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m110 Optofler

FLEXIBLE OPTISCHE MESSMASCHINE
FUR WELLENFORMIGE TEILE

VIELSEITIG

Das System M110 Optoflex™ eignet sich dank seiner robusten Auslegung fur den harten
Fertigungseinsatz. Es kann fur die Durchfuhrung von Zwischen- und Endkontrollen in die
Fertigungslinie integriert werden. Als Prif- oder Post-Process-Station ist das System M110
auch an Werkzeugmaschinen einsetzbar.

FLEXIBEL

Das System M110 Optoflex zeichnet sich durch hochste Flexibiltat aus. Durch Verwendung
des Schattenkantenprinzips lassen sich zahlreiche verschiedene Wellen und Messpara-
meter ohne Werkstuckkontakt kontrollieren, wobei keine UmrUstung erforderlich ist.

PRAZISE

Die industrielle Fertigung mit modernster Technik gewahrleistet ein duBerst zuverlassiges
und prazises Messsystem.
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Werkstiickbeladung

Die Werkstlckbeladung des Systems M110 Optoflex erfolgt auBer-
halb des Messteils. Auf diese Weise wird die Maschine vor even-
tuellen Beschadigungen bewahrt und ist besser gegen Schmutz-
einwirkungen geschutzt.

Die Werkstlcke mussen gereinigt und getrocknet sein.

Messstation

Die Messstation besteht aus einem robusten Stahltrager, an dem
ein Schlitten und die optoelektronische Messgabel befestigt wer-
den. Die Messgruppe wird entlang des Schlittens Uber eine NC-
Achse bewegt, dessen Position konstant durch einen LinearmaB-
stab kontrolliert wird.

Die optische Messgabel besteht aus nur einem einzigen Lichtzei-
le, wodurch der Messzyklus optimiert und die Zykluszeiten redu-
ziert werden.

Die Messmaschine kann folgende Kontrollen durchfuhren:

- Durchmesser (statisch oder dynamisch) von Haupt-, Hublagern,
Zapfen und Flanschen und entsprechende Konizitaten und
Rundheiten;

- Abstédnde und Langen;

- Freistiche (Durchmesser von Kugellaufbahnen, Radien, Langen,
Positionen);

- Planlauf bezogen auf mechanische oder elektrische Achse;

- Hubhdéhen;

- Abstéande von Hublagern.

Durch die Verwendung eines taktilen LVDT-Sensors (optional) las-

sen sich axiale Planlaufe bezogen auf die mechanische oder elek-

trische Achse kontrollieren.

Kalibrierung

Auf der Maschine befindet sich ein Universal-Einstellmeister. Ein
Kalibrierzyklus garantiert die Leistungsfahigkeit der Maschine tGber
den gesamten Messbereich, unabhangig von den Abmessungen
der zu kontrollierenden Welle.

- Werksttickbeladung

- Messgabel mit einer Zeilenkamera

- Axiale Planlaufkontrolle mit taktilem Messtaster
- Kalibrierung




Messelektronik

Der Industrierechner E9066™ ermdglicht zusammen mit dem Soft-
ware-Paket Quick SPC™ die Verarbeitung aller wichtigen Messda-
ten des gepruften Werkstlcks. Die Bedienerschnittstelle dient zur
Anzeige der Messergebnisse und deren Klassifizierung.

Eine leistungsfahige Mess-Software liefert eine prazise Analyse
und Bestimmung des Werkstuckprofils und die Definition der zu
kontrollierenden Parameter.

Um ein Messprogramm zu erstellen, muss der Bediener lediglich
am Bildschirm des Industrierechners E9066 an Hand der Werk-
stlckzeichnung alle aufzunehmenden Parameter definieren. Die
Software erstellt dann das entsprechende Messprogramm, wo-
durch der Zyklus fur die Messdatenaufnahme optimiert wird.
Feedback-Signale kdbnnen an eine oder mehrere Werkzeugmaschi-
nen Ubertragen werden, um die Qualitat des Fertigungsprozess
permanent unter Kontrolle zu halten.

Statistische Prozesskontrolle

Die Software Quick SPC enthalt das Statistikpaket Q-DAS®,
welches zur Echtzeitverarbeitung von variablen Kontrollen (Quali-
tatsregelkarten, Maschinen- und Prozessfahigkeit) dient. Die Spei-
cherung der Daten erfolgt in einem gs-STAT®-kompatiblen For-
mat.

Analyse des Messsystems

Untersuchungen fur die Bewertung von Genauigkeit, Wiederhol-
barkeit, Reproduzierbarkeit, Linearitat und Stabilitat. Die Daten-
analyse kann sowohl mit der Software Marposs Measuring Sys-
tem Analysis als auch mit dem Software-Paket Q-DAS® MSA (op-
tional) erfolgen.

Netzintegration

Das Software-Paket Quick SPC ermoglicht die Integration in prak-
tisch jedes Datennetz und in jede Datenbankarchitektur sowie in
industrielle Datennetze (Profibus, Interbus-s, etc.).

5 - Graphische Darstellung der Messergebnisse
6 - Analyse des Werksttickprofils

7 - Programmierung

8 - Statistik
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INFRAROT SENDER _ ]
] Funktionsprinzip (“Schattenkanten-
verfahren”
'™ )
. Diese Technologie verwendet einen Infra-
" | rot-Sender und -Empfanger. Mit Hilfe eines
ccp Blndels kollimierten Lichts werden die Kan-
VOLT ten des zu messenden Werkstlcks auf ein
Fotodioden-Array (CCD) projeziert. Die
Dunkel-Hell- und Hell-DunkelUbergange
L DUNKEL werden dann mit einer Sub-Pixel-Auflésung
u am CCD-Sensor lokalisiert und mit dem
_____ dimensionellen Wert des Dunkelbereichs
korreliert.
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Abmessungen
\Anmerkung
Breite 1.530 mm (60.24") Mit Schwenkarm-Beladung
Tiefe 2.157 mm (84.92") Fir Wellen bis 800 mm (31.5")
Héhe 2.014 mm (79.29") Bei Beladehdhe 1.050 mm (41.34")
Gewicht ~2.300 kg (~5,070 Ib) SPS-Schrank ausgeschlossen
WellengrofBien Messunsicherheit
| Max. ugs
Lénge 800 mm (31.5") Durchmesser - dynamisch 2 um
Aussendurchmesser 200 mm (7.87") Durchmesser - statisch 3 um
Max. Werkstickdurchm. 240 mm (9.45") Lange (6 + L [mm]/200) um
Gewicht 80 kg (176 Ib) (1) - Dieses Merkmal wird gem&R Marposs Vorschriften auf einem
geschliffenen Einstellmeister berechnet.
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Eine volistandige, aktuelle Liste der Anschriften erhalten Sie in der offiziellen Marposs-Website
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