduktionshaerdning.

e Teststykket saves,
planslibes, poleres og
aetses efterfglgende
inden malingen
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Induktionshaerdning.

e 4 teender pa hver ring
poleres og
kontrolleres.
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Induktionshaerdning.

e Ny teknik er
Implementeret |
produktionen —
ultralydstest.

e Dermed kan
Indhaerdedybden
kontrolleres som NDT




Induktionshegerdning.

e Indheerdedybden
kontrolleres nu 9
steder, pa 4 teender
og pa alle ringe.

e 10 mm. fra top, 10
mm. fra bund og
midten. | delecirkel
(h+v) og tandbund.

e 36 malinger pr. ring!
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Induktionshaerdning.

e Indheerdedybden
males med specielt
fremstillede
transdusere.

e Indhaerdedybden
afleeses direkte pa
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e Teststykker og
dokumentation fra
Indsatshaerdning

arkiveres og gemmes
I minimum 5 ar.

e Teststykker og
dokumentation fra
Induktionsheerdning

arkiveres og gemmes
I minimum 20 ar.
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