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 Stoßspannung bis 15 kV
 Anstiegszeit ab 100 ns
 Normgerechte Teilentladungsprüfungen
 Automatische Prüfmethodenumschaltung
 Nahezu unbegrenzte Flexibilität 

Das MTC3 – 
Wicklungsprüfung ohne Limit

KEY-FACTS

• Wicklungsprüfung basierend auf 30 Jahren Kompetenz
• Prüfung von Wickelgütern von 0,1 W bis 500 MW
• Prüfung von Automotive-Produkten aller Art
• Prüfmethoden
 - Stoßspannungsprüfung mit patentierter Auswertung
 - Autom. Teilentladungsanalyse nach IEC 61934, EN 60034…
 - Hochspannungsprüfung bis 6 kV AC nach VDE, IEC, EN…
 - Teilentladungsprüfung mit AC-Hochspannung
 - Isolationswiderstandsprüfung bis 15 kV DC
 - Widerstandsmessung in Vierleitertechnik von µΩ bis 100 kΩ
 - Drehfeldprüfung mit statischer Sonde
 - Induktivitätsprüfung, LCR-Induktivitätsmessbrücke
• 3 bis 60 Messanschlüsse für Wicklungen und Temperaturfühler
• Integrierter 19”-Industrie-PC mit Windows® 
• Datenbank für Prüfpläne und Prüfergebnisse
• Individuell konfi gurierbarer Ausdruck der Prüfprotokolle 
 und Etiketten
• Umfangreiche statistische Auswertungen
• Integration in lokale und globale Firmen-Netzwerke
• Datenaustausch mit ERP-Systemen
• Ideal für OEMs zur schnellen Integration in Produktionslinien
• Möglichkeit zur Fernwartung und Fernkalibrierung

MTC3-Wicklungsprüfsysteme sind vollautomatische High-End-
Prüfgeräte für unterschiedlichste Wickelgüter in Entwicklung, 
Produktion und Prüfl abor. 

Die MTC3-Prüfsysteme sind nach Ihren Anforderungen frei 
konfi gurierbar und bieten die High-End-Technologie für komplexe 
Prüfaufgaben. Nach aktuellstem Stand der Technik untersuchen Sie 
Spulen, Statoren, Motoren, Generatoren und Transformatoren von 
0,1 W bis 500 MW.

Das Leistungspotenzial der MTC3-Prüfsysteme basiert auf dem 
Zusammenspiel all seiner Stärken: Benutzerfreundlichkeit, 
Messgenauigkeit, Datenbankkonzept – alle Bausteine sind auf der 
Basis innovativer Technologien perfekt aufeinander abgestimmt.

In jedem unserer Prüfsysteme steckt die Kompetenz aus 30 Jahren 
Erfahrung in der Wicklungsprüfung. Unsere Innovationen setzen 
immer wieder technologische Maßstäbe in der modernen Elektro-
motoren- und Wicklungsprüfung. 

Gemäß unserer Unternehmensphilosophie entwickeln und 
fertigen wir nahezu sämtliche Hard- und Software komplett bei 
uns im Sauerland. Wo SCHLEICH drauf steht, ist Made in Germany 
drin!

HIGH-END
SURGE
TECHNOLOGY

Made in Germany
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Manuelle Prüfplätze

Anwendungsgebiete

An einem manuellen Prüfplatz kann die Prüfung beginnen, wenn 
Ihr Mitarbeiter das Prüfobjekt in das Prüfsystem eingelegt und die 
Prüfanschlüsse kontaktiert hat.

Der Start der Prüfung kann dann auf unterschiedliche Art erfolgen: 

Prüfung mit zwangsläufi gem Berührungsschutz
Die Prüfung startet, nachdem die Schutzverkleidung geschlossen 
wurde.

Prüfung ohne zwangsläufi gen Berührungsschutz 
Die Prüfung startet durch das Betätigen eines Zweihandstarts.

Prüfung ohne zwangsläufi gen Berührungsschutz – Lichtvorhang
Die Prüfung startet durch das Betätigen eines Starttasters. Der 
Lichtvorhang darf dabei nicht unterbrochen sein.

Eine rote Warnlampe signalisiert, dass das Prüfobjekt unter 
Spannung steht und nicht berührt werden darf. Am Arbeitsplatz 
können zusätzlich noch Ergebnisleuchten installiert werden.

Das MTC3-Prüfsystem stellt nach der vollautomatisch durch-
laufenden Prüfsequenz das Ergebnis der Prüfung visuell dar. 

Das MTC3-Prüfsystem lässt sich optimal in Ihre Produktion integrieren. 
Dazu wird es den jeweiligen Anforderungen entsprechend konfi guriert. 
Typische Anwendungen sind beispielsweise:

Der halbautomatische Betrieb kombiniert einen vollautomatischen 
Ablauf mit manuellen Handlungen. Zum Beispiel kann Ihr Mitarbeiter 
den Prüfl ing in ein Prüfnest einlegen und den Prüfvorgang starten.
Das MTC3 oder eine zusätzliche SPS steuert daraufhin alle not-
wendigen Zylinderbewegungen um den Prüfl ing zu kontaktieren und 
startet automatisch die Prüfsequenz.

Halbautomatische Prüfplätze

Wenn das MTC3 in eine vollautomatische Produktionslinie bzw. 
Produktionsanlage integriert ist, erfolgt die Prüfung vollautomatisch 
ohne manuellen Eingriff. Im Regelfall arbeitet das MTC3 dann in 
einem der beiden aufgeführten Modi. 

Modus 1:
Das MTC3 wird von einer Anlagensteuerung vollständig fernge-
steuert. Die übergeordnete Steuerung gibt sämtliche Prüfparameter 
vor oder wählt die im Prüfsystem hinterlegte Prüfsequenz aus. Die 
Kontaktierung und alle mechanischen Abläufe werden von der 

Anlagensteuerung durchgeführt. Sobald die Anlagensteuerung 
die Prüfung vorbereitet hat, startet sie das MTC3. Nach Ablauf der 
Prüfung überträgt das MTC3 die Prüfergebnisse zurück an die 
Anlagensteuerung.

Modus 2:
Das MTC3 oder eine zusätzliche Simatic S7 SPS steuert alle 
mechanischen Abläufe in der Prüfzelle. Ergänzend kommuniziert 
das MTC3 noch mit einer Anlagensteuerung oder einem MES-
System. 

Vollautomatische Prüfplätze
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Der tiefe Blick in die Wicklung

1  Stoßspannungsprüfung
 Die einzigartige Stoßspannungsprüfung dient zur Unter-
 suchung der Isolation innerhalb einer Wicklung. Sie ist zum 
 Prüfen von Windungs- und Phasenschlüssen sowie vielen 
 weiteren Wicklungseigenschaften ideal geeignet. Darüber 
 hinaus lassen sich auch Isolationsprobleme zum Blechpaket 
 prüfen.

5  Hochspannungsprüfung AC
 Die Hochspannung sichert die normgerechte Spannungs-
 festigkeit zwischen den Phasen und/oder dem Blechpaket.

2  Teilentladungsprüfung bei Stoßspannung
 Die Teilentladungsprüfung dient zur Beurteilung und Über-
 prüfung des Isoliersystems zwischen den Phasen und/oder zum 
 Blechpaket. Besondere Bedeutung hat die Teilentladungs-
 prüfung bei Motoren, die mit Frequenzumrichtern betrieben 
 werden. 

3  Isolationswiderstandsprüfung
 Der Isolationswiderstand zwischen den Phasen und/oder 
 dem Blechpaket muss gleich/größer als der angegebene 
 Mindestwert sein. 

6  Teilentladungsprüfung bei Hochspannung AC
 Die Teilentladungsprüfung dient zur Beurteilung des Isolier-
 systems zwischen den Phasen und/oder zum Blechpaket. 
 Fehlstellen wie z.B. ein am Blechpaket anliegender Draht 
 lassen sich mit der Teilentladungs-Prüfmethode fi nden. 

4  Widerstandsprüfung
 Bei der Prüfung des Wicklungswiderstandes in Vierleitertechnik 
 muss sich der Wicklungswiderstand innerhalb eines Toleranz- 
 fensters befi nden. Das MTC3 kompensiert den Einfl uss der 
 Temperatur auf das Messergebnis mit effektiven Methoden.

7  Drehrichtungsprüfung
 Das MTC3 versorgt den Stator mit Drehstrom. Sensoren messen 
 dabei berührungslos das Drehfeld und detektieren fehlerhafte 
 Schaltungen.

Das MTC3-Prüfsystem kombiniert alle Prüfmethoden in einem Gerät. 
Diese Eigenschaft bietet die Möglichkeit, Wickelgüter auf alle 
möglichen Fehler zu prüfen. 

Das Zusammenspiel der unterschiedlichen Prüfmethoden mit 
unseren patentierten und prämierten Innovationen stellt die Qualität 
Ihrer Produktion sicher.
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Das Basisgerät

Die Serienausstattung

Prüfmethoden serienmäßig:
• Stoßspannungsprüfung 6, 12 oder 15 kV – 
 abhängig vom gewähltem Gerät
• Isolationswiderstandsprüfung 6, 12 oder  15 kV DC
• Hochspannungsprüfung 6, 12 oder 15 kV DC 
• Sichtprüfung

Prüfmethoden optional:
• Teilentladungsprüfung mit Stoßspannung 
• Hochspannungsprüfung AC bis 6 kV 
• Teilentladungsprüfung mit Hochspannung AC 
• Widerstandsprüfung von µΩ bis 100 kΩ
• Raumtemperaturkompensation
• Drehrichtungsprüfung des Drehfeldes 

Prüfmethoden

• Leistungsstarker Industrie-PC
• Integrierte Plausibilitätskontrollen aller Parameter
• SQL- oder ACCESS-Datenbank ohne Limits
• Automatisches Logbuch und Verwaltung der Prüfplanhistorie
• Zahlreiche Landessprachen

Funktion und Technik

• USB Schnittstellen auf der Front- und Rückseite
• RS232- und LAN/Ethernet-Automatisierungsinterface
• Digitale I/O Schnittstellen

Optionale Automatisierungsschnittstellen:
• ActiveX 
• EtherCat 
• Profi Bus 
• Profi Net 
• und mehr…

Kommunikation

• Starteingang
• Zweikreis-Sicherheitseingänge nach EN 50191
• Integrierter Not-Aus und Anschluss für externen Not-Aus
• Anschlüsse für Warn- und Ergebnislampen
• Sicherheits- und Warnmeldungen
• Ergebnisausgang für i.O. und n.i.O.
• Betriebsstunden- und Schaltzyklenzähler mit Wartungshinweisen
• Statusausgänge

Sicherheit

Das MTC3 testet Wicklungen unterschiedlichster Art umfassend 
und zuverlässig. Viele Innovationen und unsere patentierte 
Stoßspannungsprüfung gewährleisten dies. 

Die Konfi guration des Prüfgerätes erfolgt so, dass die Prüfmethoden 
exakt mit Ihren Anwendungen übereinstimmen. 

Zur Prüfung und Speicherung setzen wir auf die konsequente 
Integration eines Industrie-PCs. Bekannte und bewährte Microsoft®-
Technologien machen es dem Anwender leicht, das Prüfgerät zu 
bedienen. Das MTC3 bietet übersichtlich gestaltete Darstellungen. 
Ihre Mitarbeiter erlernen den Umgang mit dem MTC3 intuitiv. 

Die Darstellung während der Prüfung ist übersichtlich; nur die 
wichtigen Daten werden angezeigt.

Zahlreiche statistische Analysen unterstützen die Qualitätssiche-
rung. Eine Vielzahl verschiedener Prüfprotokolle dient Ihrem 
Kunden als Nachweis der gelieferten Qualität. 

 Unbegrenzte Anzahl Prüfanschlüsse
 Vollautomatischer Prüfablauf
 Modularer Aufbau
 Selbsttest- und Wartungskonzept

 Industrie 4.0
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Standardkonfi guration Prüfgerät

Anzahl 
Wicklungsanschlüsse

Anzahl 
Temperaturfühler

Auswahl 
Prüfmethoden

Basisgerät
mit Serienausstattung

 Stoßspannung
 • bis 15 kV
 • 125 Joule Stoßenergie
 • 2000 A Stoßstrom

 Teilentladung 
 bei Stoßspannung
 • bis 15 kV
 • IEC 61934 und DIN EN 60034-18-41

 Isolationswiderstand
 • bis 100 GΩ
 • PI | DAR Prüfung

 Hochspannung DC 
 • bis 15 kV

 Widerstand
 • 1 mΩ bis 100 kΩ

 Hochspannung AC
 • bis 6 kV
 • max. 100 mA

 Teilentladung 
 bei Hochspannung AC
 • bis 6 kV
 • bis 100 mA

 Drehrichtung
 • statische Prüfsonde
 • 1- und 3-Phasenmotoren

 Sichtprüfung

 3 Wicklungsanschlüsse
 6 Wicklungsanschlüsse
 9 Wicklungsanschlüsse
 12 Wicklungsanschlüsse

 1 Temperaturfühler
 2 Temperaturfühler
 3 Temperaturfühler
 4 Temperaturfühler
 5 Temperaturfühler
 6 Temperaturfühler

Teilentladung

Ω

Widerstand

Stoßspannung

KV
mA
GΩ

Hochspannung
DC

KV
mA
A

Hochspannung
AC

KV
GΩ

Isolations-
widerstand

Drehrichtung SichtprüfungTeilentladung

L1 L2 L3

 So berechnen Sie die Gesamtanzahl der Anschlüsse:

NTC, PTC, KTY, PT100 ...

Anzahl Wicklungsanschlüsse + 2 x Anzahl Temperaturfühler = Anzahl der Prüfanschlüsse 

Zum Beispiel:
Für einen Motor mit 6 Wicklungsanschlüssen und 2 Temperaturfühlern werden 
10 Anschlüsse benötigt.

6 Wicklungsanschlüsse + 2 x 2 Temperaturfühler = 10 Prüfanschlüsse

Der Blechpaketanschluss ist in der Serienausstattung des Basisgerätes enthalten und 
muss bei der Berechnung der Anzahl der benötigten Anschlüsse nicht berücksichtigt 
werden!

  Hinweis:
 Bei der Berechnung der Anzahl der 
 Anschlüsse ist zu beachten, dass 
 ein Temperaturfühler immer zwei 
 Anschlüsse belegt!

Das MTC3 ist in unterschiedlichen Standardkonfi gurationen 
erhältlich. Die Zusammenstellung erfolgt passend zur geforderten 
Anwendung. 

Die auf den folgenden Seiten dargestellten Möglichkeiten führen 
durch die Auswahl der möglichen Funktionen, Prüfmethoden und 
Komponenten.

Sollte hier für Ihre Anwendung keine passende Lösung aufgeführt 
sein, stellen wir Ihnen gerne eine maßgeschneiderte Lösung 
zusammen. Mehr geht immer!
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Alle Prüfanschlüsse werden über einen rückseitigen hochspannungsfesten Industriestecker zur Verfügung gestellt. 
Das MTC3-Prüfsystem ohne Schutzhaube ist ideal für Prüfungen an großen Prüfobjekten aller Art als auch für die Integration in 
vollautomatische Produktionslinien geeignet. 

Über den Industriestecker können folgende Kontaktierungen angeschlossen werden:

Prüfl eitung mit Magnet oder Krokodilklemme Individuelle Sonderkontaktierungen

Kontaktiereinheit, fl exibel positionierbar Kelvinzangen (steckbar an Prüfl eitung)

Kontaktierung Blechpaket Automatische Kontaktierung

Kontaktierung Wicklungs- und Temperaturfühleranschlüsse

Einzelstation ohne Schutzvorrichtung
3 bis 24 Anschlüsse für Wicklungen & Temperaturfühler

Prüfsystem mit 
3 bis 18 Anschlüssen

Prüfsystem mit 
3 bis 24 Anschlüssen

 Hinweis: Details zu Kontaktierungen fi nden Sie ab Seite 26
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VA-Blech

Kontaktiereinheit, fest montiert

VA-Prisma 1-teilig

Kontaktiereinheit, max. 6 Klemmen,
fl exibel positionierbar

Prisma 2-teilig

Kelvinzangen (steckbar an Prüfl eitung)

Kontaktierung Blechpaket

Kontaktierung Prüfobjekt

Einzelstation mit kleiner Prüfhaube
3 bis 18 Anschlüsse für Wicklungen & Temperaturfühler

Prüfsystem mit 
3 bis 18 Anschlüssen und fest 
montierter Prüfhaube Modell 1

Prüfsystem mit 3 bis 18 Anschlüssen 
und separater Prüfhaube Modell 1

Die Prüfhaube Modell 1 kann direkt auf dem Prüfsystem oder auf einem separaten Tisch platziert werden. 
Der Aufbau ist ideal für Handarbeitsplätze mit Statoren bis Baugröße 112 geeignet.

Die Prüfhaube Modell 1 kann mit folgenden Kontaktierungen erweitert werden:

 Hinweis: Details zu Prüfhauben, Kontaktierungen und Kelvinzangen fi nden Sie ab Seite 22 
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Kontaktierung Blechpaket

Kontaktierung Prüfobjekt

Die auf einem Tisch montierte Prüfhaube Modell 10 wird über Prüfl eitungen mit dem MTC3 steckbar verbunden. 
Der Aufbau ist ideal für Handarbeitsplätze, die eine hohe Vielfalt an Statorgrößen abdecken müssen. 

Einzelstation mit großer Prüfhaube
3 bis 24 Anschlüsse für Wicklungen & Temperaturfühler

Die Prüfhaube Modell 10 kann mit folgenden Kontaktierungen erweitert werden:

Prüfsystem mit 3 bis 18 Anschlüssen und
separater Prüfhaube Modell 10

Prüfsystem mit 3 bis 24 Anschlüssen und
separater Prüfhaube Modell 10

VA-Blech VA-Prisma 1-teilig

Kontaktiereinheit, fl exibel positionierbar

Prisma 2-teilig

Kelvinzangen (steckbar an Prüfl eitung)

 Hinweis: Details zu Prüfhauben, Kontaktierungen und Kelvinzangen fi nden Sie ab Seite 22 
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Kontaktierung Blechpaket

Kontaktierung Prüfobjekt

Die Schutzhaube ist im Regelfall auf einem Tisch montiert und über Prüfl eitungen mit dem MTC3 steckbar verbunden. 
Wenn das Prüfsystem und die Schutzhaube es zulassen, kann die Schutzhaube auch auf dem Prüfsystem montiert werden (siehe Abbildung). 
Der Aufbau ist ideal für Handarbeitsplätze mit Statoren bis maximal Baugröße 112 und geringer Prozesstaktzeit geeignet.

Doppelstation
3 bis 18 Anschlüsse für Wicklungen & Temperaturfühler

Prüfsystem mit 3 bis 12 Anschlüssen 
und fest montierter Doppelprüfhaube 
Modell 3

Prüfsystem mit 3 bis 12 Anschlüssen und 
separater Doppelprüfhaube Modell 3

Prüfsystem mit 3 bis 18 Anschlüssen und 
zwei separaten Prüfhauben Modell 1

Kontaktiereinheit (max. 18 Klemmen), fest montiert

Die Prüfhauben Modell 1 und 3 können mit folgenden Kontaktierungen erweitert werden:

VA-Blech VA-Prisma 1-teilig

Kontaktiereinheit, fl exibel positionierbar

Prisma 2-teilig

Kelvinzangen (steckbar an Prüfl eitung)

 Hinweis: Details zu Prüfhauben, Kontaktierungen und Kelvinzangen fi nden Sie ab Seite 22 
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Mehr geht immer!
Individuelle Prüfsysteme nach Maß

Auf der Basis des SCHLEICH-MODULAR-CONCEPT bieten die 
MTC3-Prüfsysteme viele Möglichkeiten, unterschiedliche
Wicklungs- Sicherheits- und Funktionsprüfmethoden zu kombinieren.  
Ihre Prüfaufgabe bestimmt die Prüfmethoden, die Sie aus einem 
großen Pool von Prüfmöglichkeiten auswählen.

So kann Ihr MTC3 z. B. als reines Stoßspannungsprüfgerät 
konfi guriert oder für komplexere Prüfaufgaben mit einer Kombination 
aus allen möglichen Prüfmethoden ausgestattet sein.

Das SCHLEICH-MODULAR-CONCEPT der MTC3-Prüfsysteme erlaubt 
es, genau das Prüfgerät zusammenzustellen, das Sie benötigen. Und 
dies nicht durch Einbau unterschiedlicher Einzelprüfgeräte in ein 
übergroßes Prüfrack, sondern durch die Integration aller Prüfungen 
in ein kompaktes modulares Gehäuse. Die Gehäusegröße ergibt sich 
aus Art und Umfang der verschiedenen Prüfungen.

Ihre Applikationen können beispielsweise in einem 19”-Container 
oder einem 19”-Industrieschaltschrank untergebracht sein. Um die 
Prüftechnik fachgerecht und sicher einzubauen, verwenden wir 
passgenaue Gehäusekomponenten namhafter Hersteller sowie 
Komponenten aus eigener Produktion.

Die Flexibilität der MTC3-Prüfsysteme fi ndet sich nicht nur im 
Gehäuse, sondern auch in Anzahl und Anordnung der Anschlüsse 
des Prüfgerätes wieder. Die Messanschlüsse können auf allen Seiten 
des Prüfgerätes platziert werden und bewältigen damit alle 
räumlichen Anforderungen.

In jedem Prüfgerät steckt die Erfahrung von vielen tausend 
Installationen. Diese Erfahrung wird bei SCHLEICH konsequent, 
mit Leidenschaft und ohne Kompromisse umgesetzt.

Das ist „customer based technology“.

 Frei konfi gurierbare Prüfsysteme –
 perfekt abgestimmt auf Ihre Anforderungen!
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Einzelprüfhauben nach EN 50191/VDE 0104
Schutz vor gefährlichen Spannungen

Die Prüfung erfolgt erst nach dem Schließen der Prüfhaube. Damit 
ist die Prüfhaube für einen sicheren Prüfplatz mit zwangsläufi gem 
Berührungsschutz ideal geeignet. 

Sobald die Schutzhaube geschlossen wird, startet das Signal vom 
zweikreisigen Sicherheitsendschalter den Prüfablauf. Das Öffnen der 
Schutzhaube während der laufenden Prüfung führt zum sofortigen 
Abbruch der Prüfung sowie zum Freischalten der Spannung und 
zum Entladen des Prüfobjekts. Das Bedienpersonal ist somit optimal 
geschützt. 

Die komplett isolierte Prüfzelle steht auf einem Rahmen aus 
Aluminiumprofi len.

Der Prüfbereich ist mit einer schwenkbaren Schutzhaube aus 
bruchsicherem transparenten Kunststoff zugänglich. 

Zur Anzeige des Prüfergebnisses dienen eine grüne und eine rote 
LED-Leuchte. Sie befi nden sich gut sichtbar direkt vorne an der 
Prüfhaube.

Innenabmessungen Breite  Tiefe  Höhe 

Version 1 502 mm 730 mm 305 mm  

Version 2 702 mm 730 mm 305 mm 

Außenabmessungen  

Version 1 546 mm 775 mm 520 mm  

Version 2 746 mm 775 mm 520 mm 

sonstige Angaben  

Höhe des Bodenkastens 75 mm

Schwenkbereich der Schutzhaube knapp 90° mechanisch

LED-Ergebnisleuchten i.O. und n.i.O.

Prüfspannung max. 8 kV AC

Tragkraft 15 kg

Verriegelung während der Prüfung ja (optional)

Automatisch Öffnen ja (optional)

Einzelprüfhaube Modell 1

Spezielle Ausstattungsvariante für Einzelprüfhaube Modell 1

Innenabmessungen Breite  Tiefe  Höhe 

Version 1 800 mm 730 mm 510 mm

Version 2 900 mm 730 mm 510 mm

Version 3 900 mm 880 mm 510 mm

Außenabmessungen  

Version 1 950 mm 880 mm 630 mm

Version 2 1050 mm 880 mm 630 mm

Version 3 1050 mm 1030 mm 630 mm

sonstige Angaben  

Höhe Außenabmessung (Haube geöffnet) 1300 mm

Höhe des Bodenkastens 80 mm

Schwenkbereich der Schutzhaube knapp 90° mechanisch

LED-Ergebnisleuchten i.O. und n.i.O.

Prüfspannung max. 6 kV AC

Tragkraft 15 kg optionale Erweiterung auf 150 kg

Verriegelung während der Prüfung ja (optional)

Automatisch Öffnen ja (optional)

Einzelprüfhaube Modell 10

Die Prüfhaube Modell 1 lässt sich über eine fest montierte 
Kontaktiereinheit mit max. 18 Klemmenmodulen erweitern. 

Sowohl die Reihenfolge der Klemmenmodule als auch der Klemmen-
typ können frei zusammengestellt werden. Durch diese kompakte 
und modulare Kontaktiereinheit lässt sich die Prüfhaube optimal auf 
jegliche Prüfl ingsanschlüsse anpassen.

 Hinweis: Details zu Kontaktiereinheiten fi nden Sie auf Seite 26

Ausstattungsvarianten für Einzelprüfhauben Modell 1 und Modell 10

 Blechpaketkontaktierungen siehe Seite 28 Kontaktiereinheiten für Wicklungs- und Temperatur-
 fühleranschlüsse siehe Seite 26

Offener Arbeitsbereich
Version 1 u. 2:  415 mm

Offener Arbeitsbereich
Version 1 u. 2:  415 mm
Version 3:  565 mm



25Weitere Informationen: www.schleich.com/de/mtc324

Doppelprüfhauben nach EN 50191/VDE 0104
Kürzere Prozesstaktzeit – Doppelter Output

Kundenspezifi sche Prüfhauben
Beispiele für Sonderlösungen nach Maß

Die Doppelprüfhaube verfügt über zwei Prüfstationen, in denen 
wechselweise geprüft wird. Solange in einer Prüfstation geprüft 
wird, kann die andere Prüfstation entladen und mit einem neuen 
Prüfl ing bestückt werden. Dieses ist auch möglich, wenn in beiden 
Prüfstationen unterschiedliche Prüfpläne eingegeben wurden.

Die komplett isolierte Prüfzelle steht auf einem Rahmen aus Alumini-
umprofi len. Der Prüfbereich ist mit einer schwenkbaren Schutzhaube 
aus bruchsicherem transparenten Kunststoff zugänglich. 

Sobald die Schutzhaube geschlossen wird, startet das Signal vom 
zweikreisigen Sicherheitsendschalter den Prüfablauf in der ge-
schlossenen Prüfstation. Während der Prüfung ist die Schutzhaube 
magnetisch fi xiert. Das Öffnen der Schutzhaube während der 
laufenden Prüfung führt zum sofortigen Abbruch der Prüfung sowie 
zum Freischalten der Spannung und zum Entladen des Prüfobjekts. 
Das Bedienpersonal ist somit vor elektrischer Spannung optimal 
geschützt.

Innenabmessungen Breite  Tiefe  Höhe 

Version 1 385 mm 532 mm 345 mm

Version 2  488 mm 532 mm 345 mm

Version 3 588 mm 532 mm 345 mm

Version 4 688 mm 532 mm 345 mm

Außenabmessungen  

Version 1 800 mm 588 mm 445 mm

Version 2  1000 mm 588 mm 445 mm

Version 3 1200 mm 588 mm 445 mm

Version 4 1400 mm 588 mm 445 mm

sonstige Angaben  

Höhe des Bodenkastens 100 mm

LED-Ergebnisleuchten i.O. und n.i.O. pro Station (optional)

Prüfspannung max. 6 kV AC

Tragkraft 15 kg

Doppelprüfhaube Modell 3

Ausstattungsvarianten für Doppelprüfhauben Modell 3

Doppelstation bestehend aus zwei separaten 
Prüfhauben Modell 1

Großprüfkäfi g mit Fronttür und Ausziehtisch

Doppelstation bestehend aus zwei separaten 
Prüfhauben Modell 10

Doppelprüfhaube Modell 3 
montiert am 19”-Schrank

Prüfkäfi g mit Lichtvorhang in einer Projektlösung Einzelprüfhaube Modell 10 mit SchubladenschrankSonderprüfhaube mit einem Faradayschen Käfi g

Großprüfkäfi g mit durchlaufendem Rollenband, 
Lichtvorhang und pneumatisch gesteuerten 
seitlichen Türen

Großprüfkäfi g mit Lichtvorhang Blechpaketkontaktierungen siehe Seite 28 Kontaktiereinheiten für Wicklungs- und Temperatur- 
 fühleranschlüsse siehe Seite 26
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Kontaktierung
Wicklungs- und Temperaturfühleranschlüsse

Diese Module sind ideal zum schnellen Kontaktieren der Wicklungs- 
und Temperaturfühleranschlüsse.

Aus den einzelnen Klemmenmodulen lassen sich individuelle 
Kontaktierungseinheiten zusammenbauen. Die Konfi guration wird 
der individuellen Anforderung entsprechend angepasst.

Hierzu sind die Anzahl und die Reihenfolge der Klemmenmodule 
sowie der Klemmentyp frei wählbar. Die Anzahl ist in der Regel 
identisch zur Anzahl der Prüfanschlüsse des MTC3-Prüfsystems.

Durch die kompakte, modulare Anordnung, lässt sich die Prüfhaube 
bzw. der Arbeitsplatz optimal an jede Anforderung anpassen. 

Kelvinzangen | robuste Ausführung

Typ klein mittel groß

Öffnungsweite 10 mm 20 mm 33 mm

Andruckkraft 20 N 30 N 100 N

Vierleitertechnik ja ja ja

Messleitung ansteckbar ja ja ja

Abmessungen (L x H x B) 90 x 35 x 13 mm  165 x 41(65) x 20 mm  255 x 95 x 25 mm

Klemmenmodule 35 mm

Typ  Kelvinzange (klein) Kelvinzange (groß) Kipphebel  Laborbuchse

Vierleitertechnik ja ja nein nein

Breite der Kontaktstelle 6 mm 12 mm 15 mm 4 mm (für Laborstecker)

Breite der Klemme 35 mm 35 mm 35 mm 35mm

Andruckkraft 20 N 30 N 10 N -

Klemmenmodule 23 mm

Typ Kelvinzange Kipphebel Laborbuchse

Vierleitertechnik ja nein nein

Breite der Kontaktstelle 6 mm 15 mm 4 mm (für Laborstecker)

Breite der Klemme 23 mm 23 mm 23 mm

Andruckkraft 20 N 10 N -

 Die Anschlussleitungen sind an die Kelvinzangen ansteckbar!  Vorteil: Wenn Sie sehr unterschiedliche Leitungsquerschnitte bei 
 Ihren Produkten haben, können Sie sehr schnell zwischen den drei 
 verschiedenen großen Kelvinzangen wechseln.

Für die Vierleitermessung werden Kelvinzangen verwendet, die 
immer dann zum Einsatz kommen, wenn niedrige Widerstände 
fehlerfrei zu messen sind. Dabei kompensiert die Vierleitermessung 
die Übergangswiderstände innerhalb der Klemmstelle.

Die besondere Konstruktion unserer Kelvinzangen gewährleistet 
hohe Kontaktzuverlässigkeit, solide Klemmung und geringen 
Verschleiß im rauen Produktionsbetrieb. 

Eine in der Prüfhaube frei bewegliche Kontaktiereinheit kann aus maximal 12 Klemmenmodulen bestehen. 

Zur Kontaktierung der freien Leitungsenden von Wicklungs- und 
Temperaturfühleranschlüssen bieten wir eine umfangreiche Palette 
an Standard-Klemmvorrichtungen.

Kelvinzangen

Kontaktiereinheiten konfiguriert aus einzelnen Klemmenmodulen
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Der Kontakt über einen Magneten stellt die einfachste und 
fl exibelste Art der Blechpaket-Kontaktierung dar. Sie ist besonders 
für das Prüfen außerhalb einer Schutzhaube geeignet. 

Alternativ zum Magnet kann die Messleitung auch auf eine 
Krokodilklemme gesteckt werden.

Ein Prisma ermöglicht den Kontakt mit dem Blechpaket durch das 
Aufl egen des Stators. Durch die Aufl agefl äche erfolgt die elektrische 
Verbindung des Blechpaktes mit dem Prüfanschluss des MTC3. 
Durch die V-förmige Kontur wird der Stator im Prisma mittig zentriert 
und gegen ungewollte Bewegungen gesichert. Dadurch wird das 
Anschließen von zusätzlichen Sensoren und das Anklemmen der 
Wicklungsanschlüsse erheblich vereinfacht. 

Das 2-teilige Prisma (die linke und die rechte Seite der V-förmigen 
Kontur sind elektrisch voneinander isoliert ) stellt eine zusätzliche 
aktive Anlegekontrolle dar. Dies ermöglicht eine zuverlässige Kont-
rolle, ob das Blechpaket des Stators kontaktiert ist. Nur wenn beide 
Seiten des V-förmigen Prismas durch das Blechpaket verbunden 
werden, kann eine Prüfung erfolgen. 

Zur Kontaktierung des Blechpakets lässt sich das Prüfobjekt 
auch auf ein VA-Blech legen.

Es ist dabei aber von Nachteil, dass Prüfobjekte mit runder 
Außenkontur leicht rollen können. In solchen Fällen ist die 
Kontaktierung über ein Prisma zu empfehlen.

Zur Prüfung der Isolation zwischen Wicklung und den Temperatur-
fühlern zum Blechpaket, muss dieses gut und zuverlässig kontaktiert 
werden.

Alle Prüfmethoden in Verbindung mit dem Blechpaket benötigen 
deshalb zur prozesssicheren Durchführung eine Anlegekontrolle.

Nur diese sichert eine einwandfrei durchgeführte Prüfung. Bei den 
meisten Anwendungsfällen kann die Anlegekontrolle durch das 
Vorhandensein eines zu überschreitenden Mindeststroms geprüft 
werden.

Magnetischer Kontakt

Prismen

VA-Blech

Kontaktierung
Blechpaket

Das Prisma kann um einen einstellbaren Anschlag erweitert 
werden. Dieser Anschlag dient als Festlegung der hinteren Einlege-
position, so dass sich der Stator immer an derselben Stelle im 
Prisma befi ndet. 

Zusätzlich kann an diesem Anschlag die Drehfeldsonde und/oder 
die Teilentladungsmessantenne fi xiert werden. 

Der Anschlag wird fl exibel und ohne Werkzeug auf den 
jeweiligen Stator eingestellt. Folgende Einstellmöglichkeiten 
stehen zur Verfügung:

A   Anschlagstiefe
B   Sensorhöhe 

 (für Drehfeldsonde & Teilentladungsmessantenne)
C   Sensortiefe

Erweiterung Prismakontaktierung

Typ VA-Prisma 1-teilig niedrig VA-Prisma 1-teilig hoch Prisma 2-teilig

Abmessungen (B x T x H) 300 x 300 x 34 mm 300 x 300 x 76 mm 300 x 200 x 79 mm

  Empfehlung: Falls bei der Hochspannungsprüfung AC der 
 Ableitstrom < 2 mA ist, sollte das 2-teilige Prisma verwendet   
 werden. 

A

B
C
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Sonderkontaktierungen KEY-FACTS

• Mechanisch solide und langlebige Konstruktionen
• Zwei- oder Vierleiterkontaktierungen
• Hochstromkontaktierungen
• Sonderlösungen für die manuelle Kontaktierung
• Sonderlösungen für automatische Fertigungslinien
• Kontaktierungen für Handlingssysteme
• Pendelnd aufgehängte Kelvinzangen, für die positions-
 tolerante automatische Kontaktierung
• Federnde Kontaktstifte in Zwei- und in Vierleitertechnik 
• Motorklemmbrettstecker in Zwei- und in Vierleitertechnik
• Schneller Verschleißteilwechsel

Insbesondere in der mechanischen Adaption von Prüfl ingen und 
deren speziellen Kontaktierungen liegt eine der Stärken von 
SCHLEICH. Das Prüfgerät und die Mechanik werden so gefertigt, wie 
Ihre Prüfaufgabe es erfordert. Hierzu werden häufi g pneumatisch 
angesteuerte, sehr kleine Kelvinzangen oder federnde Kontaktier-
ungen aus unserem Modulbaukasten verwendet.

Die Konstruktion erfolgt direkt an den 3D-CAD-Arbeitsplätzen in 
unserem Hause. Modernste CNC-Automaten in unserer Mechanik-
abteilung stellen die Produktion professioneller und kostengünstiger 
Komponenten sicher.

Jeder Motorhersteller kennt das Problem der zeitaufwändigen 
Kontaktierung des Motorklemmbretts. Aber ohne eine entsprechende 
Kontaktierung lässt sich der Motor nicht prüfen. Um hier erheblich 
Zeit zu sparen, hat SCHLEICH verschiedene Kontaktierungsmethoden 
im Programm. 

Um die Kontaktierung des Motorklemmbretts anwenderfreundlicher 
und zeitsparender zu gestalten, haben wir spezielle Motorklemm-
brettstecker entwickelt, die mit Spannzangen jeden Gewindebolzen 
des Motorklemmbretts einzeln umspannen und somit sicher kontak-
tieren. Ein Spannhebel verschließt die Spannzangen, nachdem der 
Stecker auf die Bolzen des Klemmbretts aufgesteckt wurde. Auch die 
Gehäusekontaktierung haben wir in unsere Motorklemmbrettstecker 
integriert. 

Für jede Anzahl von Anschlussbolzen sowie für verschiedene Ab-
messungen fertigen wir unsere Klemmbrettstecker. Zur fehlerfreien 
Messung sehr niedriger Widerstände bieten wir Motorklemmbrett-
stecker – weltweit einzigartig – auch in Vierleiter-Technik an.

Kontaktierung von Kontaktstiften mit Kelvinzangen Kontaktierung mit pneumatischen Kelvinzangen Kontaktierung von Motoranschlusslitzen mit 
Zentrierprismen

Kontaktierung eines Prüfl ings von oben Kontaktierung einer Leiterkarte mit federnden 
Kontaktstiften

Kontaktierung von Kontakstiften mit Klevinzangen

Motorklemmbrettstecker in 
Zwei- oder Vierleitertechnik

Lose Motorklemmbrettkelvinzangen

Motorklemmbrettstecker
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Die Prüfsoftware
Die Software basiert auf  dem Betriebssystem Microsoft Windows®. 
Die optimierte Benutzeroberfl äche ermöglicht die anwender-
freundliche Durchführung von 

• Prüfung
• Prüfplanerstellung
• Drucken von Prüfprotokollen
• Statistische Auswertung der Prüfungen

Prüfpläne und Prüfergebnisse speichert das MTC3 entweder lokal 
auf der Festplatte oder in einer SQL-Datenbank im Netzwerk. Wir 
empfehlen die  Vernetzung von Prüfgeräten wegen folgender 
Vorteile: 

• Alle im Netzwerk befi ndlichen Prüfgeräte greifen auf eine 
 gemeinsame Datenbank für Prüfpläne und Prüfergebnisse zu. 
• Alle Prüfgeräte prüfen nach denselben Vorgaben. 

• Eine zentrale Datenbank für alle Prüfsysteme in einem globalen 
 Netzwerk erleichtert es Ihnen, die Qualität Ihrer Produkte weltweit 
 sicherzustellen. Und zwar unabhängig vom Standort.
• Gleichzeitig erhalten Sie von einem oder mehreren Standorten aus 
 Einblicke in alle weltweiten Prüfergebnisse. 
• Die Prüfgeräte lassen sich durch die einfache Anbindung an 
 ERP-, PPS- oder CAQ-Systeme optimal in die Fabrikplanung und   
 Fertigungssteuerung integrieren.

Auf der Basis einer großen Menge von Prüfergebnissen können 
aussagekräftige Statistiken errechnet werden. Deshalb haben wir 
bei der Entwicklung des MTC3 auf eine sinnvolle und durchdachte 
Speicherung der Prüfergebnisse über einen langen Zeitraum Wert 
gelegt. Frei konfi gurierbare Suchfi lter geben jedem Benutzer die 
Möglichkeit, die für ihn relevanten Daten schnell und einfach in der 
Datenbank zu fi nden. Einzelauswertungen oder Zusammenfassungen 
der Prüfergebnisse über einen längeren, frei bestimmbaren Zeitraum 
und eine anschließende statistische Auswertung sind möglich. 

Trendanzeigen und Gauß’sche Verteilungen geben klare Information 
darüber, welchen qualitativen Stand die Produktion hat. Das MTC3 

kann Ihre Daten auf Tages-, Wochen-, Monatsbasis speichern 
sowie auftrags- oder losbezogen auswerten und darstellen. Mit den 
integrierten umfangreichen Exportfunktionen kann der Anwender 
Daten aus der Datenbank extrahieren, um diese anschließend 
in andere Datenbanken einzupfl egen oder im Excel®-Format 
weiterzuverarbeiten. Dadurch haben Sie die Chance, zusätzlich 
eigene Auswertungen zu realisieren. 

Die Datenbank kann auf SQL oder ACCESS® basieren. Bei größeren 
Datenmengen oder bei der Anwendung in Netzwerken empfehlen wir 
die Nutzung von Microsoft® SQL.

KEY-FACTS

•  Intuitive Bedienung
•  Übersichtliche Darstellung ohne Ballast
•  Prüfen ohne Spezialkenntnisse
•  Eingabe der Prüfparameter ohne lästigen Prüfplaneditor
•  Klar strukturierte Eingabe von Prüfparametern
•  Integrierte Bediener- und Einrichthinweise
•  Plausibilitätskontrolle aller Eingaben
•  Basierend auf aktuellem Windows® 
•  Ideal zur Integration in Firmen-Netzwerke
•  Hohe Datensicherheit und Langzeitspeicherung der Daten
•  Verbindung zu CAQ- und/oder ERP-Systemen
•  Umfangreichste Konfi gurationsmöglichkeiten
•  Integriertes Benutzermanagement und Rechteverwaltung
•  Kostenfreie Lifetime-Updates für Ihr MTC3 

Die Daten

Die Eingabe

Statistik

Im Automatik-Modus werden alle Prüfungen vollautomatisch 
durchgeführt. Die Messergebnisse werden während der Prüfung 
kontinuierlich angezeigt und bewertet. Die eindeutige Gut/Schlecht-
Anzeige visualisiert die automatische Bewertung. 

Die Bearbeitung der Prüfsequenz erfolgt durch einfaches Hinzufügen 
oder Herausnehmen von Prüfschritten. So lässt sich die Prüfsequenz 
optimal an verschiedene Anforderungen anpassen. Jeder einzelne 
Prüfschritt kann über einen Doppelklick auf den jeweiligen Prüf-
schritt schnell editiert und verändert werden. 

Das umfangreiche integrierte Benutzermanagement gewährleistet, 
dass ausschließlich autorisierte Personen diese Veränderungen 
durchführen können. Zusätzliche Arbeitsanweisungen machen das 
MTC3 zu dem perfekten ISO 9001-gerechten Prüfmittel.

Der Prüfablauf

Filterfunktion Ergebnisübersicht Diagramm

Zum Bearbeiten von Prüfschritten reicht ein Mausklick auf den 
Prüfschritt, um Parameter zu verändern und die Prüfungen anzu-
passen. Die Bedienung eines umständlichen Prüfplaneditors ist 
nicht notwendig. Jedem Bediener werden die Einstellungen ange-
zeigt, aber nur autorisierte Personen können diese verändern. Alle 
Änderungen werden in der Historienverwaltung und im Logbuch 
gespeichert.
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Personalisierbarer Bereich mit 
Ihrem Firmenlogo und Ihrer Anschrift

Allgemeine Motordaten,
Datum und Uhrzeit, etc.

Übersicht aller Messergebnisse

Das Prüfprotokoll
Alle Prüfergebnisse können entweder direkt nach der Prüfung oder 
zu einem späteren Zeitpunkt auf dem modernen Standard-Protokoll 
ausgegeben werden. 

Die Sprache des Protokolls kann vor der Ausgabe individuell 
ausgewählt wählen. Standard-Sprachen sind Deutsch, Englisch, 
Französisch, Holländisch, Spanisch, Italienisch und Russisch. 

Das Protokoll kann, je nach Bedarf, auf verschiedene Weisen 
ausgegeben werden:

KEY-FACTS

• personalisierbares Protokoll mit Ihren Firmendaten und 
 Ihrem Logo
• Drucken auf einem Windows®-kompatiblen Drucker
• Generierung einer PDF-Datei 
• Prüfprotokoll in verschiedenen Sprachen

• Phasenwiderstände auf 20° C | 68° F kompensiert
• Wicklungstemperatur 
• Streubreite
• Sollwerte

Detailansicht Widerstand Detailansicht Stoßspannung

• Signalverläufe aller drei Phasen in einem einzelnen Diagramm
• Darstellung der Symmetrie aller drei Phasen untereinander
• Prozentuale Abweichung zur Referenzspule 
• Sollwerte

Detailansicht Isolationswiderstand

• Signalverlauf:
 Spannung-Strom | Widerstand-Strom | Widerstand-Spannung
• Isolationswiderstand bei gemessener Temperatur
• Isolationswiderstand auf 40° C | 104° F kompensiert 
• Sollwerte

Detailansicht Teilentladungsprüfung

• Protokollierung nach IEC 61934
• Messwerte:
 PDIV | RPDIV | RPDEV | PDEV
• Hintergrundstörpegel
• Detektionssystemstörpegel
• Sollwerte

• Erzeugen einer PDF-Datei
 Auf Wunsch erzeugt das MTC3 eine PDF-Datei, die auf einem 
 USB-Stick, der internen Festplatte oder unter einem beliebigen 
 Netzwerkpfad abgelegt wird.

• Generierung einer CSV-Datei
 Das MTC3 kann nach einem Prüfablauf auch eine CSV-Datei 
 generieren. Abgelegt wird die Datei unter einem beliebigen 
 Netzwerkpfad. Die Daten, die in die CSV-Datei übertragen werden, 
 sind frei konfi gurierbar und können Ihren Bedürfnissen angepasst 
 werden. 

Mustermann GmbH
Musterstraße 89
12345 Musterstadt

Ihr Logo
Prüfprotokoll
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Das MTC3 im Netzwerk
Prüfpläne und Prüfergebnisse lassen sich lokal oder alternativ 
auf einem zentralen Server speichern. Dies garantiert eine hohe 
Sicherheit Ihrer Daten sowie einen optimalen Datenaustausch 
zwischen verschiedenen Prüfsystemen.

Das MTC3 arbeitet schon mit der Serienausstattung optimal in allen 
Netzwerk-Infrastrukturen. Diese Eigenschaft bietet die ideale 
Plattform, Informationen zu sammeln, zu verwalten, zu analysieren 
und zu verteilen.

Als Datenbank dienen bewährte und weit verbreitete Technologien 
von Microsoft®.

Die Prüfgeräte lassen sich auch mit ERP-, PPS- und CAQ-Systemen 
ideal vernetzen. Für sämtliche Anforderungen bieten wir vielfach 
bewährte kundenoptimierte Standardlösungen.

1  Jedes Prüfgerät speichert automatisch lokale Kopien der 
 aktuellen Server-Prüfplandatenbank, um bei einem eventuell 
 eintretenden Netzwerkausfall weiterarbeiten zu können.

2  Bei einem Netzwerkausfall werden die lokalen Prüfpläne 
 verwendet und die Prüfergebnisse lokal auf dem Prüfgerät 
 gespeichert. 

3  Nach Wiederherstellung der Netzwerkverbindung überträgt 
 das Prüfgerät die Prüfergebnisse automatisch auf den Server 
 zurück, sodass die Server-Datenbank wieder auf einem 
 aktuellen Stand ist.

Die Windows®-basierten MTC3-Prüfgeräte lassen sich in beliebig 
komplexen Netzwerktopologien betreiben. Sie können beliebig viele 
Prüfgeräte an diversen Firmenstandorten in aller Welt installieren, 
die alle mit einer zentralen Server-Datenbank für Prüfpläne und 
Prüfergebnisse arbeiten. Unsere große Erfahrung mit der globalen 
Vernetzung unserer Prüfgeräte gibt Ihnen die Sicherheit, dass Sie 
die gleiche Produktqualität unabhängig vom Produktionsstandort 
anbieten können.

Selbstverständlich können alle Prüfplan-, Druck-, Etiketten- und 
Statistikarbeiten auch an den einzelnen Testgeräten durchgeführt 
werden. Um aber den Fertigungsablauf nicht zu stören, bietet es sich 
in vernetzten Systemen an, dafür separate Workstations einzusetzen. 
Diese arbeiten mit der gleichen Software wie die Prüfgeräte, um bei 
der Bedienung höchste Anwenderfreundlichkeit zu erreichen.
 
Auch Etikettenlabels können zentral auf einem Server gespeichert 
sein. Das Prüfgerät lädt sich passend zum jeweiligen Prüfplan das 
entsprechende Label und übermittelt die Daten nach der Prüfung zu 
einem Thermotransferdrucker. Die Etiketten lassen sich ebenfalls 
entsprechend Ihrer Anforderungen gestalten.

Im Falle einer Fernwartung (via Remotezugang) können wir uns – bei 
Bedarf – temporär in Ihr Netzwerk einwählen und direkt auf das 
einzelne Prüfgerät schalten. Dabei sehen wir den Bildschirminhalt 
Ihres Prüfgerätes direkt bei uns vor Ort. Mit Ihrer Freigabe haben wir 
auch auf die Maus und die Tastatur Zugriff. Diese Arbeiten erfolgen 
selbstverständlich nur nach Absprache mit Ihnen und erfordern 
Ihrerseits eine separate Freigabe des Zugangs.

KEY-FACTS

•  Zentrale Speicherung der Prüfpläne
•  Lokale Bearbeitung der Prüfpläne am MTC3 oder Workstations
•  Zentrale Speicherung der Prüfergebnisse
•  Lokale Auswertung der Prüfergebnisse am MTC3 oder an 
 Workstations
•  Arbeiten in globalen Netzwerken
•  Speicherung in Microsoft SQL®, Access®… 
•  Bei Netzwerkstörung wird automatisch lokal gespeichert
•  Automatischer Datenabgleich nach der Störung
•  Schnelle Statistikberechnungen auf dem Server
•  Ideale Möglichkeiten für Fernwartung

Prüfergebnisse

Prüfpläne

Backup

RP RP

MTC3 Server

1

RPRP

automatischer upload 
der Prüfergebnisse

MTC3 Server

3

RPRP

MTC3 Server

2

Komplexer globaler Netzwerkverbund

Remote System

Firewall

Fi
re

w
al

l

Team Viewer

Firewall
Fabrik 2

MTC3 2.1

MTC3 2.x

Datenbank-Server

Workstation 2.1 Workstation 2.x

Fabrik 1

MTC3 1.1

MTC3 1.x

Datenbank-Server

Workstation 1.1

ERP-System

Workstation 1.x

P R
Prüfpläne Prüfergebnisse
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Der Datenaustausch mit IT-Systemen

2
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7
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1

3

Weiterverarbeitung

Barcode des 
Produktionsauftrags
scannen/eingeben

Produktionsauftrag

Datenimport vom ERP-System

Prüfplan laden/generieren

Prüfen

Prüfergebnisse speichern

Datenexport zum ERP-System

Auftragsvorbereitung
ERP-System

ERP-System

MTC3-Prüfsystem

Der Datenaustausch zwischen dem MTC3 und anderen IT-Systemen 
erfolgt über bewährte Lösungen.

Typische Anforderungen

•  Einlesen von Produktionsaufträgen aus ERP-Systemen
•  Automatische dynamische Erstellung von Prüfplänen aus 
 Produktionsaufträgen und Stücklisten
•  Automatische Generierung von Seriennummern aus den Daten 
 der Produktionsaufträge
•  Rückmeldung von Ergebnissen an ERP-Systeme
•  Rückverfolgbarkeit der gesamten Fertigungskette
•  Empfang von Etikettendaten für den Etikettendruck
•  Filterung und Übertragung von Daten an statistische 
 Auswertesysteme/CAQ
•  Übertragung der Prüfergebnisse zu Langzeitarchivierungs-
 systemen/Produkthaftung
•  Kommunikation mit Spezialsystemen der Automobilindustrie

Unsere Standard-Softwaremodule reduzieren den Aufwand zur 
Integration des MTC3 in ein IT-System auf ein Minimum.

KEY-FACTS

•  Bidirektionale Kommunikation mit
    - ERP-Systemen
    - MES-Systemen
•  Export von Daten in 
    - CAQ-Systemen
    - Datenbanken Ihrer Wahl
    - CSV-Dateien
    - Excel®

•  Datenimport und -export über XML
•  Konfi gurierbare Werkzeuge für 
    - Datenimport
    - Datenexport
 …

1   Der Kundenauftrag wird im ERP-System eingeplant.

2   Das ERP-System erstellt daraus einen Produktionsauftrag und   
 ergänzt ihn um Daten, die vom Prüfgerät benötigt werden.   
 Dies sind beispielsweise:
 • die Prüfplanbezeichnung 
 • die Seriennummern
 • die Stückzahlen
 • die Etiketteninformationen 
 • Stücklisten
 • Artikelmerkmale 
 Auf diese Daten kann das MTC3 direkt oder indirekt zugreifen.   
 Der direkte Zugriff fi ndet zum Beispiel bei SAP über einen 
 RFC .net Connector statt.  Für den indirekten Zugriff speichert das 
 ERP System die Informationen entweder in einer separaten 
 Datenbank oder in speziellen Dateien im Netzwerk.

3   An einem manuellen Prüfplatz scannt der Bediener die Nummer 
 des Produktionsauftrags (Rückmeldenummer) von den Arbeits-  
 papieren. Dies kann beispielsweise über einen Barcode erfolgen.
 An einem automatischen Prüfplatz können diese Informationen   
 auch von der Liniensteuerung, von mobilen Datenträgern (RFID),  
 oder von anderen Systemen kommen.

4  Das MTC3 importiert nun auf Basis des Produktionsauftrags 
 die relevanten Informationen für die Prüfung.

5   Aus der Prüfplandatenbank des MTC3 wird der entsprechende 
 Prüfplan automatisch geladen. Dabei kann sich dieser aus 
 mehreren Teilprüfplänen zusammensetzen, je nach Stücklisten-  
 informationen des ERP-Systems. 

 Vom ERP-System können weitere Prüfparameter und Toleranzen 
 übertragen werden, die in den entsprechenden Prüfschritten des 
 Prüfplans eingesetzt werden. Dadurch ergibt sich ein automa-
 tisch generierter Prüfplan, der genau zum Produktionsauftrag 
 passt, ohne dass der Bediener dazu Eingaben machen musste.

6   Das MTC3 startet die Prüfung auf Basis des gültigen Prüfplans.

7   Die ermittelten Prüfergebnisse speichert das MTC3 entweder 
 lokal oder im Netzwerk. Die Prüfergebnisse können als Prüf-
 protokoll gedruckt oder als PDF automatisch erzeugt und gespei-
 chert werden. 

 Ergänzend lassen sich auch Etiketten automatisch drucken. 
 Die Prüfergebnisse und gegebenenfalls auch Daten vom ERP-
 System werden dazu mit auf das Label übernommen.

8   Abschließend werden Fertigmeldungen, Prüfergebnisse, 
 Datum/Uhrzeit, Prüfername, Stückzahlen uvm. wieder an das
 ERP-System oder an CAQ bzw. MES-Systeme zurückgeschickt, 
 um dort weitere Auswertungen und Analysen zu erstellen.

Typische Kommunikationsmöglichkeiten

Datenbank

Dateien

ERP-System

Die abgebildeten Logos sind eingetragene Markenzeichen der jeweiligen Unternehmen.
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Der Datenaustausch in der 
Automatisierung
Das MTC3 ist ideal für die Integration in automatische Systeme 
geeignet. Es bietet hierzu eine enorme Vielfalt unterschiedlichster 
Schnittstellen zur Kommunikation mit den übergeordneten Auto-
matisierungssystemen.

Typische Anforderungen sind:

• Steuerung von kompletten Abläufen und Komponenten
 - Verarbeiten von Eingängen, Signalgebern, Scannern, 
    RFID-Lesegeräten…
 -  Setzen von Ausgängen für z.B. Zylinder…
 -  Ansteuerung von Motoren und Antrieben…
• Austausch von Start-, Stopp- und Ergebnissignal
• Direkte Kommunikation mit einer SPS-Steuerung
• Bidirektionale Kommunikation
 -  Empfang von Prüfplänen und Prüfparametern
 -  Senden von Prüfergebnissen qualitativ und quantitativ
 -  Übertragung von Rohdaten
• Kommunikation mit Robotern, Kameras…

Diese Aufgaben erfüllen unsere konfi gurierbaren Standard-
Softwaremodule, die den Aufwand zur Integration des MTC3 in 
Automatisierungssysteme auf ein Minimum reduzieren.

KEY-FACTS

• Digitale Ein-/Ausgangsschnittstellen
• Diverse Schnittstellen direkt zu einem PC
• Schnittstellen auf der Basis von Feldbussen
• Schnittstellen auf der Basis von industriellen Ethernet-Systemen

IO Kommunikation 
| O | O | O |

Die abgebildeten Logos sind eingetragene Markenzeichen der jeweiligen Unternehmen.
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Die Rückverfolgbarkeit | Traceability
Das MTC3 kann Kennzeichnungen und weitere Zusatzinformationen 
des Prüfobjekts in der Datenbank speichern. 

Durch die Kennzeichnung von Bauteilen, Baugruppen und End-
produkten mit einer eindeutigen Nummer, erhalten Sie im Fall von 
Qualitätsschwankungen eindeutige Informationen über den 
gesamten Herstellungsprozess. Die Rückverfolgbarkeit (englisch: 
Traceability) versetzt Sie in die Lage, gezielt auf die Produktions-
probleme zu reagieren.

Nach erfolgter Prüfung ist in den meisten Fällen eine Beschriftung 
oder Markierung des Prüfl ings erforderlich. 

Der Beschriftungsprozess erfolgt nach der Prüfung automatisch, so 
dass kein manueller Eingriff mehr erforderlich ist. 

Das MTC3 Prüfsystem verfügt dazu über folgende Schnittstellen um 
Markier- oder Beschriftungsgeräte anzusteuern:

• Ethernet
• USB
• RS232

Das MTC3 ist zudem in der Lage, unterschiedliche Layout-Daten zu 
laden und zu drucken. Das Layout kann von einem übergeordneten 
ERP-System vorgegeben werden.

Folgende Markierungen oder Beschriftungen sind unter anderem 
möglich: 

• Gut/Schlecht Markierung über einen Körner
• Gut/Schlecht Markierung über Farbmarkiersystem 
• Laserbeschriftung der Seriennummer nach bestandener Prüfung
• Etikettendruck inkl. Prüfi nhalte und Seriennummer
• Typenschilddruck
• n.i.O. Etikettendruck
• Etikettendruck für die Verpackungskartonage
 …

KEY-FACTS

• Einbettung in das Industrie 4.0 Umfeld
• Freie Konfi guration der zu scannenden Informationen
• Freie Konfi guration zusätzlich zu speichernder Auftragsdaten
• Speicherung der Rückverfolgungsdaten 
 - in der Prüfergebnisdatenbank des Prüfgeräts
 - in einem ERP- oder MES-System
• Rückverfolgbarkeit ohne ein zusätzliches IT-System
 - Suche nach den gespeicherten Informationen
 - Ermittlung der betroffenen Produkte

1D/2D1D/2D

KundeProduktion MTC3

Markieren und Beschriften

KEY-FACTS

• Dauerhaft und beständig
• Kontraststark
• Verschleißfrei
• Keine Verbrauchsmaterialien

Die Laserbeschriftung ist extrem beständig und ermöglicht eine 
dauerhafte Beschriftung nahezu aller Materialien. Durch den Laser 
erfolgt eine Farbveränderung des Materials, wobei unerwünschte 
Oberfl ächenveränderungen ausbleiben.

Thermotransfer-Etikettendrucker dienen zum Kennzeichnen des 
Prüfobjekts nach einer bestandenen Prüfung. Der Drucker erstellt 
Etiketten, die z.B. als Typenschild auf dem Produkt angebracht 
werden. 

Der Drucker wird zusammen mit einem Etikett-Design-Programm 
geliefert. Diese Software ermöglicht individuelles Design. Dazu 
werden Platzhalter vorgesehen, in die das Prüfgerät nach Ablauf 
der Prüfung die gewünschten Variablen automatisch einsetzt.

Laserbeschriftung

Etikettendruck

KEY-FACTS

• Universell einsetzbar durch eine Vielzahl erhältlicher 
 Etikettenmaterialien
• Sehr einfache Integration in den Prüfprozess möglich
• Einfache Bedienung
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Prüfmethodenumschaltung und 
Mechatronik
Die Prüftechnik aus dem Hause SCHLEICH hat sich im täglichen 
Gebrauch bereits tausendfach bewährt. Sie zählt zu den zuverläs-
sigsten Produkten auf dem Markt und bietet einen hohen Nutzwert 
durch eine herausragende Performance und Genauigkeit. 

Um Zeit zu sparen, können alle Anschlüsse des Prüfl ings mit Hilfe 
eines Kontaktieradapters angeschlossen werden. Anschließend 
führt das Prüfgerät die vorgesehenen Prüfungen vollautomatisch 
durch, ohne dass manuell eingegriffen werden muss. Das wird durch 
die SCHLEICH-typische automatische Prüfmethodenumschaltung 
realisiert.

Bei Prüfobjekten mit mehreren Anschlüssen ist es wirtschaftlicher, 
alle Anschlüsse des Prüfl ings sofort mit dem Prüfgerät zu verbin-
den. Das Prüfgerät führt dann sämtliche Prüfungen vollautomatisch 
zwischen allen Anschlusspunkten durch. Dieses Vorgehen verringert 
die notwendige Taktrate und damit die Kosten für eine Prüfung. Die 
Umschaltung zwischen den verschiedenen Anschlüssen realisieren 
wir durch fl exible Umschaltmatrixen.

Um die notwendige Zeit für das Anschließen eines Prüfl ings mit 
vielen Anschlüssen gering zu halten, realisieren wir häufi g 
gewünschte Doppel- oder Mehrstationsanlagen. In einer Station 
wird be- und entladen und zeitgleich dazu wird in den anderen 
Stationen geprüft. Auf diese Art lassen sich auch bei komplexen 
und umfangreicheren Prüfungen sehr wirtschaftliche Ergebnisse 
erzielen.

Wir bieten für nahezu jede Aufgabe die passende Relaismatrix. 
Matrixen unterscheiden sich durch die Anzahl der Anschlüsse 
und die Höhe der zu schaltenden Prüfspannung. Eine Matrix muss 
6000 V genauso sicher schalten und zuverlässig trennen wie 
Millivoltsignale. Genau dafür haben unsere Ingenieure die Matrixen 
entwickelt. Matrixen sind für Zwei- und Vierleiterapplikationen 
ausgelegt. Sie lassen sich aneinanderreihen, um die Zahl der 
Anschlüsse beliebig zu erhöhen. Matrixen mit mehr als 100 An-
schlusspunkten sind keine Seltenheit. Für Matrixen gilt das gleiche 
wie für Prüfmethodenumschaltungen: Es wird nur beste Qualität 
eingesetzt.

Matrixen

Neben der Hardware bietet auch die Software eine enorme 
Flexibilität. Dank der integrierten Scriptbefehle können Sie zusätzlich 
SPS-Funktionalitäten im Tester realisieren. Sie können Eingänge 
abfragen, Ausgänge setzen und logische Verknüpfungen erstellen – 
genau wie bei einer SPS. 

Der wirtschaftliche Vorteil liegt in der direkten Steuerung mechatro-
nischer Funktionsabläufe. Sie können Ventile schalten, Endschalter 
abfragen, Messwerte selber auswerten und vieles mehr. Das
Prüfgerät ist also in der Lage, vor, während und nach dem Prüfen, 
zusätzliche funktionelle Abläufe zu erzeugen. Das ist perfekt für 
eigene Prüfaufbauten oder auch für die Integration in eine 
automatische Fertigung.

Mechatronik | Scriptsteuerung1 .......... X

1 .......... X

Adapter 1

Prüfstation 1

Adapter X

Prüfstation X

Matrix

Prüfmethodenumschaltung

Mehrstationenumschaltung

Ω

Widerstand

KV
mA
GΩ

Hochspannung MechatronikTeilentladungStoßspannung
Passend zu Art und Umfang der Prüfmethoden, bieten wir eine 
Vielzahl von Umschaltungen. Diese gewährleisten den schnellen 
und automatischen Wechsel zwischen den unterschiedlichen 
Prüfmethoden. Weil die Spannungsunterschiede zwischen den 
Prüfmethoden sehr hoch sein können, steht die Sicherheit bei 
Umschaltungen an erster Stelle. Eine Widerstandsprüfung mit 3 V 
wird genauso zuverlässig wie eine Hochspannungsprüfung mit 
6000 V auf den Prüfl ing geschaltet, zum Schutz Ihres Mitarbeiters 
und des Prüfl ings. Und zwar ohne Kompromisse! Deshalb verwenden 
wir für Umschaltungen und Matrixen nur zig-tausendfach bewährte, 
hochwertige Bauteile aus eigener Produktion oder von namhaften 
Herstellern.

Prüfmethodenumschaltung

mΩ

KV
GΩ

KV
mA
GΩ

Ω

Statt zwei oder mehr Prüfgeräte einzusetzen, können Stations-
umschaltungen eine wirtschaftliche Alternative darstellen, an die 
wir ebenso höchste Sicherheitsansprüche stellen. Zeitgleich zur 
laufenden Prüfung in der einen Station wird die andere Station 
ent- oder beladen. Dabei berührt der Bediener zwangsläufi g die 
Klemmen und Anschlussleitungen. Eine elektrische Gefährdung ist 
durch die Berührung von Klemme und Anschlussleitung möglich. 
Deshalb sind die Messleitungen zu den Stationen, in denen gerade 
keine Prüfung stattfi ndet, sicher zu trennen. Darüber hinaus emp-
fi ehlt es sich noch, die Anschlüsse zum Prüfl ing zusätzlich zu erden.

Stationsumschaltung
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Die Stoßspannungsprüfung
Dank der ausgezeichneten Auswertemethoden bleiben dem 
MTC3 selbst kleinste Fehler nicht verborgen. Die kombinierbaren 
Auswertemethoden, ermöglichen eine detaillierte und sehr genaue 
Fehleranalyse. Dadurch werden Fehlinterpretationen auf ein 
Minimum reduziert. 
 
Die Parametrierung auf die auszuwertenden Signale erfolgt nahe-
zu vollautomatisch. Das Prüfgerät wählt selbständig die für das 
Signal günstigsten Einstellungen, um die maximale Empfi ndlichkeit 

zu erreichen. Zusätzlich verfügt das MTC3 über eine automatische 
Spannungskorrektur. Die Prüfspannung wird in Abhängigkeit vom 
jeweiligen Prüfobjekt immer optimal eingeregelt. Diese Funktionen 
erleichtern die Fehlerdiagnose erheblich und ermöglichen eine 
fundierte Aussage über das Prüfobjekt. 
 
Die Bewertung basiert auf einem zuvor eingespeicherten Referenz-
signal oder auf einem automatischen Vergleich aller drei Phasen 
untereinander.

Das Toleranzband gehört zu den einfacheren 
Auswerteverfahren, bei dem eine Hüllkurve 
um das Signal gelegt wird. Die Stoßwelle 
muss sich innerhalb eines defi nierten Tole-
ranzbandes befi nden.

Aus dem Signal der Stoßspannungsprüfung 
wird die Induktivität berechnet. Das Ergeb-
nis wird in „H“ angegeben.

Die Fehlerfl äche ist die Differenzfl äche 
zwischen zwei Signalen (Stoßwellen). 
Der Flächenunterschied zwischen der 
Referenzstoßwelle und der aktuell gemes-
senen Stoßwelle wird automatisch ermittelt 
und die Abweichung in % angezeigt.

Bei der Peak-to-Peak-Methode wird die 
Prüfspannung schrittweise erhöht. Kommt 
es von einem Schritt zum anderen zu einer 
erhöhten Abweichung, wird die Prüfung 
beendet. Die Abweichung von Schritt zu 
Schritt wird dabei in % angezeigt.

Die Flächendifferenz ist die Subtraktion der 
einzelnen Flächen unterhalb der beiden 
Stoßwellen. Das Ergebnis führt zu einer 
prozentualen Abweichung im Vergleich zur 
Referenzfl äche.

Die Verwandtschaft zwischen der Refe-
renzstoßwelle und der aktuell gemessenen 
Stoßwelle wird automatisch ermittelt und 
der Unterschied in % angezeigt.

Der Frequenzunterschied zwischen der 
Referenzstoßwelle und der aktuell gemes-
senen Stoßwelle wird automatisch ermittelt 
und die Abweichung in % angezeigt.

Der Unterschied im Dämpfungsverlauf 
zwischen der Referenzstoßwelle und der 
aktuell gemessenen Stoßwelle wird auto-
matisch ermittelt und die Abweichung in % 
angezeigt.

Toleranzband

Induktivität | mH

Fehlerfl äche | EAR

Peak-to-Peak

Flächendifferenz Korrelation (SCHLEICH-Patent) Frequenz Dämpfung

 Prüfspannung max. 6, 12 oder 15 kV
 12 Joule Stoßenergie
 Anstiegszeit ab 100 ns
 Patentiertes Auswerteverfahren
 Bipolarer Stoßimpuls

Beim Phasenvergleich werden alle drei 
Phasen eines Motors automatisch mitein-
ander verglichen und in einem Diagramm 
angezeigt. Auf diese Weise lässt sich die 
Symmetrie direkt feststellen und bewerten. 
Dieses Verfahren wird in der Regel im 
Motorreparaturbereich eingesetzt.

Der Vergleich zu einer Referenz ist dann 
möglich, wenn zuvor ein gutes Prüfobjekt 
hinterlegt wurde. Dieses Verfahren wird 
typischerweise in der Produktion eingesetzt.

Phasenvergleich Referenzvergleich
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Die Teilentladungsprüfung (TE) dient zum Auffi nden von Qualitäts-
mängeln an Wicklungen, die mit der herkömmlichen Hochspan-
nungs- oder auch der Stoßspannungsprüfung alleine nicht erkennbar 
sind. 
Obwohl noch kein totaler Durchschlag in der Isolation stattfi ndet, 
zeigen Teile der Isolation aber schon partielle Durchschläge. Diese 
Teilentladung gilt es zu messen. 

Zur Erfassung der Teilentladung dient eine TE-Antenne oder ein in 
die Prüfl eitungen integrierter TE-Messkoppler. Die restliche Teilent-
ladungsmesstechnik ist im MTC3 integriert. 
Die hochfrequente Mess- und Filtertechnik macht das Prüfsystem 
extrem stabil gegen Störungen. Die Teilentladungsprüfung ist daher 
für den Einsatz in der Fertigung bestens geeignet. 

Die TE-Prüfung an einer Statorwicklung erfolgt mit einer robusten 
Messantenne.
Zur TE-Prüfung an einem vollständig geschlossenen Motor kommt 
ein spezieller Leitungskoppler zum Einsatz. Beide Messvarianten 
lassen sich einzeln, zusammen oder in Kombination verwenden.

Schnelle Spannungsanstiege können bei langen Leitungslängen 
zu Spannungsspitzen führen. Diese Spannungsspitzen entstehen 
typischerweise, wenn ein Umrichter einen Motor über eine 
längere Zuleitung betreibt. Genau dieser Effekt kann mit dem 
MTC3 in Kombination mit der Stoßspannungsprüfung simuliert 
und präzise gemessen werden. 

Dazu bieten wir ergänzend den SCHLEICH-VoltageAnalyzer an. Er 
ermöglicht die hochgenaue Spannungsmessung direkt am Prüf-

objekt. Bei der Teilentladungsprüfung kann so die Einsetzspannung 
exakt bestimmt werden. 
 
Pro Phase werden dabei folgende Werte ermittelt:

• Spitzenwert
• Spitze-Spitzewert
• Anstiegszeit des Stoßimpulses

Die Prüfung erfolgt vollautomatisch an allen drei Phasen und wird 
so in den normalen Prüfablauf integriert.  Pro Phase werden dabei 
folgende Werte ermittelt:

• PDIV (Einsetzspannung)
• PDEV (Aussetzspannung)
• RPDIV (repetierende Einsetzspannung)
• RPDEV (repetierende Aussetzspannung)

Hochgenaue Spannungsmessung

Normkonforme Teilentladungsprüfung nach IEC 61934

KEY-FACTS

• Bestimmung der Einsetz- und Aussetzspannung nach IEC 61934
•  Sehr hohe Reproduzierbarkeit dank spezieller Filtertechnik
•  Spezielle Koppeltechnik zur Messung komplett montierter 
 Motoren
•  Extrem störfest durch spezielle, hochfrequente Filtertechnik
•  Keine Abschirmung des Prüfbereichs erforderlich
•  Teilentladungsprüfung 6, 12 oder 15 KV – abhängig von der 
 Stoßspannung
•  Anstiegszeit ab 100 ns möglich  
•  Qualifi zierung von Kupferlackdrähten (twisted pair), 
 Lackisolation und Tränkverfahren

Die Teilentladungsmessung an einer offenen Statorwicklung 
erfolgt durch eine Messantenne, welche in das Prüfobjekt oder in 
die direkte Nähe des Prüfobjekts gelegt wird. Es ist von großem 
Vorteil, dass die Antenne keinerlei Richtwirkung hat.

Teilentladungsprüfung an einer offenen Statorwicklung

Die Messung an einem vollständig montierten Motor kann nicht über 
eine Antenne erfolgen, da die hochfrequenten Signale durch das 
geschlossene Motorgehäuse abgeschirmt werden. In diesen Fällen 
erfolgt die Messung mit einem speziellen Koppler, welcher in die 
Messleitung eingeschleift wird. 

Teilentladungsprüfung an einem montierten Motor

Stoßspannungsimpuls mit 150 ns Anstiegszeit und TE-Effekten

Stoßspannungsimpuls mit Überschwinger

Normkonformer Prüfablauf nach IEC 61934

Stoßspannungsimpuls ohne Überschwinger

Die Teilentladungsprüfung
bei Stoßspannung nach IEC 61934 und DIN 60034-18-41

hochfrequentes 
Gigahertz TE-Signal

Microwellen-
Antenne

Stoßspannung Teilentladung

TE-Signal Stromimpuls

TE-Koppler

Stoßspannung Teilentladung
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Die Hochspannungsprüfung AC

Die Hochspannungsprüfung AC (Wechselspannung) dient zur 
Überprüfung der elektrischen Isolationsfähigkeit und Spannungs-
festigkeit von Luft- und Kriechstrecken an den Wickelgütern gemäß 
den geltenden nationalen und internationalen Bestimmungen. Das 
Isoliersystem zwischen den Motorphasen und dem Blechpaket, ist 
dabei primär von Bedeutung. 
 
Die Prüfspannung wird vom MTC3 automatisch auf die gewünschten 
Prüfanschlüsse geschaltet. Es sind die selben Prüfanschlüsse, die 
auch von anderen Prüfmethoden genutzt werden. Die Umschaltung 
erfolgt vollautomatisch im Prüfgerät. Ein manuelles Umklemmen der 
Prüfanschlüsse während der laufenden Prüfung ist deshalb nicht 
erforderlich. 

Die Höhe der Prüfspannung, der maximal zulässige Strom und 
weitere Prüfparameter sind alle frei programmierbar.

KEY-FACTS

• Hochspannung 6 kV AC
•  Prüfstrom bis max. 500 mA
•  Elektronische Hochspannungseinstellung
•  Einstellbare Schnellabschaltung
•  Frei einstellbare Rampen
•  Anlegekontrolle über Mindeststrom
•  Kabelbruchüberwachung in Vierleitertechnik

Die Teilentladungsprüfung (TE) dient zur Überprüfung der Qualität 
von Wickelgütern. Die Prüfung erfolgt in Verbindung mit der Hoch-
spannungsprüfung AC. Ziel der Prüfung ist es, die Qualitätsmängel 
an Wicklungen aufzudecken, die mit der herkömmlichen Hoch-
spannungsprüfung nicht erkennbar sind. Dabei handelt es sich 
beispielsweise um folgende Fehler:
 
• Kupferlackdraht liegt am Blechpaket an 
 (am Wickelkopf oder in der Nut)
• Fehlender oder mangelhafter Phasentrenner
•  Fehlende oder mangelhafte Nutenisolation
• Fehlerhafter Tränkprozess (Einschluss von Luftblasen)

Die Bewertung des Isoliersystems wird erheblich vereinfacht, weil 
die Prüfung in Kombination mit der Hochspannungsprüfung AC 
vollautomatisch erfolgt. Ebenfalls ist die Messung der Einsetz- und 
Aussetzspannung (PDIV & PDEV) vollautomatisch im Produktions-
betrieb möglich. 

Das MTC3 durchfährt dabei ein Spannungsrampenprofi l, bei der die 
Prüfspannung schrittweise erhöht wird. Sobald Teilentladungen auf-
treten, wird diese Spannung als PDIV (Einsetzspannung) gespeichert.
Das Prüfprogramm verringert daraufhin die Spannung, bis die Teil-
entladung vollständig verschwindet. Diese Spannung wird als PDEV 
(Aussetzspannung) ermittelt und ebenfalls gespeichert. 

Damit die Prüfung in der Fertigung möglichst schnell erfolgt, kann 
die Intensität der Teilentladung auch bei einer festen Prüfspannung 
bestimmt werden. So wird sehr schnell zwischen „gut“ und 
„schlecht“ unterschieden. 

U

t

U

t

U

t

Prüfung mit oder ohne Spannungsrampenprofi l

Die Teilentladungsprüfung
bei Hochspannung AC 

KEY-FACTS

• Automatische Ein- und Aussetzspannungsmessung
•  Erkennung von Qualitätsproblemen
•  Auswertung in mV oder pC
•  Vollautomatische Auswertung und Bewertung

Langzeit-Teilentladungsmessung

Folgende Isolierstrecken lassen sich vollautomatisch prüfen:

• Alle Phasen gegen Blechpaket
• Einzelne Phasen gegen das Blechpaket 
 (nur bei einer unverschalteten Maschine möglich)
• Phase gegen Phase 
 (nur bei einer unverschalteten Maschine möglich)
• Temperatürfühler gegen Wicklung
• Temperaturfühler gegen Blechpaket
• Automatisches Schalten von Brücken zwischen den 
 Temperaturfühlerleitungen
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Die Widerstandsprüfung Die Drehfeldprüfung
Die Widerstandsprüfung ermöglicht es, die Phasenwiderstände der 
Wicklung vollautomatisch zu prüfen. 

Die Prüfung wird vom MTC3 automatisch auf die gewünschten 
Prüfanschlüsse geschaltet. Es sind die selben Prüfanschlüsse, die 
auch von anderen Prüfmethoden genutzt werden. Die Umschaltung 
erfolgt vollautomatisch im Prüfgerät. Ein manuelles Umklemmen der 
Prüfanschlüsse während der laufenden Prüfung ist deshalb nicht 
erforderlich.

Die Auswertung basiert auf einer Sollwertvorgabe oder der 
Bestimmung der Symmetrie (Streubreite) aller drei Phasen unter-
einander.

Mit Hilfe der Drehrichtungsprüfung kann das Drehfeld eines Stators  
gemessen und bewertet werden. Die Prüfung erfolgt berührungslos 
mit einer Drehfeldsonde, die in den Stator hineingelegt oder an einer 
Prüfl ingsaufnahme montiert wird. 

Erzeugt wird das Drehfeld über ein zugeschaltetes strombegrenztes 
Kleinspannungsdrehfeld, das die 3-phasige Versorgung des Motors 
simuliert. Durch diese Prüfung lassen sich Verschaltungsfehler in der 
Produktion bereits vor der Montage des Motors feststellen. 

Unverschaltete Statoren können automatisch als Stern oder als 
Dreieck verschaltet werden.  Damit kann nahezu jede Art von Stator 
mit dem MTC3 geprüft und bewertet werden. 

Die Temperaturkompensation korrigiert die Einfl üsse der Wicklungs-
temperatur auf das Messergebnis. Die Wicklungstemperatur wird 
dazu mit Hilfe eines Raumtemperaturfühlers, eines Strahlungs-
pyrometers oder mit Hilfe des in der Wicklung eingewickelten 
Temperaturwächters ermittelt. 

Die gemessenen Widerstandswerte werden automatisch auf eine 
frei einstellbare Basistemperatur kompensiert.

Widerstandsprüfung an einer 3-phasigen Maschine
• automatische Prüfung aller drei Phasenwiderstände
• Ermittlung der Streubreite

Strahlungspyrometer 

KEY-FACTS

• Hochgenaue Widerstandsmessung in 4-Leitertechnik
•  Automatische Aufschaltung auf den Prüfl ing
•  Vollautomatische Widerstandsprüfung
•  Automatische Gut-/Schlecht Bewertung
•  Feste Sollwertvorgabe möglich
•  Temperaturfühlerprüfung 
 (PTC, NTC, PT100, PT1000, KTY83, KTY84…)
• Raumtemperaturkompensation mittels
 - Raumtemperaturfühler
 - Strahlungspyrometer
 - Thermo-Kamera
 - Temperaturfühler, der zum Schutz des Motors mit in die 
  Wicklung eingefügt ist

KEY-FACTS

• Berührungslose Drehfeldprüfung
•  Vollautomatische Aufschaltung und Verschaltung 
•  Verschleiß- und Wartungsfrei
•  Kurzschlusssicher
• Auch für Einphasenmotoren geeignet

25 x 30 x 55 mm (B x H x T) 26 x 20 x 162 mm (B x H x T) 16 mm Ø

Standard Drehfeldsonden

Lose Drehfeldsonde zur Platzierung im Stator Verstellbare Drehfeldsonde am Prisma montiert

Temperaturkompensation
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Die Isolationswiderstandsprüfung
Die Isolationswiderstandsprüfung ist speziell zur Prüfung von 
Wickelgütern ausgelegt und gehört zur Serienausstattung des MTC3. 
Während der Prüfung wird die Prüfspannung vom MTC3 automatisch 
auf die gewünschten Prüfanschlüsse geschaltet. Es sind die selben 
Prüfanschlüsse, die auch von den anderen Prüfmethoden genutzt 
werden. Die Umschaltung erfolgt vollautomatisch im Prüfgerät. Ein  
manuelles Umklemmen der Prüfanschlüsse während der laufenden 
Prüfung ist deshalb nicht erforderlich. 

Die Höhe der Prüfspannung, der maximal zulässige Strom und 
weitere Testparameter sind frei programmierbar.

Folgende Isolierstrecken lassen sich vollautomatisch prüfen:

• Alle Phasen gegen Blechpaket
• Einzelne Phasen gegen das Blechpaket 
 (nur bei einer unverschalteten Maschine möglich)
• Phase gegen Phase 
 (nur bei einer unverschalteten Maschine möglich)
• Temperatürfühler gegen Wicklung
• Temperaturfühler gegen Blechpaket
• Setzen von Brücken an Temperaturfühlern

KEY-FACTS

• Einstellbare Mindeststromüberwachung (Anlegekontrolle)
•  Mit Spannungsrampe
•  Vollautomatischer oder manueller Ablauf
•  Automatische Entladung am Ende der Prüfung
•  Auswählbare Darstellungsvarianten:
 - Spannung und Strom
 - Widerstand und Strom
 - Widerstand und Spannung

 Hochspannung DC
 PI | DAR
 bis 100 GΩ

•  Prüfzeit einstellbar •  Rampe und Prüfzeit einstellbar Einstellbare Stufenspannung: 
• Prüfzeit pro Stufe
• fi nale Prüfzeit auf letzter Stufe
• Spannungsschrittweite pro Stufe
• Startspannung der ersten Stufe

• Protokollierung der Messung alle 60 s
• die ersten zwei Messungen werden im Intervall von 30 s 
 aufgezeichnet

Isolationswiderstandsprüfung Isolationswiderstandsprüfung mit Rampe Stufenspannungsprüfung PI | DAR Prüfung

PI

DAR
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Technische Daten

Prüfmethoden

Die Prüfung erfolgt mit elektronisch stabilisierter Prüfspannung. 
Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen.

Stoßspannung

Prüfspannung max.  max. 6, 12 oder 15 kV – abhängig vom gewähltem Gerät

Stoßkapazität  100 nF, optional 200 nF

Impulsanstiegszeit 100 bis 500 ns gemäß IEEE Std 522-2004 & DIN EN 60034-18-41 (schnellere Anstiegszeit auf Anfrage)

Auswertungen  neben unserem bewährten und patentierten Korrelationsverfahren sind noch 6 weitere Auswerteverfahren 

 im Prüfgerät enthalten: EAR, Toleranzband, peak to peak…

Anzeige der Abweichung  in %

Vorgabe der zulässigen Abweichung in %

Vergleich  Phasenvergleich zwischen den Phasen oder Vergleich zu einem Referenzstator

Symmetriebeurteilung  ja – zwischen den 3 Phasen

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

Prüfspannung 6 kV  12 kV  15 kV

Joule 1,8 J  7,2 J  11,25 J

Stoßstrom 800 A  1000 A  1000 A

Kondensator 100 nF  100 nF  100 nF

Stoßspannung

Die Prüfung erfolgt mit elektronisch stabilisierter Prüfspannung. 
Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen.

Teilentladung bei Stoßspannung

Prüfspannung  max. 6, 12 oder 15 kV – abhängig von der max. Stoßspannung

TE-Detektor  Hochfrequenzantenne oder Koppelmodul (optional)

Frequenzbereich Gigahertz

Ein- Aussetzspannung  Automatisches normkonformes Auswerteverfahren!

Impulsanstiegszeit  100-500 ns gemäß IEEE Std 522-2004 & DIN EN 60034-18-41 (schnellere Anstiegszeit auf Anfrage)

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

Teilentladung

Widerstand

Messbereich  <1 mΩ bis 100 KΩ – sehr hohe Genauigkeit

Widerstandsprüfung  in Vierleitertechnik

Streubreitebeurteilung  ja – zwischen den 3 Phasenwiderständen

Temperaturfühlerprüfung ja

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

Temperaturkompensation ja

Ω

Widerstand

Die Überprüfung der Isolation erfolgt mit elektronisch geregelter, konstanter Hochspannung. Während der Prüfung darf der 
Prüfstrom einen vorgegebenen Maximalwert nicht überschreiten. Falls der Strom über den Maximalwert steigt, wird die Prüfung 
automatisch abgebrochen. Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen

Hochspannung DC

Prüfspannung  max. 6, 12 oder 15 kV DC – abhängig von der max. Stoßspannung

Strom  max. 3 mA - sicherheitsstrombegrenzt

Prüfdauer 0,1 bis 999 s

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

KV
mA
GΩ

Hochspannung
DC

Die Überprüfung der Isolation erfolgt mit elektronisch geregelter, konstanter Prüfspannung. Aus der anliegenden Spannung und 
dem fl ießenden Strom errechnet das Prüfgerät den Isolationswiderstand. Dieser darf nicht unter einem, in den Normen defi nierten 
Minimalwiderstand liegen. Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen.

Isolationswiderstand

Prüfspannung  max. 6, 12 oder 15 kV DC – abhängig von der max. Stoßspannung

Strom  max. 3 mA - sicherheitsstrombegrenzt

Messbereich  1 MΩ bis 100 GΩ

Aufl ösung  0,001 µA

Schnellabschaltung  einstellbar

Mindeststromüberwachung ja, zur Anlegekontrolle

Restwelligkeit  < 0,01 %

Prüfdauer 0,1 bis 999 s

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

Temperaturkompensation ja

KV
GΩ

Isolations-
widerstand

Die Überprüfung der Isolation erfolgt mit elektronisch oder analog geregelter, konstanter Hochspannung. Während der Prüfung 
darf der Prüfstrom einen vorgegebenen Maximalwert nicht überschreiten. Falls der Strom den Maximalwert übersteigt, wird die 
Prüfung automatisch abgebrochen. Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen.

Hochspannung AC

Prüfspannung   max. 6 kV AC

Strom  max. 500 mA

Messbereich  0,1 bis 500 mA

Leistung > 500 VA im Kurzschlussfall – gemäß VDE Vorschrift

Schnellabschaltung  einstellbar

Mindeststromüberwachung ja, zur Anlegekontrolle

Prüfdauer 0,1 bis 999 s

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

KV
mA
A

Hochspannung
AC

Die Teilentladungsprüfung dient zur Überprüfung der Qualität von Wickelgütern. Die Prüfung erfolgt in Verbindung mit der 
Hochspannungsprüfung AC. Ziel der Prüfung ist es Qualitätsmängel an Wicklungen aufzudecken, die mit der herkömmlichen 
Hochspannungsprüfung alleine nicht erkennbar sind. Nach Ablauf der Prüfung wird das Prüfobjekt automatisch entladen.

Teilentladung bei Hochspannung AC

Prüfspannung  max. 6 kV AC

TE-Detektor  kapazitive Auskopplung

Ein- Aussetzspannung ja – vollautomatische Messung

Auswertung in mV oder optional pC

Umschaltung  automatisch zwischen den integrierten Prüfmethoden und den Prüfanschlüssen

Teilentladung
HV AC
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Vertriebs- und Servicecenter

Produktion, Verwaltung & Vertriebszentrale Deutschland

Vertriebs- und Servicecenter

Vertriebscenter

Unser Service kennt keine Grenzen.
Wo auch immer Sie arbeiten, wir sind für Sie da.

Eine erstklassige Kundenbetreuung steht bei uns im Vordergrund. 
Von der umfassenden Beratung im Vorfeld, über Schulungen bis hin 
zum After-Sales-Service: Wir stehen Ihnen während des gesamten 
Prozesses zur Seite. 

Damit Sie die Funktionsvielfalt unserer Prüfgeräte voll ausschöpfen 
können, vermitteln Ihnen unsere Techniker in speziell abgestimmten 
Trainingseinheiten das notwendige Wissen. Bei Fragen oder 
Störungen bietet unser technischer Support telefonisch, online 
oder vor Ort rasche und kompetente Unterstützung. Regelmäßige 
Software-Updates und Erweiterungen stellen sicher, dass Sie immer 
mit der aktuellsten Prüfsoftware arbeiten.
Die periodische Kalibrierung der Prüfmittel ist eine essentielle 
Voraussetzung für die Qualitätssicherung. Wir kalibrieren Ihre 
Prüfmittel normgerecht – bei Ihnen vor Ort oder via Fernwartung. 
Unsere Kalibrierstandards sind selbstverständlich auf nationale und 
internationale Normen rückführbar.

Unsere Servicecenter unterstützen Sie weltweit – 
engagiert, kompetent und zuverlässig.

Wo SCHLEICH drauf steht…
…ist Made in Germany drin.

Umfangreiche Fertigungseinrichtungen ermöglichen, dass nahezu 
sämtliche Komponenten der Prüfgeräte am Unternehmensstandort in 
Hemer für Sie konstruiert und hergestellt werden können.

Unsere Mess- und Elektronikkarten z. B. produzieren wir in sehr 
zuverlässiger und hochmoderner In-Line-SMD-Bestückungstechnik, 
die eine stabile Qualität unserer Endprodukte gewährleistet. 

In unseren Prüfgeräten arbeiten moderne High-End-Prozessoren, 
die die Messaufgaben schnell, präzise und zuverlässig erledigen. 
Auch die vielfältigsten Zubehörkomponenten wie Prüfhauben, 
Kontaktierungen, Werkstückträger mit Prüfl ingsaufnahmen oder 
Robotergreifer sowie komplette Fertigungslinien konstruieren und 
fertigen wir dank unseres modernen CNC-Maschinenparks selbst.

Was auch immer Sie prüfen wollen…
…SCHLEICH hat die Lösung!

SCHLEICH ist führender Systemanbieter im Bereich der Motoren- 
und Wicklungsprüftechnik. Wir stellen Ihnen mit unserer großen 
Produktpalette Prüfgeräte, Prüfsysteme und komplette Fertigungs-
linien für nahezu jede elektrische Prüfaufgabe bereit.

Jahrzehntelange Erfahrung, Kunden zuhören und ihre Wünsche 
aufnehmen, mit technischer Kreativität auch individuellen Aufgaben 
begegnen und diese in einem Team aus qualifi zierten Entwicklern 
und Konstrukteuren umsetzen – das sind unsere Stärken. 

Jeder einzelne unserer über 120 Mitarbeiter arbeitet täglich 
leidenschaftlich daran, den hohen Qualitätsstandard unserer 
Prüfgeräte zu garantieren und zu optimieren. Unsere Kunden, der 
Vertrieb, unsere vielen motivierten Ingenieure und Produktions-
mitarbeiter, alle gemeinsam unterstützen den Innovationsprozess 
durch unendliche Neugier, Ideen und Optimierungsvorschläge.

und Konstrukteuren umsetzen – das sind unsere Stärken. 



Erwarten Sie mehr!

SCHLEICH GmbH
An der Schleuse 11
58675 Hemer | Germany
Telefon +49 (0) 2372 9498-9498
Telefax +49 (0) 2372 9948-99
info@schleich.com
www.schleich.com

 Expect more.

Was immer Sie prüfen wollen, SCHLEICH hat die Lösung! Die SCHLEICH GmbH ist ein führender Lösungsanbieter in den Bereichen der 
elektrischen Sicherheits- und Funktionsprüftechnik sowie der Motoren- und Wicklungsprüftechnik. Vor mehr als 50 Jahren gegründet, ist 
das inhabergeführte Unternehmen mit seinen Geräten und Dienstleistungen mittlerweile in über 40 Ländern der Welt präsent. 
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www.abstrakt-werbung.de

Elektromotoren- und Wicklungsprüfgeräte

Sicherheits- und Funktionsprüfgeräte

Certifi ed Quality Management ISO 9001


