EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE

©

©- -0

©
90000000®

@00 @00




DAS TEAM

S. vom Sondern C. Bednarek
Technischer Leiter Qualitatssicherung

A. Hassine
Qualitatssicherung

HERZLICH WILLKOMMEN...

...in unserer Qualitatssicherung bei Frohlich & Dérken — einem entscheidenden Pfeiler fur eine
langanhaltende und vertrauensvolle Geschéftsbeziehung!

Bei uns beginnt Qualitat nicht erst beim Endprodukt, sondern bereits bei der Herstellung. Durch
intensive Prifverfahren begleiten wir unsere Produkte vom ersten Schritt bis zur Auslieferung,
um hdchste Standards zu gewéhrleisten. Unser Ziel ist es, unseren Kunden stets Produkte von
bestmdglicher Qualitdt anzubieten, ohne dabei das Preis-Leistungsverhaltnis aus den Augen zu
verlieren.

Unsere Qualitatssicherung ist mit den neuesten Mess- und Prifvorrichtungen ausgestattet, um
sicherzustellen, dass jedes unserer Premium-Walzlager den Anforderungen entspricht. Hinter
diesem technologischen Fundament steht ein hochqualifiziertes und kontinuierlich geschultes
Team, das samtliche Prif- und Testverfahren gemé&B den aktuellen technischen Standards
durchfihrt. Unsere breit gefacherten Prifverfahren umfassen unter anderem Rauheitspriifung,
Rundheitsprifung, Profiluntersuchung, Dimensionspriifung, Hartepriifung, Hartepriifung nach
Vickers, Geflige-Verlaufspriifung, Gerduschpriifung, Vibrationspriifung, Salzsprithnebeltest sowie
Lagerluftvermessung.

Um sicherzustellen, dass unsere Qualitatsstandards stets auf dem neuesten Stand sind, arbeiten
wir eng mit externen Ingenieurbiros zusammen. Diese unterstitzen uns unter anderem bei
Werkstoffpriifungen, Lebensdauertests und Schadensuntersuchungen, um kontinuierlich die
Qualitat unserer Produkte zu tberpriifen und zu verbessern.

Mit unserer umfassenden Qualitdtssicherung méchten wir nicht nur die Erwartungen unserer
Kunden erflllen, sondern sie Ubertreffen. Denn bei Frohlich & Dérken stehen Qualitat, Vertrauen
und langfristige Partnerschaften im Mittelpunkt unseres Handelns.



QUALITAT - UNSER STANDARD

In unserer internen Qualitatssicherung fuhren
wir fir lhre Produkte intensive Priifungen nach

DIN ISO 9001:2015 Standard durch.

Unsere Priifverfahren umfassen:
>> Rauheitspriifung

>> Rundheitspriifung

>> Profiluntersuchung

>> Dimensionspriifung

>> Harteprifung

>> Geréuschprifung

>> Vibrationspriifung

>> Salzspriihnebeltest

>> Lagerluftvermessung

*O OO

Die Zusammenarbeit mit externen Ingenieurblros
rundet das Qualitatskonzept ab:

>> Werkstoffpriifung

>> Lebensdauertest

>> Schadensuntersuchung
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DIMENSIONSPRIFUNG

Die Dimensionspriifung von Walzlagern erfolgt bei FUD mit der
Optiv Classic 432 der Firma HEXAGON

Hier ist eine grobe Erlduterung des Prozesses:

>> Einrichtung der Maschine: Zun&chst wird die Messmaschine
entsprechend den spezifischen Anforderungen und Geomet-
rien des zu priifenden Walzlagers eingerichtet. Dies beinhaltet
die richtige Befestigung des Walzlagers auf der Messvorrich-
tung.

>> Programmierung und Kalibrierung: Das Messprogramm fiir
das Walzlager wird in die Maschine geladen. Dabei werden die
spezifischen Messpunkte und Toleranzen festgelegt. Die
Maschine wird sorgféltig kalibriert, um genaue Messergebnisse
zu gewdhrleisten.

>> Automatisierte Messung: Das Walzlager wird in die Messma-
schine eingespannt, und der Messvorgang wird automatisch
gestartet. Die Maschine verwendet verschiedene Sensoren wie
taktil oder optisch, um prazise Messungen der Abmessungen,
Toleranzen und Geometrien des Walzlagers durchzufihren.
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>> Datenauswertung: Die Messergebnisse werden von der
Maschinensoftware erfasst und analysiert. Dabei werden sie
mit den vorgegebenen Spezifikationen verglichen, um sicher-
zustellen, dass das Walzlager den erforderlichen Dimensionen
entspricht.

>> Berichterstellung: Basierend auf den Messergebnissen wird
ein Prifbericht erstellt. Dieser Bericht kann Details Gber die ge-
messenen Dimensionen, Toleranzen und etwaige Abweichun-
gen von den Spezifikationen enthalten.
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HOHENMESSUNG

Die H6henmessung von Walzlagern ist ein wichtiger Schritt in der  >> Taktile Messung: Die Maschine verwendet taktile Sonden,

Qualitatssicherung, um sicherzustellen, dass die hergestellten um die Hohe der Lager prézise zu messen. Die Sonde berihrt
Lager den erforderlichen Spezifikationen entsprechen. FUD das Lager und misst die Distanz zwischen dem oberen und
verwendet hierfir die Maschine QM-Height 350 von Mitutoyo, unteren Teil des Lagers.
die in der Industrie flr ihre Prazision und Zuverlassigkeit bekannt
ist, da sie hochgenau auf 3 Nachkommastellen misst. >> Datenauswertung: Die gemessenen Hohen werden von der
Maschine erfasst und mit den vorgegebenen Toleranzen
Um die Hohe von Walzlagern zu messen, verwendet man typi- verglichen. Abweichungen von den Sperzifikationen kénnen
scherweise eine Kombination aus taktilen und optischen Mess- auf Qualitatsprobleme hinweisen und erfordern méglicher-
methoden. Hier ist eine allgemeine Beschreibung des Prozesses: weise weitere Untersuchungen oder Anpassungen im Ferti-
gungsprozess.
>> Vorbereitung: Zuerst missen die Walzlager korrekt positio-
niert und fixiert werden, um genaue Messungen zu gewahr- >> Berichterstattung: Die Messergebnisse kénnen in einem
leisten. Bericht dokumentiert werden, der als Nachweis fir die
Qualitat der produzierten Walzlager dient. Diese Berichte sind
>> Einspannung: Die Lager werden in der Messvorrichtung der entscheidend fiir die Riickverfolgbarkeit und die Einhaltung
Mitutoyo-Maschine sicher eingespannt, um Bewegungen von Qualitatsstandards.

wahrend der Messung zu verhindern.

0000000 00000
O OO0 ©e0-@e0 O



FORMTESTUNG

Die Formtestung von Walzlagern in der Qualitatssicherung ist ein
wichtiger Prozess, um sicherzustellen, dass die Lager die erfor-
derlichen Spezifikationen und Qualitatsstandards erfiillen. FUD
verwendet den Formtester MarForm MMQ 150 von Mahr.

Hier ist eine Erklarung des Formtestung-Prozesses:

>> Vorbereitung der Proben: Zunichst werden Proben der zu
testenden Walzlager vorbereitet. Diese Proben missen
reprasentativ fur die Chargen sein, aus denen sie stammen.

>> Einrichtung des Formtesters: Der MarForm MMQ 150 wird
entsprechend den Anforderungen der zu testenden Walzla-
ger eingerichtet. Dazu gehéren die Kalibrierung des Gerats,
die Einstellung der Messparameter und moglicherweise die
Programmierung spezifischer Testsequenzen.

>> Durchfiihrung der Messungen: Die Lager werden in den
Formtester eingespannt, und das Gerét flihrt automatisch
eine Reihe von Messungen durch. Dies kann die Messung
von Parametern wie Rundheit, Planlauf, Profilabweichung und
anderen geometrischen Eigenschaften umfassen.

>>

>>

>>

Analyse der Ergebnisse: Die erfassten Messdaten werden
analysiert, um sicherzustellen, dass die Walzlager die erfor-
derlichen Toleranzen und Spezifikationen einhalten.
Abweichungen von den Sollwerten kénnen auf Qualitats-
probleme hinweisen und erfordern moglicherweise weitere
Untersuchungen.

Dokumentation: Alle Messergebnisse werden sorgféltig
dokumentiert, um den Nachweis der Qualitédtssicherung zu
erbringen. Dies kann Teil eines umfassenderen Qualitatssi-
cherungssystems sein, das den Herstellungsprozess der
Walzlager Gberwacht und sicherstellt, dass sie den Standards
entsprechen.

Feedback und Verbesserungen: Basierend auf den Ergeb-
nissen der Formtestung kénnen Anpassungen im Herstel-
lungsprozess vorgenommen werden, um die Qualitat der
Wialzlager zu verbessern. Dieser Riickkopplungsmechanismus
tragt dazu bei, kontinuierliche Verbesserungen zu férdern und
die Kundenzufriedenheit sicherzustellen.
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RAUHEITS

Die Rauheitspriifung von Walzlagern ist ein wichtiger Schritt in
der Qualitatssicherung, da die Oberflachenrauheit direkten
Einfluss auf die Leistung und Lebensdauer der Lager hat. Der
SJ-210 Oberflachenrauheitspriifer von Mitutoyo ist ein Gerét, das
speziell fir die Messung von Oberfléchenrauheit entwickelt
wurde und in der Qualitatssicherung von Walzlagern eingesetzt
werden kann.

Hier ist eine Erlduterung des Prozesses:

Vorbereitung des Walzlagers: Zunachst wird das zu priifen-
de Walzlager entsprechend vorbereitet. Dies kann die
Reinigung der Oberflidche von Schmutz und Ol umfassen, um
genaue Messergebnisse zu gewahrleisten.

Einstellung des SJ-210: Der SJ-210 wird gemal3 den spezi-
fischen Anforderungen fiir die Rauheitspriifung konfiguriert.
Dies umfasst die Auswahl der richtigen Parameter wie Mess-
bereich, Filtereinstellungen und Auswertungslange, um
genaue und relevante Messwerte zu erhalten.

Durchfiihrung der Messung: Das Walzlager wird positioniert,
und der Oberflachenrauheitspriifer wird liber die Oberflache
gefiihrt. Der SJ-210 tastet die Oberflache mithilfe eines
Taststifts ab und misst dabei die Unebenheiten und Profile.

Datenerfassung und Auswertung: Wahrend der Messung
werden die Daten vom SJ-210 erfasst und kénnen entweder
direkt auf dem Gerat oder Uber eine Software analysiert
werden. Typische Parameter, die gemessen werden, umfas-
sen Rauheitstiefe (Ra), Rauheitsmittelwert (Rz) und andere
charakteristische Werte der Oberflachenrauheit.

Interpretation der Ergebnisse: Die erhaltenen Messwerte
werden mit den spezifizierten Anforderungen verglichen, um
sicherzustellen, dass die Oberflachenrauheit des Walzlagers
den Qualitatsstandards entspricht. Abhangig von den Ergeb-
nissen kénnen weitere MaBnahmen ergriffen werden, wie z.B.
Nachbearbeitung der Oberflache oder Aussortieren von
fehlerhaften Teilen.
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KONTURVERMESSUNG

Die Konturvermessung von Walzlagern in der Qualitatssicherung
ist ein Verfahren zur prézisen Uberpriifung der geometrischen
Eigenschaften von Walzlagern. Walzlager sind entscheidende
Komponenten in vielen Maschinen und Anwendungen, und ihre
genaue Geometrie ist entscheidend fir ihre Leistung und Le-
bensdauer. FUD verwendet zur Konturvermessung das MarSurf
CD 120 von Mahr

Hier ist eine grobe Anleitung, wie die Konturvermessung durch-
gefihrt wird:

>> Vorbereitung: Zunéchst wird das Walzlager entsprechend
den Anweisungen des Herstellers vorbereitet, um sicherzu-
stellen, dass es sauber und frei von Verunreinigungen ist.

>> Einrichtung des MarSurf CD 120: Das MarSurf CD 120 ist
ein hochprazises Konturmessgerat, das speziell fiir die
Messung von Oberflachenkonturen entwickelt wurde. Es wird
gemal den Anweisungen des Herstellers eingerichtet und
kalibriert.

>> Platzierung des Walzlagers: Das zu messende Walzlager
wird auf der Messvorrichtung des MarSurf CD 120 positio-
niert. Es ist wichtig, dass das Lager richtig ausgerichtet ist, um
genaue Messergebnisse zu gewéhrleisten.

>>

>>

>>
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Durchfiihrung der Messung: Das MarSurf CD 120 fihrt
automatisch Messungen der Kontur des Walzlagers durch. Es
tastet die Oberflache des Lagers ab und erfasst prazise Daten
Uber seine geometrischen Eigenschaften, einschlieBlich
Durchmesser, Rundheit, Rauheit und Profil.

Datenanalyse: Die erfassten Messdaten werden analysiert,
um sicherzustellen, dass das Walzlager den vorgegebenen
Spezifikationen entspricht. Abweichungen von den Toleranz-
grenzen kénnen auf Qualitatsprobleme hinweisen und
erfordern moglicherweise weitere Untersuchungen oder
Korrekturen.

Berichterstattung und Dokumentation: Die Messergebnisse
werden dokumentiert und in einem Qualitatsbericht festge-
halten. Dieser Bericht dient als Nachweis dafiir, dass das
Walzlager die erforderlichen Qualitdtsstandards erfillt oder
gegebenenfalls auf Probleme hinweist, die behoben werden
mdussen.
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LAGERLUFTVERMESSUNG

Die Lagerluftvermessung von Walzlagern ist ein wichtiger Prozess
in der Qualitatssicherung, der dazu dient, die korrekte Funktion
und Lebensdauer von Walzlagern sicherzustellen.

Hier ist eine Erkldrung, wie die Lagerluftvermessung in der
Qualitatssicherung durchgefiihrt wird:

Definition der Lagerluft: Die Lagerluft ist der freie Raum zwi-
schen den Walzkérpern (Kugeln oder Rollen) und den Laufbahnen
im Lager. Sie beeinflusst direkt die Betriebseigenschaften des
Lagers, wie beispielsweise die Reibung, die Belastbarkeit und die
Lebensdauer.

Ziel der Lagerluftvermessung: Das Hauptziel der Lagerluftver-
messung ist es sicherzustellen, dass die Lager die spezifizierten
Toleranzen fir die Lagerluft einhalten. Eine falsche Lagerluft kann
zu vorzeitigem Versagen, (bermaBiger Reibung oder unzureichen-
der Leistung fihren.

Messmethoden: Es gibt verschiedene Methoden zur Messung
der Lagerluft, darunter mechanische, optische und elektronische
Verfahren. Zu den gebréuchlichsten Methoden gehéren die
Fuhlerlehrenmethode, bei der Fuhlerlehren zwischen den Walzkdr-
pern und den Laufbahnen platziert werden, sowie optische
Messverfahren, die auf Bildverarbeitungstechniken basieren.

0000000 00000
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Priifparameter: Die Lagerluft wird Ublicherweise in Mikrometern
oder Millimetern gemessen. Die sperzifizierten Toleranzen fir die
Lagerluft sind in den technischen Unterlagen des Herstellers
festgelegt und hangen von verschiedenen Faktoren ab, wie der
LagergréBe, dem Anwendungsbereich und den Betriebsbedin-
gungen.

Qualitatskontrolle und -sicherung: Die Lagerluftvermessung wird
in den Produktionsprozess integriert, um sicherzustellen, dass die
hergestellten Lager den Qualitatsstandards entsprechen. Regel-
méBige Uberpriifungen und Stichprobenkontrollen helfen, Abwei-
chungen friihzeitig zu erkennen und zu korrigieren.

Dokumentation und Riickverfolgbarkeit: Alle Messergebnisse
werden dokumentiert und zusammen mit den Produktions-
chargeninformationen gespeichert. Dies erméglicht eine liicken-
lose Ruckverfolgbarkeit und erleichtert die Identifizierung von
Problemen im Fertigungsprozess.

@O O
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PROBENPRAPARATIDN

Die metallographische Probenpraparation von Walzlagern ist ein
wichtiger Schritt in der Qualitdtssicherung, um die Struktur und
Qualitét der Lager zu untersuchen. Die Minicut 40 Trennmaschine
und die Scandimatic 33065 Schleifmaschine von der Firma
Scandia sind dabei zwei Werkzeuge, die flr diesen Prozess
verwendet werden kdnnen.

Hier ist eine grundlegende Erkléarung des Prozesses:

Probenvorbereitung: Zunéchst missen die Walzlager so vorberei-
tet werden, dass sie fiir die Praparation geeignet sind. Dies kann
das Entfernen von Oberflachenverschmutzungen oder Beschich-
tungen beinhalten.

Trennung mit Minicut 40: Die Minicut 40 Trennmaschine wird
verwendet, um die Walzlager prazise zu trennen. Dies geschieht
durch einen Trennprozess, der sicherstellt, dass die zu untersu-
chende Region der Lager nicht beschadigt wird. Die Maschine
schneidet die Lager in bestimmte Abschnitte, um die interessie-
renden Bereiche fir die Analyse freizulegen.

Befestigung und Grobschleifen: Die so erhaltenen Probenab-
schnitte werden dann auf geeignete Probenhalter montiert, um
sie wahrend des Schleifprozesses stabil zu halten. AnschlieBend
wird grob geschliffen, um grobe Unebenheiten zu entfernen und
eine gleichmaBige Oberfléche zu erhalten. Dies kann auf der
Scandimatic 33065 Schleifmaschine durchgefihrt werden.

Feinschleifen: Nach dem Grobschleifen wird die Oberflache
weiter verfeinert, um eine glatte und ebene Oberflache zu errei-
chen. Dieser Schritt erfolgt ebenfalls auf der Schleifmaschine und
erfordert oft mehrere Durchgénge mit feineren Schleifmitteln.

Atzen: Um die Mikrostruktur der Lager sichtbar zu machen, kann
eine Atzbehandlung durchgefiihrt werden. Dies kann helfen,
Gefligeelemente wie Kérner, Phasen oder Einschllsse deutlicher
zu erkennen.

Reinigung und Analyse: Nach der Probenpraparation missen die
Proben griindlich gereinigt werden, um alle Rickstdnde von
Schleifmitteln oder Atzlésungen zu entfernen. AnschlieBend
koénnen die Proben unter dem Mikroskop oder anderen Analyse-
geréten untersucht werden, um die Mikrostruktur, Einschlisse,
Risse oder andere Defekte zu bewerten.

</ SCANDIA

MATERIALOGRAPHIE

Kennzahl dar Stufe
loentifcation number of 1he row
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Die Rauheitspriifung von Walzlagern ist ein wichtiger Schritt in
der Qualitatssicherung, da die Oberflachenrauheit direkten
Einfluss auf die Leistung und Lebensdauer der Lager hat. Der
SJ-210 Oberflachenrauheitspriifer von Mitutoyo ist ein Gerét, das
speziell fir die Messung von Oberfléchenrauheit entwickelt

wurde und in der Qualitatssicherung von Walzlagern eingesetzt
werden kann.

Hier ist eine Erlduterung des Prozesses:

Vorbereitung des Walzlagers: Zunachst wird das zu priifen-
de Walzlager entsprechend vorbereitet. Dies kann die

Reinigung der Oberflidche von Schmutz und Ol umfassen, um
genaue Messergebnisse zu gewahrleisten.

Einstellung des SJ-210: Der SJ-210 wird gemal3 den spezi-
fischen Anforderungen fiir die Rauheitspriifung konfiguriert.
Dies umfasst die Auswahl der richtigen Parameter wie Mess-
bereich, Filtereinstellungen und Auswertungslange, um
genaue und relevante Messwerte zu erhalten.

Durchfiihrung der Messung: Das Walzlager wird positioniert,
und der Oberflachenrauheitspriifer wird lber die Oberfldche
gefihrt. Der SJ-210 tastet die Oberflache mithilfe eines
Taststifts ab und misst dabei die Unebenheiten und Profile.

Datenerfassung und Auswertung: Wahrend der Messung
werden die Daten vom SJ-210 erfasst und kénnen entweder
direkt auf dem Gerat oder Uber eine Software analysiert
werden. Typische Parameter, die gemessen werden, umfas-
sen Rauheitstiefe (Ra), Rauheitsmittelwert (Rz) und andere
charakteristische Werte der Oberflachenrauheit.

Interpretation der Ergebnisse: Die erhaltenen Messwerte
werden mit den spezifizierten Anforderungen verglichen, um
sicherzustellen, dass die Oberflachenrauheit des Walzlagers
den Qualitatsstandards entspricht. Abhangig von den Ergeb-
nissen kénnen weitere MaBnahmen ergriffen werden, wie z.B.

Nachbearbeitung der Oberflache oder Aussortieren von
fehlerhaften Teilen.



PROBENPRAPARATION

Die metallographische Probenpraparation von Walzlagern ist ein
wichtiger Schritt in der Qualitatssicherung, um die Struktur und
Qualitét der Lager zu untersuchen. Die Minicut 40 Trennmaschine
und die Scandimatic 33065 Schleifmaschine von der Firma
Scandia sind dabei zwei Werkzeuge, die fir diesen Prozess
verwendet werden kénnen.

Hier ist eine grundlegende Erkladrung des Prozesses:

Probenvorbereitung: Zunéchst missen die Walzlager so vorberei-
tet werden, dass sie fiir die Préparation geeignet sind. Dies kann
das Entfernen von Oberflachenverschmutzungen oder Beschich-
tungen beinhalten.

Trennung mit Minicut 40: Die Minicut 40 Trennmaschine wird
verwendet, um die Walzlager prazise zu trennen. Dies geschieht
durch einen Trennprozess, der sicherstellt, dass die zu untersu-
chende Region der Lager nicht beschadigt wird. Die Maschine
schneidet die Lager in bestimmte Abschnitte, um die interessie-
renden Bereiche flr die Analyse freizulegen.
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QUALITATSSICHERUNG

In unserer internen Qualitatssicherung
fuhren wir fur lhre Produkte intensive Pri-
fungen nach DIN ISO 9001 Standard
durch. Unsere Prufverfahren umfassen:

v Rauheitspriifung

v Rundheitspriifung

v Profiluntersuchung

v Harteprifung

v Gerduschprifung

v Vibrationspriifung

v Salzspriihnebeltest

v Radiale Lagerluftpriifung

v Metallographische Probenbearbeitung
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Die Zusammenarbeit mit externen
Ingenieurblros rundet das Qualitétskon-
zept ab:

v Lebensdauertest

v Schadensuntersuchung

ZDH
ZERT

DINEN IS0 5001
REG.-NR. 0l D1I20E]

23



"Im Team schaffen wir
nicht nur Ergebnisse,
sondern auch

eine inspirierende
Gemeinschaft, die uns
dazu antreibt, Uber uns
hinauszuwachsen."




7 GUTE GRUNDE

v/ QUALITAT
Das richtige Produkt fiir Ihre Anforderung

v/ MARKE
Wir markieren lhr Produkt nach lhren Winschen

v/ PERSONLICH
Schnelle Erreichbarkeit ohne Zeitverschiebung und Sprachbarrieren
erleichtern die Zusammenarbeit

v TRANZPARENZ
Geprifte Qualitat fir Sie dokumentiert

v/ LIEFERZEIT
Ihre Ware liegt im Zentrallager Sprockhdvel fir Sie zum Abruf bereit

v/ SICHERHEIT
Kaufvertrdge nach deutschem Recht und mit
Produkthaftpflichtversicherung

v ERFAHRUNG
Seit fast 80 Jahren fir Sie da
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