FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Mess- und Rissprifautomat flr
Bremsscheiben

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten,
Rundheiten), Richtungstoleranzen (Parallelitaten), Ortstoleranzen
(Konzentrizitaten, Koaxialitdten), Lauftoleranzen (Rundlaufe,
Planlaufe), Welligkeit, Erkennung von Rissen quer zur Drehrichtung

Methode

* taktil
* dynamisch
Besonderheiten

* Taktzeit: <9s

* Be-/Entladung: Maschineninternes Bandsystem

* Umrlstung: automatisch

*  Werkstucktyperkennung fur Mixbetrieb

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke

» Beschriftungsstation zur Beschriftung auf der Reibringflache

HAFN[ER

3464185/ri-to



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Keramik-Bremsscheiben

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten),
Richtungstoleranzen (Parallelitaten), Lauftoleranzen (Rundlaufe,
Planlaufe), Welligkeit, Gleichdicke DTV

Methode

« taktil

* dynamisch

Toleranzen

e <3um

Besonderheiten

» Taktzeit: < 2,5 min, zzgl. Be- und Entladen

» groRRes Werkstiickspektrum: Bremsscheiben-@ von 250 — 500mm
*  Werkstlickspannung in Mittenbohrung-@ von 55 — 110 mm
* ristfrei

* Be-/Entladung: manuell

» Steuerung: SPS-Steuerung

HAFN[ER

3454720/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur LKW
Bremsscheiben

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten,
Rundheiten), Richtungstoleranzen (Parallelitéaten), Ortstoleranzen
(Konzentrizitaten, Koaxialitdten), Lauftoleranzen (Rundlaufe,
Planlaufe), Welligkeit, Dickenmessung Beluftungskanal (statisch)

Methode

o taktil

» dynamisch und gegebenenfalls statisch (Dicke Beliftungskanal)
Besonderheiten

* Taktzeit: <20 s

e Be-/Entladung: Portal oder Roboter oder Band

* Umrlstung: automatisch

* Optional: Werkstiickmarkierung (Nadelprédgen oder Tintenstrahlen)
*  Werksticktyperkennung
* Mixbetrieb fur unterschiedliche Werkstlicktypen méglich

HAFN[ER

3463428/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flir Bremsscheiben

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten,
Rundheiten), Richtungstoleranzen (Parallelitaten), Ortstoleranzen

(Konzentrizitaten, Koaxialitdten), Lauftoleranzen (Rundlaufe,
Planlaufe), Welligkeit

Methode

o taktil

* dynamisch

Besonderheiten

* Taktzeit: <10 s

e Be-/Entladung: auf Férderband

* Umrlstung: automatisch

*  Werkstuckmarkierung mittels Nadelprager oder Tintenstrahl
*  Werksticktyperkennung

*  Mixbetrieb fur 150 unterschiedliche Werkstucktypen

HAFN[ER

01-4693/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Bremsscheibenrohlinge

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Oberflacheninspektion,
Kanalprufung

Methode
e beruhrungslos, optisch

* dynamisch

Besonderheiten

e Taktzeit: < 4,6 s

e Be-/Entladung: auf Férderband

» Kalibrierung: automatisch

* Umrustung: automatisch

*  Werksticktyperkennung

* Chargenbetrieb fir 150 unterschiedliche Werkstiicktypen
* Rundtakttisch mit 4 Stationen

HAFN[ER

- B

01-4613/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat flr
Bremsscheibentopf

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern (Zweikugelmald Gber Messkugeln)
Methode

+ taktil

+ statisch

Toleranzen

e +=30pum

Besonderheiten

+ Standard-Messgerat (ZMV 250)

» Chargenbetrieb fur 3 unterschiedliche Werkstucktypen

* Messung in 2 Messebenen

HAFN[ER

3443964/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Bremsscheibentopf

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

e Durchmesser (Zweikugelmafd tber Messkugeln)
Methode

o takiil

» statisch

Toleranzen

e +30pum

Besonderheiten

e Messung: 4 Durchmesser in 2 Messebenen

e Taktzeit: ca. 15 s

* Be-/Entladung: mit integriertem 3-Achs-Handling

» radiale Werkstiicksausrichtung Uber ,Such-Funktion“ und Servoachse
» Kalibrierung: automatisch

e Umristung: umristfrei fir mehrere Typen

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstlicke Uber separate Schute

HAFN[ER

3443841]ri



HAFN ‘ ER
Messeinrichtung flr Radflansch

Kurzbeschreibung
* Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe
* Messung von Durchmessern, Léangen

Methode i !

. takiil i | e | ,,."‘;"w‘g*,{w]“j- N
e statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

e Umrlstung: umrdistfrei

* Mixbetrieb fir 3 unterschiedliche Werkstiicktypen

3434385/ri



HAFN ‘ ER
Messautomat fir Radnabe

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Lauftoleranzen (Rundlaufe, Planlaufe),
Temperatur/Temperaturkompensation

Methode

o taktil

* dynamisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling
« Kalibrierung: automatisch

3438476/ho



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Achsbricke

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern und Langen, Temperatur
Methode

e statisch

o taktil

Toleranzen

152 H6/158 h7

Besonderheiten

* Taktzeit: <30 s

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

* Umristung: automatisch, umrustfrei fir Achslangen 2115 und 2121
mm; manuelles Rusten fur Achslange 2211 mm

» Temperaturkompensation: 5 verschiedene Temperaturzonen an
Werkstuick

* Langen-/Abstandsmessung L=1.800 mm nur prozesssicher mdglich
mit Temperaturkompensation und Sonderwegmesssystem, da bei
1.800 mm x 1°K eine Langenéanderung von 0,020 mm auftritt

HAFN[ER

3455396/eis



HAF N‘E R
Messautomat fur Lenkwelle

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe)
Methode

» taktil sowie bertihrungslos, optisch

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

« Kalibrierung: automatisch

» Steuerung: Fremdsteuerung

» Einsatz eines Lichtbandsensors zur Spaltmessung

3439357/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Lenkritzel

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Lauftoleranzen (Rohkontur zu Zentren)
Methode

+ taktil sowie bertihrungslos, optisch

* dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranzen <10pum

Besonderheiten

* Taktzeit: <10s

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Portallader

» Kalibrierung: automatisch

* Umristung: manuell, in ca. £ 10 Minuten

» Steuerung: Fremdsteuerung

» 12 unterschiedliche Werkstlicktypen mit Rustsatzen messbar
* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke Uiber kundenseitigen Portallader

HAFN[ER

3442858/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat flr
Lenkungskolben und -schnecke

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

+ taktil

+ statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

* Umristung: manuell

HAFNER

01-4608/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Lenkkolben

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz: 0,1 mm

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling
« Kalibrierung: automatisch

* Umristung: manuell

*  Werksticke mit unterschiedlichen Gewindesteigungen und
AuRenkonturen kdnnen gemessen werden

HAFN[ER

3440648/ba



HAFN ‘ ER
Messautomat fur Lenkmutter

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

» Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

+  taktil

* dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz 30 pm

Besonderheiten

» Taktzeit: 20 s bei 1 Messung (40 s bei 2 Messungen)

* Be/Entladung: manuell

» Kalibrierung: automatisch

* Umristung: manuell

» Steuerung: SPS-Steuerung

4
3451442/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Lenkmutter

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz: £ 0,015 mm

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

HAFNER

3433178/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Lenkmutter

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn, Formtoleranzen
(Rundheiten), Gewindesteigung

Methode

o taktil

* dynamisch
Toleranzen

* Rundheit-, Steigungs- und Durchmessertoleranzen im Bereich
von 3 bis 8um jeweils mit Wiederholbarkeit < 1um

Besonderheiten
* Be-/Entladung: manuell oder mit kundenseitigem Handling

* Steuerung: SPS-Steuerung
* Messung der Merkmale je Gewindegang mdglich

HAFN|E

34413

R

27/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Lenkmutter

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz 10 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: <16 s

e integriert in Gesamtverkettung

* DMC-Lesestation

« Kalibrierung: automatisch

HAFN[ER

3445091/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat fur Lenkmutter

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

o taktil

* dynamisch (manuell)

Toleranzen

*  @-Toleranz: £ 0,005 mm

Besonderheiten

* Messung des Durchmessers je Gewindegang méglich

HAFNER

3441940/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung flr Zahnstange

Kurzbeschreibung

e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn, Gewindesteigung
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

* Toleranz Steigungsfehler: + 0,001 mm
Besonderheiten

* Taktzeit: 15s

e Be/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

e Umrustung: mit Wechselsatz umristbar, ohne Tastereinstellung
» Steuerung: PC-Steuerung

HAFN[ER

3465056/bo



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Zahnstange

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn, Formtoleranzen
(Geradheiten), Steigungen

Methode

o taktil

* dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz: + 0,01 mm

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

HAFN[ER

3448990/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Zahnstange

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn, Formtoleranzen
(Geradheiten), Steigungen

Methode

o taktil

* dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz: £ 5 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: <16 s

* Integriert in Gesamtverkettung
* DMC-Lesestation

« Kalibrierung: automatisch

* Manuelles Umrlsten fir weitere Werkstuicktypen mdglich

HAFN[ER

3445090/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat fur Zahnstange

Kurzbeschreibung
* Messgerat zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Ortstoleranzen (Symmetrien, Konzentrizitaten,
Koaxialitaten)

Methode

o taktil

e statisch
Besonderheiten

e Taktzeit: <20 s

HAFN[ER

3436566/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat fur Zahnstange

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmesser Kugelgewindelaufbahn
Methode

o taktil

* dynamisch (manuell)

Toleranzen

*  @-Toleranz: £ 0,01 mm

Besonderheiten

* Messung des Durchmessers je Gewindegang mdglich

HAFNER

3441940/ib



HAFNER
Messautomat flr Kugelgewinde-Mutter

Kurzbeschreibung

* Messautomat Montageprozess
Messaufgabe

* Messung von Kugelgewinde-Durchmesser
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz + 20 um

Besonderheiten

* Taktzeit: 10 s

* Be/Entladung: mit kundenseitigem Handling
» Kalibrierung: automatisch

e Umrustung: moglich

» Steuerung: SPS-Steuerung

3465765/ba



HAFN ‘ ER
Messautomat fur Kugelgewinde-Spindel

Kurzbeschreibung

* Messautomat Montageprozess
Messaufgabe

* Messung von Kugelgewinde-Durchmesser
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz = 15 um

Besonderheiten

* Taktzeit: 10 s

* Be/Entladung: mit kundenseitigem Handling
» Kalibrierung: automatisch

e Umrustung: moglich
» Steuerung: SPS-Steuerung

3465766/ba



HAFN ‘ ER
Messautomat flr Lenkritzel

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

e Umrustung: manuell in 3 Min.
* Chargenbetrieb fur 10 unterschiedliche Werksticktypen

v (M

-t

3430297/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Gewinderohr

Kurzbeschreibung
* Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Langen (Einstich)

Methode

» berthrungslos, optisch
Toleranzen

* Langen-Toleranz = 0,1 mm
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell
» Kalibrierung: manuell

» Schnittstelle zu zweitem Messrechner (Datenschnittstelle und
Handshake via Ethernet)

HAFN[ER

3441158/eis



HAFN ‘ ER
Messautomat fur
ZB-Tragrahmen

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Abstéanden, Ortstoleranzen
(Positionen), Formtoleranzen (Rundheiten)

Methode

o taktil

* dynamisch
Toleranzen

*  @-Toleranz £ 0,4 mm

¢ Abstand-Toleranz £ 0,5 mm

Besonderheiten

e Taktzeit: <20 s

* Be/Entladung: mit kundenseitigem Handling (Roboter)

« Kalibrierung: automatisch
e Umrlstung: umrdistfrei

= Steuerung: Fremdsteuerung 5
* DMC-Lesestation 3464337/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Ausgleichsschwinge

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Richtungstoleranzen (Parallelitéten),
Ortstoleranzen (Koaxialitéaten)

Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

*  @-Toleranz =15 pm
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell

*  Werkstlck wird zur Messung erst auf der einen Seite, dann auf die
anderen Seite eingelegt

HAFNER

3441311/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerate und Lehren flr
Radtrager

Kurzbeschreibung
* Messgerate und Lehren zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung bzw. Lehren von Durchmessern, Langen,
Richtungstoleranzen (Parallelitaten), Ortstoleranzen (Positionen),
Fasen, Gewinde

Methode

+ taktil

+ statisch

Besonderheiten

* Messplatz fur Radtrager links / rechts ausgelegt

HAFN[ER

3440434/hoe



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Nebenaggregatehalter

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten,
Rundheiten), Richtungstoleranzen (Parallelititen, Rechtwinkligkeiten),
Ortstoleranzen (Positionen)

Methode
» taktil sowie bertihrungslos, optisch

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

« Kalibrierung: automatisch

* Umriustung: manuell, ohne Tastereinstellung

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstticke

» Chargenbetrieb fur 4 unterschiedliche Werkstucktypen

HAFN[ER

3436691/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Integraltrager

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Mittelpunkte von Befestigungspunkten/Bohrungen,
Positionen, Abstande, Winkellagen

Methode

o takiil

» statisch

Besonderheiten

* Taktzeit < 40 s fur 50 Messmerkmale

« Kalibrierung: automatisch

*  Werkstlckmarkierung mittels Nadelprager oder Ritzprager

HAFN[ER

01-4429/ol



