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Der QR-Code fiihrt Sie direkt
zu unserem Video, das einen
Einblick in unseren Mess- und
Priiftechnikbereich gibt-;
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Unser Team von REM - REYHER Engineering Management
beschaftigt sich mit allen technischen Belangen und
Details rund um Verbindungselemente und Befestigungs-
technik. Dazu gehort auch unser hauseigenes Priiflabor
am Unternehmenssitz in Hamburg. Das Priiflabor ist fiir
uns ein wesentlicher Bestandteil zur Qualitatssicherung.
Verbindungselemente und Befestigungstechnik werden
nach ihrer Anlieferung entsprechend den gdngigen
Standards mit modernster Technik gepriift. Die Einlage-
rung wird nach bestandener Priifung vorgenommen und
damit steht die Ware dann fiir den Verkauf zur Verfii-
gung. So stellen wir fiir Sie jederzeit ein hochstes MaR an
Qualitat unserer Produkte sicher.

Was dem Auge entgeht, sehen unsere Priifgerdte.
Dazu zdhlen zum Beispiel Zugversuche, Drehmoment-
und Vorspannkraft-Versuche, Spektralanalysen, Harte-

Biegepriifstand / REM - REYHER
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priifungen sowie Salzsprithnebeltests. Entdecken Sie auf
den folgenden Seiten unsere vielfdltigen Priifmoglich-
keiten. Mit unserem mobilen Mess-Equipment sind wir
zusatzlich in der Lage, Priifungen bei Ihnen vor Ort
durchzufiihren.
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Unser Priiflabor-Team besteht aus kompetenten und
erfahrenen Technikern. Durch die eigene Ausbildung von
Werkstoffpriiferinnen und Werkstoffpriifern erweitern
wir stetig unser Team und sichern unsere fachliche
Kompetenz fiir die Zukunft. Gern stehen wir lhnen
beratend zur Seite.

Technische Beratung:
Telefon 040 85363-999

REM’

REYHER ENGINEERING MANAGEMENT



https://www.youtube.com/watch?v=yGux2AqvehU

Geometriekontrolle

Bei der Geometriekontrolle geht es um die maRliche
Beurteilung von Bauteilen. Die typischen Priifmittel dafiir
sind digitale Messschieber und digitale Biligelmess-
schrauben, welche iiber eine Schnittstelle mit unserem
ERP-System verbunden sind, um die Messergebnisse
ohne Umwege direkt zu speichern.

Erganzt werden diese Messmittel durch Priiflehren, wie
zum Beispiel Gewindelehren und Toleranzlehren fiir
Schraubantriebe, mit denen die Funktion der Bauteile
tberpriift wird.

Dariiber hinaus setzen wir ein Prazisionsmesssystem des
Herstellers ECM Datensysteme ein, mit dem wir in der
Lage sind, komplexe Bauteile optisch zu priifen und zu
vermessen. Die geometrische Vermessung von Schrauben,
Bolzen, Stiften und anderen rotationssymmetrischen
Bauteilen erfolgt automatisiert mit einer kontraststarken
Ausleuchtung, wodurch Schattenrisse entstehen. Meh-
rere hochauflosende Kameras erfassen das Bauteil und
stellen das Abbild auf einem Computermonitor dar. Diese
geometrischen Messergebnisse werden anschlieRend
chargenbezogen direkt in unseren ERP-Systemen (SAP)
dokumentiert.

Zugprifung

Unsere Zugpriifmaschinen dienen zur Ermittlung von
Zugfestigkeit, Streck- bzw. Dehngrenze, Bruchverlange-
rung, Brucheinschniirung und Priifkrdaften an Verbin-
dungselementen.

Wdhrend sich die Zugfestigkeit mit wenig Aufwand in
einem Zugversuch an einer ganzen Schraube ermitteln
lasst, ist zur Bestimmung der weiteren Eigenschaften
eine aus der Schraube normativ abgedrehte Probe not-
wendig. Dariiber hinaus kdnnen an Muttern, Schraub-
garnituren, Spannschldssern und Ringschrauben/-muttern
Prifkraftversuche zur Validierung der spezifizierten
Belastbarkeit durchgefiihrt werden.

Unsere leistungsstarken Zugpriifmaschinen 720 und 21200
von ZwickRoell konnen die Priiflinge mit einer Zugkraft
bis zu 1.200 kN belasten. Dies ermdglicht uns Zugpriifun-
gen von Gewindedurchmessern bis M 48 an abgedrehten
Proben der Festigkeitsklasse 10.9 sowie Ganzzugversuche
an Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8. Die Ergebnisse
werden als Kraft-Weg-Diagramm oder in einem Span-
nungs-Dehnungs-Diagramm dargestellt.

Geometriekontrolle / Zugpriifung
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Unser Prizisionsmesssystem ermoglicht hochauflosende
Messergebnisse direkt am Bildschirm

maximale Priifkraft
20 kN
1.200 kN

priifbare Gewinde @
M3 - M5
M6 - M48

Zugpriifmaschine
720
71200



Hartepriifung

Hartepriifung

Mit der Hartemessung wird der Widerstand eines Werk-
stoffs gegen das Eindringen eines Priifkdrpers ermittelt,
indem dieser mit bestimmter Form, Kraft und Zeit
auf ihn einwirkt. Je nach angewandtem Verfahren wird
aus der gemessenen Tiefe oder GrofRe des bleibenden
Eindrucks, den der Priifkdrper in dem Werkstiick hinter-
Iasst, der Hartewert bestimmt. Mit diesem Priifverfahren
sind zudem Riickschliisse unter den in der Norm IS0 18265
genannten Bedingungen auf andere mechanische
Eigenschaften wie z.B. die Zugfestigkeit moglich.

Mithilfe der vollautomatischen Abdruckerkennung und
Vermessung durch unsere Hartepriifmaschinen sind
wir in der Lage, eine sichere und normgerechte Harte-
ermittlung von Verbindungselementen in Priifverfahren
nach Vickers, Brinell und Rockwell zu realisieren.

Hartepriifmaschinen von ZwickRoell und Innovatest mit hochauflésenden Kamerasystemen und integrierten Touchscreens

Vergleich der Hartemessverfahren

Verfahren Vickers Brinell
HV HB
Norm 1S0 6507-1/-2 (DIN 50133)

Metallische Werkstoffe
mit sehr geringer bis sehr
hoher Harte (Bestimmung
mittlerer Harte)

Geeignet fiir Werkstoffe

Eindringkorper Diamantpyramide,
quadratische Grund-
flache, Flachenwinkel

136°

1S0 6506 (DIN 50351)

Metallische Werkstoffe
mit sehr geringer bis
hoher Harte (Bestimmung
partieller Harte)

///// /d "

Kugel aus gehdrtetem
Stahl, Durchmesser:
15, 10, 2,5 oder 1 mm

Rockwell

HRC HRB
1S0 6508 / EN 10004 (DIN 50103-1)

Werkstoffe mittlerer Harte,
Stahle mit niedrigem

bis mittlerem C-Gehalt,
Messing, Bronze etc.

Gehadrtete Stdahle, geharte-
te und angelassene
Legierungen

1/16"

27

27227

/B

Diamantkegel,
Kegelwinkel 120°,
Spitze: Rundungshalb-
messer 0,2 mm

Kugel aus gehartetem
Stahl, Durchmesser:
1/16" = 1,5875 mm




Kleinlasthartepriifung
-

Probenvorbereitung fiir die Kleinlasthartepriifung
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Die Kleinlasthdrtepriifung dient zur Messung von diinnen  wendig ist. Hierzu werden die Priiflinge eingebettet,
Harteschichten. Bei Verbindungselementen ist diese geschliffen und poliert (siehe Bilder oben).

Priifung von besonderer Bedeutung, beispielsweise fiir

die Ermittlung unzuldssiger Auf- oder Abkohlung nach  Fiir Kleinlasthdrtepriifungen nach Vickers gemaf3 ISO 6507-2
Wdrmebehandlungsprozessen. Ebenso konnen Hdrte- setzen wir eine elektromotorisch kraftgeregelte Harte-
verldufe an einsatzgehdrteten Teilen gepriift werden priifmaschine ein, die direkt iiber einen PC-Arbeitsplatz
(siehe Grafik unten). gesteuert wird. So werden Priifinformationen iiber den

Verlauf der Harte der Probe anschaulich dargestellt.

Die Priiflast bewegt sich im Bereich von 0,2 bis 5,0 kg,
sodass fiir die Priifung eine Probenvorbereitung not-

Eindriicke von einer Harteverlaufspriifung

HV1
600

550

500 \
420 CHD 0,34 mm

400

\_\—/\__-——\/
350

300

250

mm
200

0,08 0,28 0,48 0,68 0,88 1,08 1,28 1,48 1,68 1,88 2,08 2,28




Spektralanalyse

Spektralanalyse

Mithilfe der Spektralanalyse ldsst sich die chemische
Zusammensetzung von Werkstoffen bestimmen. Diese
hat groBen Einfluss auf die Verwendung sowie das
Korrosionsverhalten der Bauteile.

Fur Werkstoffanalysen setzen wir ein Funkenspektrome-
ter der Firma SPECTRO ein. Mit diesem Priifgerdt wird das
Probenmaterial durch eine Bogen- bzw. Funkenladung
zundchst verdampft, was dazu fiihrt, dass die frei-

gesetzten Atome und lonen zur Emission von Strahlung e T
angeregt werden. Die emittierte Strahlung wird iiber SPEC;Z%Z?\RT

zu 1
einen direkten Lichtweg bzw. einen Lichtleiter an die Spektralanalyse

optischen Systeme geleitet, wo sie in einzelne spektrale
Komponenten zerlegt wird. Mithilfe der Spektralanalyse
wird das emittierte Lichtspektrum gepriift. Dadurch
konnen die enthaltenen Legierungsbestandteile ermit-
telt werden.

Daruiber hinaus steht uns auch ein mobi- ——
les Messgerat — ebenfalls vom Hersteller

SPECTRO - zur Verfiigung, das Proben mit-

tels Rontgenfluoreszenzanalyse (RFA) be-

stimmt. Damit konnen wir die Werkstoff-

priifung von Bauteilen direkt bei lhnen

vor Ort durchfiihren.
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Metallografie / Mikroskopie

Metallografie / Mikroskopie

Zur Bildanalyse wird das Bild vom ZEISS-Mikroskop auf den Monitor tibertragen

Die Metallografie dient dazu, die Mikrostruktur metal-
lischer Werkstoffe — auch Gefiige genannt - mit
mikroskopischen Verfahren zu beurteilen.

Um das Gefiige im Mikroskop zu erkennen, muss die
Bauteilprobe prdpariert werden, indem sie geschliffen,
poliert und angedtzt wird. Anhand einer Bildanalyse
konnen dann Reinheitsgrad, KorngroRen, Wdrmebe-
handlungszustand und der Auf- bzw. Entkohlungs-
zustand einer Werkstoffprobe bestimmt werden.

Dariiber hinaus konnen mit einem Stereomikroskop
Oberflichenfehler wie zum Beispiel Uberwalzungen im

Gewinde, Harterisse oder Stauchrisse untersucht, be-
wertet und dokumentiert werden. Auch Bruchflachen
konnen mithilfe der Mikroskopie untersucht werden, um
Hinweise auf die Bruchursache zu ermitteln.

Fir die Mikroskopie nutzen wir leistungsstarke
Auflichtmikroskope vom Hersteller ZEISS mit bis zu
1.000-facher VergroBerung sowie ein Stereomikroskop
mit bis zu 50-facher VergroRerung. Daneben ist unser
Priiflabor mit entsprechendem Equipment wie Ein-
bettpresse, Schleif- und Poliermaschine und Atzkammer
ausgestattet.



Salzsprithnebeltest

Salzspriihnebeltest

Die Korrosionsbestdandigkeit eines Bauteils oder einer
sich darauf befindlichen Korrosionsschutzbeschichtung
lasst sich durch einen Salzspriihnebeltest nach 1SO 9227
nachweisen. Hierbei werden die Priifstiicke liber einen
definierten Zeitraum einem Nebel aus einer Natrium-
chloridlésung ausgesetzt. Dieser sogenannte Salz-
sprithnebel liberzieht die Priiflinge mit einem korrosiv
wirkenden Salzwasserfilm.

L]
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Kammer fiir Salzspriihnebeltests

Dokumentation der Priiflinge wédhrend der Testphase

Im Zuge der Priifung ldsst sich der Korrosionsgrad des
Materials anhand typischer Merkmale wie WeiR- oder
Rotrost beurteilen und protokollieren.

Fiir die Durchfiihrung dieser Salzspriihnebeltests stehen
uns zwei Salzsprithnebelkammern mit einem Volumen
von insgesamt 1.763 Litern zur Verfiigung.




Schichtdickenmessung

Schichtdickenmessung | R

Die Schichtdickenmessung ist eine schnelle und einfache — "
Priifmethode zur Analyse von Oberflachenbeschichtungen
hinsichtlich des Riickschlusses auf ihre Korrosions-
bestandigkeit. Wenn eine gleichbleibende Mindestschicht-
dicke gegeben ist, ist auch eine gleichbleibende Kor-
rosionsbestdandigkeit fiir das Verbindungselement zu
erwarten.

Fiir die Schichtdickenmessung setzen wir Gerdte von der
Firma FISCHER ein.

Um die Schichtdicken zu ermitteln, kommen je nach
Material unterschiedliche Messmethoden zum Einsatz:

- Rontgenfluoreszenz-Verfahren
Wird tiberwiegend fiir galvanisch aufgebrachte
Schichtsysteme angewendet.

Mit dem FISCHERSCOPE X-RAY konnen wir die Schicht-
dicken von beinahe allen Materialien auf Metallen
messen. AulRerdem ist die Messung von metallischen
Schichten auf elektrisch nichtleitenden Materialien
moglich.

- Magnetisches/Magnetinduktives Verfahren
Wird bei Feuerverzinkung angewendet.

Mit dem FISCHERSCOPE MMS lasst sich die Schichtdicke von
feuerverzinkten Oberflachen messen.



Schraubanalyse

Horizontal-Priifstand fiir Schraubanalysen

Mit dem horizontalen Priifstand wird in erster Linie
das Drehmoment-Vorspannkraft-Verhalten von Schraub-
verbindungen abgepriift und resultierend daraus der
Streubereich fiir den Reibwert ermittelt. Der Streubereich
des Reibwertes spielt fiir die Qualitat von Montagen eine
wichtige Rolle, da zur Einhaltung der Vorspannkraft der
Reibwert in einem eng definierten Streubereich liegen
muss.

Um die Reibwerte zu bestimmen, setzen wir das hochmo-
derne ,,ANALYSE System" von KISTLER ein. Es ermoglicht
Drehmoment- bzw. Vorspannkraft-Versuche fiir Schrau-

ben und Muttern bis zu einem Durchmesser von M 48, wie
sie beispielsweise in Windkraftanlagen zum Einsatz kom-
men, normkonform nach IS0 16047 und VDA 235-101.

Der Priifstand verfligt liber ein maximales Drehmoment
von 8.000 Nm. Die Drehmoment-/Drehwinkel- sowie
Vorspannkraft-/Gewindemomentsensoren messen direkt
am Priifling und unterliegen daher keiner etwaigen
Verfdlschung durch die Torsion der Antriebswelle. Da-
riber hinaus konnen mit diesem Priifgerdat auch Mon-
tageparameter fiir spezielle Anwendungsfdlle ermittelt
werden.

Vertikal-Priifstand fiir
Schraubanalysen

Schraubanalysen mit einem vertikalen Priifstand werden
liberwiegend bei Direktverschraubungen durchgefiihrt.
Es konnen unter anderem Bohr- und Einschraubzeiten
sowie Torsions- und Einschraubmomente fiir Blech-,
Holz- und Schnellbauschrauben ermittelt werden.

Auch hier setzen wir auf Priiftechnik von KISTLER.
Es kommt ein Priifstand mit bis zu 3.000 U/min zum Ein-
satz, der ein maximales Drehmoment von 50 Nm
bei einer Vorschubkraft von maximal 300 N aufbringt.
Die von KISTLER eingesetzte Software testXpert bietet
die Moglichkeit, alle genormten und anderweitig spezi-
fizierten Priifaufgaben durchzufiihren.
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Biegepriifstand

Der Biegepriifstand dient zur Ermittlung der FlieR-
momente (My,k) von stiftférmigen Verbindungsmitteln
gemadR den festgelegten Werten in der EN 409. Das Ver-
bindungselement wird an definierten Punkten einge-
spannt und mit einem Drehmoment belastet.

— =

Die Schraube wurde im Biegepriifstand eingespannt

Typische Anwendungsfalle fiir
Priif- und Messmethoden

Uberwachung von Holzbau- und Spanplatten-
schrauben fiir Holzbauwerke nach EN 14592

Uberwachung von Schraubgarnituren fiir den
Stahlbau nach EN 15048

Priifung von Schraubverbindungen fiir
Windkraftanlagen

Erstbemusterung und Uberwachung von
Verbindungselementen fiir den Fahrzeugbau

Priifung von Schrauben und Muttern
nach 1SO 898-1/-2

Priifung von Schrauben und Muttern
nach 1S0 3506-1/-2

Biegepriifstand

Uber eine Lastmessdose und einen definierten Hebelarm
wird das Biegemoment wahrend des Biegevorgangs zum
aktuellen Biegewinkel (o) ermittelt. Dieses wird grafisch
auf einem Monitor angezeigt und anschlieBend mit dem
dazugehdrigen Biegewinkel (o) dokumentiert.

Die Schraube nach dem Biegen im Biegepriifstand

Technische Kompetenz

Unser Team von REM - REYHER Engineering Management
beschaftigt sich mit allen technischen Belangen und
Details rund um Verbindungselemente und Befestigungs-
technik. Dazu gehort auch unser hauseigenes Priiflabor.

Das umfangreiche Fachwissen ist durch kontinuierliche
Weiterbildung immer auf dem neuesten Stand. Durch die
Mitarbeit in Fach- und Normenausschiissen gestalten
wir Normvorhaben und Normanderungen aktiv mit.

Dieses aktuelle Wissen als Basis kommt unseren Kunden
zugute. Unsere kompetenten Ingenieure und Techniker
stehen lhnen gern beratend zur Seite.

Technische Beratung:
Telefon 040 85363-999

REM’

REYHER ENGINEERING MANAGEMENT
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