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Multiple Mehrstellenmessgerate
Rotierende simultane Messwerterfassung
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Das Priufverfahren i
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Die Rotationsmessung fihrt die Prifung von WerkstU-
cken wahrend einer kontinuierlichen Drehbewegung
um 360° durch. Radial angeordnete Messschlitten mit
je einem Messwertgeber werden gegen das Werksttick
angestellt.

P

Die Achsen der einzelnen Geometrieelemente des
Werkstlicks konnen bestimmt und zueinander verrech-
net werden.

Durch die Anordnung von mehreren verschiedenen
Messschlitten, mit je einem Messwertaufnehmer und
einem zentralen Drehgeber, sind verschiedene Mess-
aufgaben gleichzeitig, wahrend nur einer Umdrehung,
simultan ausfihrbar. Die Verarbeitung aller Daten in
Echtzeit, wird durch die hauseigene MEG 32 Messelekt-
ronik sichergestellt.

Messschlitten zur
Durchfthrung einer
Zweiflankenwalzpri-
fung

Es gibt drei Arten von Messschlitten, die beliebig auf
einem Gerat kombinierbar sind.

Messschlitten mit
Abrollrad fir Passver-
zahnungen

Messschlitten mit
Messschneide fur

Durchmesser
Was wir lhnen bieten:
Kundenspezifisches Design: —\\\G) Hauseigene Software:
_—@ Optimale Anpassung an lhre Schneller Support bei Fragen
Anforderungen = und Problemen
l, Fir die Fertigung geeignet: (o] Service:
Hochste Prazision unter Von unseren FRENCO
schwierigsten Bedingungen \/ Spezialisten durchgefihrt
. (] 0 Ausgereiftes Know-how: Retrofit:
-O- Spezielle Kalibriernormale, Mechanisches und
o\ fs verschleiRarme Konstruktion, elektronisches Upgrade von
- Temperaturkompensation dlteren Geraten




Eigenschaften und Einsatzgebiete

e Schnelle Erfassung der Verzahnungsmerkmale MaR, Rundlauf, Rundheit und Teilung moglich

o Zweiflankenwalzprifung fur Zylinderrader

e Abrollprifung mit Messrollen an Passverzahnungen

e Messzeit ca. 20 Sekunden simultan an allen Messstellen

e Automatischer Schlitten und Reitstock

e Ermittlung von Lageabweichungen an Verzahnungen, Durchmessern und Flachen

e Automatisierung ermoglicht eine 100%-Priifung

e Hochste Prazision durch Substitutionsverfahren (Kalibrierung an einem Einstellmeister)

e Sehrrobuste Bauweise, geeignet flr den Fertigungseinsatz direkt neben der Werkzeugmaschine

e Bindeglied zwischen Produktion und Messraum

e Frei programmierbares System mit sehr leistungsfahiger Auswertesoftware

e Dokumentation der Messergebnisse flr die Prozessiiberwachung mit verschiedenen Schnittstellen:
QS-Stat ® Transferformat, csv®-Format, pdf®-Format etc.

e Kundenspezifische Anpassungen bei Mechanik und Software

e Automatisierbar

Zweiflankenwalzprifung von Passverzahnungen
Laufverzahnungen
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Multiples Mehrstellenmessgerat fur Wellen

Werkstiicke:

Merkmale:

Messzeit:

Losung:

Software:

Besonderheiten:

Optionen:

Wellen

Rundlauf an Passverzahnung und Lagersitzen
Maf Uber Rollen

Kleiner 30 Sekunden, Stichproben

Horizontales Messgerat

Messen der Passverzahnung mit FRENCO Abrollrad
Messen der Lagerstellen mit Messrollen
Beladevorrichtung fur schwere Werkstiicke
Aufspannung zwischen Spitzen

Bedienerfreundliche Software RMpro
Grafische Darstellung der Merkmale
Verrechnung der Achslage
Exzenterkorrektur moglich

Temperaturkompensation fir Werkstlck
und Messschlitten

Integration in Handling-Systeme maoglich
Software fur Qualitatsregelkreis

Technische Daten
Max. Teilelange

Max. Priflingdurchm.
Aufspannung
Kalibrierung

Lange x Breite x Hohe
Gewicht

750 mm

230 mm

zwischen Spitzen

Einstellmeister

2060 mm x 640 mm x 2050 mm
750 kg
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RM Vertikal

Werkstlicke: Hohlrader

Merkmale: Walzfehler Fi”
Walzrundlauf Fr”
Walzsprung fi”’
Rundlauf Fr
Rundheit Fr-e
Durchmesser @
ZweikugelmaR Mdk

Messzeit: je nach Bauteil, ca. 1 min

Software: Bedienerfreundliche Software RMpro
Grafische Darstellung der Merkmale
Verrechnung der Achslage
Exzenterkorrektur moglich

Besonderheiten: 3-Punkt-Spannsystem
Flexible Auslegemoglichkeiten

Technische Daten: MafRe: 220x210x 120 cm
Gewicht: 600 kg
Betriebsdruck: 5 bar

Optionen: Integration in Handling-Systeme moglich
Software fur Qualitatsregelkreis
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Automatische Messung von

Lenkritzeln

Universelles

Rotationsmessgerat
]

Werkstiicke: Lenkritzel

Merkmale: e Zweiflankenwalzabweichung Fi*’
e Zweiflankenwalzsprung fi”
o Zweiflankenwalzrundlauf Fr
e Malk Uber / zwischen Kugeln MdK
e Achsabstand Aa

Genauigkeit: Zweiflankenwalzabweichung Fi“ £0,0015 mm
Zweiflankenwalzsprung fi“ +0,0015 mm
Zweiflankenwaélzrundlauf Fr” £0,0015 mm
Mal tber / zwischen Kugeln MdK £0,0030 mm
Achsabstand Aa £0,0030 mm
Rundlauf Fr £0,0030 mm

Losung: Die Werkstlcke werden horizontal peumatisch zwischen
Spitzen gespannt.
Die Messung erfolgt danach vollautomatisch.

Software: e bedienerfreundliche Software RMpro
e grafische Darstellung der Merkmale
e umfangreiche Optionen, Datenexport, viele Sprachen

Technische Daten
Max. Teileldnge 750 mm

Max. Priuflingsdurchmesser 230 mm

Aufspannung zwischen Spitzen

Kalibrierung Einstellmeister

Lange x Breite x Hohe 2060 mm x 640 mm x 2050 mm
Gewicht 750 kg
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 — | Achslage I

Die Berechnung der Achslage der Welle kann durch Verknipfung der
Ergebnisse von ein bis drei Messstellen durchgefiihrt werden. Die ein-
zelnen Messungen konnen dann auch mit dieser ermittelten Achslage
korrigiert werden.

Toleranzbalken-Darstellung, Bewertungs-Darstellung, Rundlauf-Dia-
gramm, Planlauf-Diagramm, ZWP-Diagramme, Abrollrad-Diagramm.
Fiir das gesamte Werksttick ist eine Ubersicht verfiigbar.

Benutzerverwaltung N

R ST Integrierte Benutzerverwaltung mit benutzerkonfigurierbaren Grup-
frign | enanien| © reneorton penrechten.
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Sebalen o | | dsimonsran

Datenexport/ Systemvoraussetzungen | N

RO o Export der Daten im QS-Stat Format. Die Software bendtigt mindes-
Die Messwerte konnen auch gesondert betrachtet wer-  tens Windows 7 und die .NET Laufzeitumgebung Version 4.0.
den.
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Pure Perfection. Seit 1978.

Erfahrung, Kompetenz und Innovation in der Verzahnungsmesstechnik.

Unsere Produkte:

Verzahnungslehren | Lehrzahnrader | Meister | Normale |
Werkzeuge | Spannmittel | ZweikugelmaR Prifgerate |
Zweiflankenwalzprifgerate | Universelle Messgerate |
Zahnstangenmessgerate | Walzscangerate | Software

Unsere Dienstleistungen:

DAKKS Kalibrierungen | Verzahnungsmessung im Lohn |
Verzahnungsherstellung im Lohn | Schulungen | Service |
Beratung und Berechnung

Tel: +49 (0) 918795220

FRENCO GmbH R
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