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Innovative, digitalisiertes Pendelschlagwerk fir Pendel 1-25J
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Y Programm zur Datenverwaltung fiir IMPACT Pendelschlagwerke - V 1.0
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GALDABINI

Die Steuerungs- und Bedienelektronik beinhaltet ein graphisches
LCD Display zur Darstellung der Ergebnisse und der Einstellung
der Versuchsparameter (Charpy, 1zod, Norm, Schlagenergie und
anderes

Hier werden auch die verwendete Sprache und sonstigen
Versuchsparameter konfiguriert

Verflgbare Pendelmassen 1hbis25J
Charpy Schlagpendel 2,75-11J
Charpy Zusatzmassen 55J-25J
Charpy Widerlager ASTM 06110 und ISO 179 Proben 12,7 x 12,7 mm
1ZOD Schlagpendel 1-2,75-11-251
1ZOD Zusatzmassen 55-221J
1ZOD Widerlager ASTM D 256-02 and ISO 180 auf Anfrage: Adapter fur Proben 12,7 x 5,7 oder 10 x 4 mm
Stromversorgung 220 V/1 ph/50 Hz
MaRe 800 x 400 x 1000 mm
Gewicht 240 kg
Probenvorbereitungsmaschine Kerbfrase KFM-S Préazisionsmaschine — tiberlegene Qualitét, beste Prifergebnisse

In den Prazisionsschraubstock wird
der individuell angefertigte
Probenunterbau eingesetzt
(verschiedene Probendimensionen)

In die Spannvorrichtung werden bis
zu 10 Stuck Proben eingespannt und
die Schutzhaube (mit Absaugung)
aufgesetzt.

Nach dem Driicken des Startknopfes
startet der Fréaskopf mit eingesetztem
Frasmesser in vordefinierbarer

Drehzahl

Der Schraubstock wird auf einem motorisierten Probenschlitten
(Geschwindigkeit einstellbar) unter dem Fraser hindurchgefiihrt und
Positioniert den Schlitten nach dem Arbeitsgang wieder auf die
Startposition.

Die Maschine wird mittels SPS — Steuerung kontrolliert. Nach dem
Einschalten fahrt die Maschine automatisch auf die Startposition

(Referenzfahrt).
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