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Multiple Mehrstellenmessgerate
Rotierende simultane Messwerterfassung
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Allgemeine Informationen

Die Rotationsmessung fihrt die Prifung von
Werkstiicken wéhrend einer kontinuierlichen
Drehbewegung um 360° durch. Radial angeord-
nete Messschlitten mit je einem Messwertgeber
werden gegen das Werkstlick angestellt.

Durch die Anordnung von mehreren verschiede-
nen Messschlitten, mit je einem Messwertauf-
nehmer und einem zentralem Drehgeber, sind
verschiedene Messaufgaben gleichzeitig, wah-
rend nur einer Umdrehung, simultan ausfiihrbar.
Die Verarbeitung aller Daten in Echtzeit, wird
durch die hauseigene MEG 32 Messelektronik
sichergestellt.

Die Achsen der einzelnen Geometrieelemente des Werk-
stlicks kdnnen bestimmt und zueinander verrechnet wer-
den.

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

Messschlitten zur Durch-
fliihrung einer Zweiflanken-
walzprifung

Messschlitten mit Abrollrad
flir Passverzahnungen

Messschlitten mit
Messschneide fir
Durchmesser




Eigenschaften und Einsatzgebiete

e schnelle Erfassung der Verzahnungsmerkmale MaR, Rundlauf und Rundheit

e Zweiflankenwalzpriifung fiir Zylinderrader

e Abrollprifung mit Messrollen an Passverzahnungen

e Messzeit ca. 15 Sekunden simultan an allen Messstellen

e automatischer Schlitten und Reitstock

e Ermittlung von Lageabweichungen an Verzahnungen, Durchmessern und Fldachen

e Automatisierung ermoglicht eine 100%-Priifung

e hochste Prazision durch Substitutionsverfahren (Kalibrierung an einem Einstellmeister)

e sehrrobuste Bauweise, geeignet fiir den Fertigungseinsatz direkt neben der Werkzeugmaschine

e Bindeglied zwischen Produktion und Messraum

e frei programmierbares System mit sehr leistungsfahiger Auswertesoftware

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

e Kundenspezifische Anpassungen bei Mechanik und Software

Messaufgaben
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Zweiflankenwalzprifung von Passverzahnungen Durchmesser
Laufverzahnungen

Laufkonstanz Beschadigung

Rechtwinkligkeit Rechtwinkligkeit Durchmesser




RM - horizontal

Der klassische Einsatzort eines RM liegt in der Ferti-
gung direkt neben der Produktionsmaschine. Dort
ist das Gerat gut fir eine rasche Stichprobe und
ideal fur die 100% Prifung einsetzbar.

Messen einer Getriebewelle

Zweiflankenwalzprifung zweier Zahnrader.

Messen einer Kurbelwelle

Messschlitten fiir Passverzahnung und
Messschlitten fiir Kerbverzahnung.

Messen einer Welle

5 Messschlitten fir 5 Passverzahnungen.
Vorbereitet flir automatische Beladung.




Technische Daten

max. Teilelange
max. AuRen-@
min. Teilkreis-@

max. Gewicht
Messwege Messschlitten
Messablauf automatisch

Aufspannung zwischen Spitzen automatisch

verzahnter Einstellmeister

Kalibrierung
geschliffene Wellen

Sondergerate

RM - vertikal

Zweiflankenwilzprifung und
Sonderauswertung fir ein Lenkritzel

750 mm

230 mm

20 mm

15 kg

85 mm

v

optional

RM - vertikal

Zweiflankenwalzprifgerat mit
vertikalem Messschlitten und Reitstock




Software RMpro

Die RMpro Software dient zur Mes-
sung und Auswertung von Wellen
mit beliebig vielen Messstellen. Die
Messstellen kdénnen folgender Art
sein: Rundlauf, Planlauf, Lehrzahn-
rad oder Abrollrad. Die Software
stellt eine Art Baukastensystem aus
Bauteilen, Messstellen, Messun-
gen, Auswertungen und Darstel-

lungen zur Verfligung.

Der Prifplan wird durch die Listen
Bauteile, Messungen, Auswertun-
gen, Darstellungen und Datenex-
porte zusammengesetzt. Dadurch
ist es moglich, Messungen an Bau-
teile zu heften und Auswertungen
an Messungen.
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) 48 schaft

=¥ & Schaft
+)(V) ol Schaft
=I5 Lagersitz Dma0
"IV & Rundlauf Lagersitz 1

~)[¥] &) Lagersitz Dm40
+)(¥) gl Lagersitz Dmd0

=1V) 4¥ Laufverzahnung 755

)W) 5 WP 755

&

Allgemein

Name

Laufverzahnuni

FRE L BB RV ERNRGERD DR H Mo 40 R

Dateipfad: Dr\Projekie| PG RM\bin | NET_ Releose_xa6\testrmp

Laufverzahnung Z30
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. Zweiflankenwalzmeister o] Zweiflankenwalzprisfung

Allgemein Aligemein
Neme ZWPZ30 MNeme ZWPZ30 Aktiv (¥)
Kanal 2 Aktiv (@) | (D) Achslagekorrektur
Zweiflankenwalzmeister Walzfehler "
Verschiebung 0 mm ok 08 mm
Lange Zahnbreite 35 mm e By mn
AuBendurchmesser 32 mm (W) Watzsprung fi"
Fensterbreite 1 Zahn
Zahnezahl 15
Toleranz 8 mm
Zanndicke (Sn) ~ 28 ™ Eingriffsgrenze 6 mm
Innendurchmesser 26 mm () Watzrundlauf F*
Fiterbreite 1 Zahn
Toleranz 0 mm
Eingriffsgrenze 0 mm

(O Kurzwelliger Anteil fk*
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Aligemein
Messprotokoll-Zeitstempe! 13012015 14:1801 | Maschine
Messprotokoll-Pfad Priifplan-Name Demo
Messprotokoll-Datei no file Brifer Klaus Wirl (k)
Anzahl aktive 9/6/8
Messungen / Auswertungen / Merkmale
Merkmale
Bauteil Messung Auswertung Merkmal Eingriffsgrenze Tstwert Tol. Balken
Schaft Schaft Schaft Rundlauffenler F. 4,0000 0s97s| T
Lagersitz Dmd0 Lagersitz Dmd0 Lagersitz Dmd0 Rundlauffehler F. 1,0000 o051 | ]
Laufverzahnung 755 | ZWP 755 WP 755 Walzfehler F" 20,0000 16,0000 [EL AN —
Laufverzahnung Z55 | ZWP Z55 ZWP Z55 Walzsprung fi" 16,0000 12,0000 03808 | 11
Laufverzahnung Z35 | ZWP Z55 WP 755 Walzrundlauf 7, 18,0000 15,0000 13280 11
Laufverzahnung Z30 | ZWP Z30 WP 230 Walzfehler F" 09000 0,7000 15012 :
Laufverzahnung Z30 | ZWP Z30 IWP Z30 Walzsprung f; 86,0000 16,0000 03826 L T 1
Laufverzahnung Z30 | Planlauf Z30 Planiauf Z30 Plantauffehler F, 5,0000 40000 LR e——

B kw | 1301.201514:1846

Achslage

Die Berechnung der Achslage der
Welle kann durch Verknlpfung
der Ergebnisse von ein bis drei
Messstellen durchgefiihrt wer-
den. Die einzelnen Messungen
kénnen dann auch mit dieser er-
mittelten

Achslage korrigiert

werden.

Toleranzbalken-Darstellung, Be-
wertungs-Darstellung, Rundlauf-
Diagramm, Planlauf-Diagramm,
ZWP-Diagramme, Abrollrad-
Diagramm. Fir das gesamte
Werkstiick ist eine Ubersicht
verfligbar.
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(@ 13012015 14118:01 Demo o file )

@ 13.01.201514:17:28 Demo no fils
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Laufverzahnung
Bauteil Laufverzahnung Z30
Zahnezahl 40
Zweiflankenwilzmeister
Messung ZWP 730
Kanal 2
Zweiflankenwiilzpriifung
Auswertung ZWP Z30
Verlauf
. . . — Fensterbreite f": 1 Zahn - 3607 | 0°
05 A'W1A
& NVA\JA' 'AWM \,\AV\UA
05 A“AMJVAYA'W - : '
v -0.6088 T
1 180°
[ 90 180° 270° 360°
Merkmale
Merkmal Toleranz Eingriffsgrenze Istwert Tol. Balken
‘Walzfehler K" 0,9000 0,7000 15012

Walzsprung f” 8,0000 50000 03826 :I:I .

?‘ low | 13.01.2015 14:19:05

Die Messwerte konnen auch gesondert betrachtet werden.

Benutzerverwaltung

Integrierte Benutzerverwaltung mit benutzerkonfigurierbaren Gruppenrechten.

r% Benutzer-Verwaltung ﬂ.‘ rf;k Benutzer-Gruppen-Rechte ﬂ‘
Gruppierung i\ 2 ‘U % *
Name Login == Hinzufigen ~) Prafplan
&) B Adminitratoren / Laden
Administrator  admin -
Markus Wierich  mw x Andern B .
Stefan Rupp s Speichern g @
~) R, Hinrichter ~ ) Messansicht
Finrichter einrichter Verbinden o
Klaus Wir kwe Messen B E
: fim . » | Benutzer-Verwaltung
;UES( zuﬁt Ansehen ]
A1 Ry Werker Andern ] 0 0
Werker werker # | Benutzer-Gruppen-Rechte .
Datenexport Systemvoraussetzungen
Export der Daten im QS-Stat Format. Die Software benétigt mindestens

Windows 7 und die .NET Laufzeitumge-
bung Version 4.0.



Frenco Produktgruppen

Verzahnte Hochstprazision H

Prafkorper
Verzahnungslehren
Prufrader

Meister

Normale

Werkzeuge
Spannsysteme
Umformwerkzeuge
Elektroden

Verzahnungsherstellung

IstmaBpriifgerdte Gruppe V

Messrollen- und Kugeleinsatze

Prufgerate zum Auspendeln
Prifgerate mit Plananschlag
Prufgerate mit Fihrungsverzahnung
Drehflankenspielmessgerate

Sonderpriifgerdte
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FRENCO

Frenco GmbH

Verzahnungstechnik e Messtechnik
Jakob-Baier-Stral3e 3

D - 90518 Altdorf

Tel.: +49 (0) 9187-95220
Fax:  +49 (0) 9187 - 95 22 40
E-Mail: frenco@frenco.de

www.frenco.de

\;\//

Rotationsmessgerate R

Messgerdte mit Messkreisen
Multiple Mehrstellenmessgerate

Walzprifgerate
Linear-Walzprifgerdt Zahnstange
Walzscangerdte
Zweiflankenwalzprifgerate

Verzahnungspriifung P

Werkstickprifungen
Prifzertifikate im Neuzustand
Prifmitteliberwachung
DAKkkS-Kalibrierscheine

Know-how Transfer K

Beratung und Berechnung
Software fir Passverzahnungen
Schulungen und Seminare
Literatur und Dokumentationen

Normung




