FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Antriebskegelrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe)
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz = 11pym

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

e Umrustung: manuell, in 5 Min.
*  Werksticktyperkennung
* Ausschleusung der n.i.O-Werkstticke

HAFN[ER

3330420/ri



HAF N‘E R
Messautomat fur
Antriebskegelrad

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Form-und Lagetoleranzen,
Lauftoleranzen (Rundléufe, Planlaufe)

* SAE Verzahnungsmessung (Zweikugelmal und Rundlauf)
Methode

o taktil
e dynamisch
Besonderheiten

e Takizeit: 3-5 Sekunden pro Messebene oder Temperaturaufnahme
e Umrlstung: umrdstfrei

« Kalibrierung: automatisch

» Steuerung: Fremdsteuerung

= Zusatzliche Monitor- und Bedieneinheit

* Inklusive Temperaturkompensation

3360387/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Antriebskegelrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe)
Methode

+  taktil

* dynamisch

Toleranzen

* @-Toleranz = 11pym

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

* Umristung: umrustfrei
» flexible Langspositionierung der Messstellen

HAFNER

3331733/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Antriebskegelrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Langen

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

e Umrlstung: manuell, in 1 Min.

*  Werkstuckmarkierung mittels Laser

» Schnittstelle zu vorgelagertem Radsatztester zur Ermittlung der
Achsabsténde Antriebskegelrad zu Tellerrad

* Berechnung des Montagemal3es aus Antriebskegelrad und Tellerrad

HAFN[ER

3336478/ri



EEI;TDI(I_;EUSSSS%ZSSTECHNIK H A F N ‘ E R
Messautomat fur
Antriebskegelrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

e Messung von Durchmesser
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz <11 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: <10 s

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

i

e Umrustung: umrustfrei
» Steuerung: Fremdsteuerung

3367556/he



HAFNER
Mess- und Beschriftungsautomat
Antriebskegelrader/Tellerrader

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
»  Werkstlckbeschriftung mit DMC-Code
Messaufgabe

* Messung von Langen

Methode

+ taktil

» statisch

Besonderheiten

* Taktzeit: ca. 50 s

* Be-/Entladung: manuell

* Werkstickmarkierung DMC-Code mittels Laser
* Umristung manuell, < 5 min

» Schnittstelle zu vorgelagertem Radsatztester zur Ermittlung der
Achsabsténde Antriebskegelrad zu Tellerrad

* Berechnung des Montagemafies aus Antriebskegelrad und Tellerrad

3345145/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Antriebswelle

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe), Harte

(Auswertung attributiv: gehartet/ungehartet), Oberflache (Auswertung
attributiv: gestrahlt/ungestrahlt)

Methode

» taktil sowie bertihrungslos, magnet-induktiv (Harte) und optisch
(Oberflache)

* dynamisch

Besonderheiten

* Taktzeit: 16 s

e Be-/Entladung: mit kundenseitigem Forderband

» Kalibrierung: automatisch

e Umrustung: umrustfrei

» Steuerung: SPS-Steuerung

*  Werksticktyperkennung

*  Mixbetrieb fiir 10 unterschiedliche Werkstiicktypen

HAFN[ER

3339098/ta



HAFN ‘ ER
Messeinrichtung ftr Abtriebswelle

Kurzbeschreibung

* Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle bzw. 100%-Kontrolle
Messaufgabe

e Durchmesser, Léangen, Teilung (Verzahnung), Mdk-Malf3,

Parallelitaten, Koaxialitaten, Lauftoleranzen (Rundlaufe, Planlaufe),
Formtoleranzen (Zylinderform) mit Auswertung nach DIN

Methode

o taktil

* dynamisch

Toleranzen

*  Zylinderform 5um

Besonderheiten

e Taktzeit: 30-80s, je nach Prifplan

e Be-/Entladung sowie Kalibrierung: manuell

* Umrustung: umrustfrei fir mehrere Werkstticke

e Steuerung: PC-Steuerung
* 4 unterschiedliche Messgerate/Operationen vereint

* Flexibilitat: zusatzliche Werkstiicke (rotationssymmetrisch) frei
programmierbar

3352847/eis



HAF N‘E R
Messautomat fur Wellen

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen,
Temperatur/Temperaturkompensation

Methode

o takiil

* dynamisch

Toleranzen

*  Wiederholbarkeit und Linearitat < 1 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: 3-4 s

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

e Umrustung: umristfrei fur Werksttickspektrum
- Lange bis ca. 650 mm
- Durchmesser bis ca. 200mm

* Steuerung: Fremdsteuerung 3364690/0l



HAF N‘E R
Messautomat fur Wellen

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess zur 100% Messung

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser, Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe),
Richtungstoleranzen (Parallelitaten, Rechtwinkligkeiten)

Methode

o takiil

» statisch

Toleranzen

*  @-Toleranz <10 pm

Besonderheiten

* Taktzeit: @4s

* Be/Entladung: mit kundenseitigem Portallader
» Kalibrierung: automatisch (integriert)

HAFNER

e Umrustung: umristfrei fr verschiedene Werkstlcktypen
— Spitzenweite bis 900 mm
— Werkstuckdurchmesser bis 320 mm

3368753/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fir Wellen

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen,
Temperatur/Temperaturkompensation

Methode

«  taktil

» statisch sowie dynamisch

Toleranzen

*  Wiederholbarkeit und Linearitat < 1 um

Besonderheiten

* Be-/Entladung: auf Férderband und Werkstucktrager (kundenseitig)
« Kalibrierung: automatisch

* Steuerung: Fremdsteuerung

e Werkstuckspektrum:
Lange 100 — 650mm
Durchmesser 10 — 150mm

HAFN[ER

3341615/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fir Wellen

Kurzbeschreibung

Messautomat Postprozess

Messaufgabe

Messung von Durchmessern, Langen, Form und Lagen
Temperatur/Temperaturkompensation

Messung von SAE Verzahnungen, Lauf und Zweikugelmaf3

Methode

taktil
statisch sowie dynamisch

Toleranzen

Wiederholbarkeit und Linearitdt < 1 um

Besonderheiten

Be-/Entladung: Zufiihreinheit, ristfrei, fir schwere LKW Wellen
Kalibrierung: automatisch
Steuerung: Fremdsteuerung

Werkstuckspektrum:
Lange 100 — 650mm
Durchmesser 10 — 150mm (Variante bis 250mm)

HAFN[ER

3350994/ol



HAF N‘E R
Messautomat fur Wellen

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz = 8 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: <10 s

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

e Umrustung: umrustfrei

* Steuerung: Fremdsteuerung

3361789/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Achswellenkegelrad

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe
* Messung von Durchmessern, Langen, Lauftoleranzen (Rundlaufe,

Planlaufe)
Methode
o taktil
e statisch
Toleranzen
*  @-Toleranz = 20 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: 6 s
e Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling
* Umristung: manuell

» umristbar auf ein groRes Teilespektrum unterschiedlicher Typen
(pinion & gear) und GréRRen

» Steuerung: Fremdsteuerung

HAFN[ER

3336195/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Ausgleichsgehause

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messen von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Rundheiten),
Ortstoleranzen (Koaxialitéaten), Lauftoleranzen (Planlaufe)

Methode

o taktil

» statisch sowie dynamisch

Toleranzen

* @-Toleranz <11 pm

Besonderheiten

* Taktzeit: <60 s

e Be/Entladung: mit eigenem Handling vom Kundenband

« Kalibrierung: manuell, auf Wunsch automatisierbar
e Umrustung: manuell

» Steuerung: SPS-Steuerung

*  Werkstuckmarkierung mittels Tintenstrahldrucker

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke

HAFN[ER

3367079/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Ausgleichsgehause

Kurzbeschreibung
* Postprozess Messautomat

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen,
Richtungstoleranzen, Ortstoleranzen und Lauftoleranzen;
Temperaturkompensation

* Bestimmung der Innenkugel und deren Position zu den Achsen
Methode

o taktil

» statisch / dynamisch

Toleranzen

e u.a. Ebenheit Tellerrad-Flansch 0,02 mm

Besonderheiten

* Taktzeit: < 30 s (inkl. Austausch WST)

» Kalibrierung: automatisch

e Steuerung: SPS-Steuerung

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

HAFN[ER

3361145/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Ausgleichsgehause

Kurzbeschreibung:

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen

(Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen (Positionen, Konzentrizitaten),
Lauftoleranzen (Rundlaufe, Planlaufe)

Methode

«  taktil

» statisch sowie dynamisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

« Kalibrierung: manuell
e Umrlstung: manuell fir zwei unterschiedliche Gehausetypen
e Steuerung: Fremdsteuerung

*  Schmutzunempfindlichkeit durch hdngende Anordnung der
Messtechnik

HAFN[ER

3341000/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Ausgleichsgehause - Korb

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten),
Richtungstoleranzen (Parallelitaten, Rechtwinkligkeiten),
Ortstoleranzen (Symmetrien, Koaxialitaten), Lauftoleranzen
(Rundlaufe, Planlaufe)

Methode

o taktil

» statisch sowie dynamisch
Besonderheiten

* Taktzeit: ca. 55 s

* Be-/Entladung: mittels eigenem Handling vom kundenseitigen
Forderband

» Kalibrierung: manuell oder automatisiert

e Umrustung: manuell oder automatisiert
» Steuerung: SPS-Steuerung
* Ausschleusung der n.i.O-Werkstuicke

HAFN[ER

3345510/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Ausgleichsgehause - Flansch

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten), Formtoleranzen (Ebenheiten), Ortstoleranzen
(Symmetrien, Koaxialitaten), Lauftoleranzen (Planlaufe, Rundlaufe)

Methode

o taktil
+ statisch und dynamisch
Besonderheiten

* Taktzeit:ca. 25 s

e Be-/Entladung: mittels eigenem Handling vom kundenseitigem
Forderband

» Kalibrierung: manuell

e Umrustung: umrdstfrei fir zwei Typen

» Steuerung: SPS-Steuerung

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke tber Rutsche

HAFN[ER

3345509/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Ausgleichsgehause

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Lauftoleranzen (Planlaufe in zwei Spuren)
Methode

* taktil
e dynamisch
Besonderheiten

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

* Umrlstung: umristfrei fur die gleiche Werksttickfamilie, bei Wechsel
der Werkstiickfamilie manuell umristbar ohne Tastereinstellung, in
wenigen Minuten

e Steuerung: Fremdsteuerung

HAFN[ER

3350146/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerate und Lehren flr
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung

* Messgerate und Abstecklehren zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung bzw. Lehren von Langen, Ortstoleranzen (Positionen)
Methode

+  taktil

+ statisch

* lehren

Besonderheiten

« Umristung: ohne Wechselteile

* Mixbetrieb fur 9 unterschiedliche Werkstticktypen

HAFNER

3341516/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Mess- und Absteckvorrichtung
far Hinterachsgehause (Alu)

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe
* Messung von Abstéanden zur Gehausemitte, Héhen

* Lehren von Bohrungsdurchmessern und —positionen
Methode

o taktil

e statisch

Toleranzen

¢ +0,05mm

Besonderheiten

e Be-/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

e Umrustung: umrustfrei

HAFNER

3346862/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten),
Ortstoleranzen (Positionen)

Methode

o taktil

» statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

e Steuerung: PC-Steuerung
* Abhebung der Messtaster

HAFNER

3330268/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung

* Messeinrichtung zur 100%-Kontrolle bzw. Stichprobenkontrolle und
Klassierung

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, L&ngen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten, Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen (Positionen,
Symmetrien, Konzentrizitdten, Koaxialitaten)

Methode

+ taktil

+ statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

HAFNER

3331613/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat flr
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung
* Messgerat zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Ortstoleranzen (Positionen),
Durchgang Olbohrung

Methode
» taktil sowie bertihrungslos, optisch

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell

» Steuerung: PC-Steuerung

HAFNER

3334357/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung
e Messautomat zur 100%-Kontrolle und Klassierung

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten, Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen (Positionen,
Symmetrien, Konzentrizitédten, Koaxialitaten)

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung automatisch
» Steuerung: SPS-Steuerung

HAFN[ER




FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmesser, Formtoleranzen (Ebenheiten),
Richtungstoleranzen (Rechtwinkligkeit), Hypoidversatz und
Symmetrieversatz der Achsen

Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

e 25 pumim Achsversatz

e 19 um in Bohrungen der Lagersitze
Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung: automatisch

e Umrustung: umristfrei fir 2 Typen

» Steuerung: Fremdsteuerung

*  Werkstuckmarkierung mittels Videojet Tintensystem
»  Werkstuckriickverfolgbarkeit

HAFN[ER

3339005/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FGR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat fur
Hinterachsgehause

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmesser, Formtoleranzen (Ebenheiten),

Richtungstoleranzen (Rechtwinkligkeit), Hypoidversatz und
Symmetrieversatz der Achsen

Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

e 25 pumim Achsversatz

e 19 um in Bohrungen der Lagersitze
Besonderheiten

» Taktzeit: <35 s

* Be/Entladung: manuell

« Kalibrierung: automatisch

* Umristung: umristfrei fir 2 Typen

*  Werkstuckmarkierung mittels VideojetTintensystem

) 3363921/he
»  Werkstuckriickverfolgbarkeit



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung flr Gehause
Innenzahnradpumpe

Kurzbeschreibung
* Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Ortstoleranzen (Positionen),
Temperatur/Temperaturkompensation (OP10)

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Zylinderform,
Ebenheiten), Lauftoleranzen (Rundlaufe, Planlaufe),
Temperatur/Temperaturkompensation (OP20)

Methode

+ taktil

+ statisch (OP10) / statisch und dynamisch (OP20)
Toleranzen

*  @-Toleranz = H7, Zylinderform = 5 pm,
Lauftoleranzen = 10 pm

Besonderheiten
* Be-/Entladung: manuell
» Kalibrierung: manuell

» Steuerung: PC-Steuerung (Messrechner und E/A-Module)

HAFN[ER

3341348/eis



HAFN ‘ ER
Messautomat fur Elektro-Antrieb

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

e Messung von Abstand

Methode

o takiil

» statisch sowie dynamisch
Toleranzen

* Klassenbreite 10 um
Besonderheiten

* Taktzeit: <40 s

« Kalibrierung: automatisch

* Umrlstung: automatisch

* Steuerung: SPS-Steuerung

*  Werkstlckzufuhr mittels Fahrerlosem Transportfahrzeug (FTF)

e Schutzeinrichtung / Zugangsabsicherung mittels Muting-System ] )
o)

3366080/eis




HAFN ‘ ER
Messautomat flr Scheibenmagazin

& Flachendichtung
Kurzbeschreibung 5 \,” \ £ :/ﬂf'

e Messautomat zur 100%-Kontrolle und Klassierung

e WAL -
* Messung von Abstand, Dicke e e A IR %
verode 1 —
o taktil - SRl P S e
- statsch I A
Toletrz:nzen '* — - !

* Klassenbreite 10 um . ‘ ;.“l P w};;
Besonderheiten z Ej.; .0 :

* Be/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell

e Umrlstung: umrdstfrei

» ,Pick-by-Light* Scheibenmagazin nach FIFO
* Modularer Aufbau der Scheibenmagazine

* Gegenmesseinrichtung

* Messeinrichtung fur Flachendichtung

3366080/eis



HAF N‘E R
Messgerat fur Elektro-Antrieb

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Gegenkontrolle
Messaufgabe

e Messung von Abstand
Methode

«  taktil

» statisch sowie dynamisch
Toleranzen

e Abstand 20 um
Besonderheiten

* Be/Entladung: manuell

= Antrieb: manuell

» Kalibrierung: manuell

e Umrustung: manuell fir 2 Werkstticktypen
* Gewicht: Vorlast auf Lagereinheit

3366080/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr
Getriebegehause

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Abstand zur Trennebene (Getriebe- und
Kupplungsgehéause)

Methode

«  taktil

» statisch sowie dynamisch (unter Vorlast 245N)
Besonderheiten

e Taktzeit: 25s

« Kalibrierung: automatisch mit integrierter Einstellmeisterzufihrung
(MIN- und MAX)

* Messmittelfahigkeit auf Klassenbreite

HAFNER

3338730/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerate und Lehren flr
Getriebegehause

Kurzbeschreibung
* Messgerate und Lehren zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung bzw. Lehren von Durchmessern, Lédngen, Gewinde,
Temperaturkompensation, Nuteinstich

Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

e fiir Durchmesser z.B. @ 50n6
Besonderheiten

* Umristung: manuell

e Messplatz fur 2 Werksticktypen ausgelegt
* Kombi-Messkopf fur @-Nuteinstich und Abstand
* Kompaktmesskopf auf separatem Beistelltisch

HAFN[ER

3340780/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messeinrichtung ftr
Getriebegehause

Kurzbeschreibung ;
« Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle e —

Messaufgabe

* Messung von Bohrungsdurchmesser, Gewinde / Gewindetiefen,
Langen- / Tiefenmalle

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

» Kalibrierung: manuell bzw. nicht notwendig

fo®m mn
"- = = = 8 ® mawm

i T
P

e Umrustung: umrdstfrei fur 5 verschiedene Werkstucktypen
« ,Pick-to-Light“-Bedienerfihrung fur ca. 25 Messmittel

*  Werkstiucktyperkennung mittels Handscanner (RFID-Chips)
Kabellose Handmessmittel (Datenlibertragung per Funk)

3351260/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Doppel-
kupplungsgetriebegehause

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Ortstoleranzen (Koaxialitéaten)
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

e @-Toleranz = 12 ym; Koaxialitaten = 40 um
Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

« Kalibrierung: automatisch

*  Werksticktyperkennung

*  Werkstuckrickverfolgbarkeit

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke

HAFNER

3335857/ib



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Doppelkupplung

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten, Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen (Symmetrien,
Konzentrizitaten, Koaxialitaten), Lauftoleranzen (Rundléufe,
Planlaufe), Temperatur/Temperaturkompensation

Methode

«  taktil
» statisch sowie dynamisch
Besonderheiten

* Taktzeit: 20 s
* Schnelles Adaptionskonzept bei Fertigungserweiterung

HAFN[ER

3336920/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat fur
Kupplungsglocke

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle (Inline)
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Achsabsténde
Methode

o takiil

» statisch

Toleranzen

e +10um

Besonderheiten

* Taktzeit: ca. 15 s

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Roboterarm
» Kalibrierung: automatisch

e Steuerung: Fremdsteuerung
* Temperaturkompensation

3349099/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat fur
Synchronringe

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

¢ Messung von Langen (Kegeleindringtiefe)
Methode

o takiil

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

« Kalibrierung: automatisch
* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke
*  Werkstuckspeicher zur Entnahme fir SPC-Messung

3328930/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Zweikugelmalimessgerat flr
Verzahnungen

Kurzbeschreibung
* Messgerat zur 100%-Kontrolle bzw. zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von diametrales Zweikugelmalf? fur Innen- und
AuRRenverzahnung

Methode

+ taktil

+ statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

* manuelles Verfahren in unterschiedliche Messpositionen
* Auslesegerat oder Messrechner anschlieRbar
* Umristung: manuell, in <5 min, ohne Tastereinstellung

* Messbereiche:
Innendurchmesser 35-120 mm
AuRendurchmesser 30— 160 mm

HAFN[ER

3351879/0l



HAF N‘E R
Messautomat fur Tellerrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling
e Umrustung: umrustfrei

* zentrierende Werkstiickaufnahme
¢ Messbereich: Durchmesser von 110 mm bis 145 mm
e Taktzeit: <10s

3331315/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fr Tellerrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

* Taktzeit: <60 s

« Kalibrierung: automatisch mit Einstellmeisterzufiihrung

* Teilespezifische Wechselmesskopfe
* Innendurchmesser wird im Verzahnungsbereich gemessen

HAFN[ER

3438729/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Tellerrad und
Ritzel

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Verzahnspiel zwischen Tellerrad und Ritzel
Methode

e dynamisch

Besonderheiten

e Be-/Entladung: mit integriertem Handling

» Kalibrierung: automatisch

* Aufnahme der Zahnflankenkennlinie zur Verzahnspielmessung der
kompletten Verzahnung

HAFN[ER

01-4512/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Planetentrager

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten),
Richtungstoleranzen (Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen
(Symmetrien)

Methode

o taktil

+ statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell
*  Werkstlckmarkierung mittels Nadelprager

HAFNER

01-4421/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgerat fur Hohlrad
(Planetengetriebe)

Kurzbeschreibung

e Messgerat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von diametralem Zweikugelmaf; teilweise in 2 Ebenen
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

e MdK=8pm

Besonderheiten

* Taktzeit: 10-12 s mit Handling
» Kalibrierung manuell

» viele Werkstlckvarianten moglich bei Einsatz von nur wenigen
Wechselséatzen

e Umrusten manuell in <5 min
* mit Temperaturkompensation (Handftihler)

HAFNER

3354684/



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messplatz flr Planetenrader -
Rohlinge

Kurzbeschreibung

* Messplatz zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Abstéanden, Lauftoleranzen (Planlauf)
Methode

o taktil

e dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz 11 pm

Besonderheiten

* Taktzeit: <15s

e Be-/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

e Umrustung: manuell ohne Tastereinstellung in <5 Min.
» Steuerung: PC-Steuerung (Messrechner)

* Gleichzeitige Messung von Planlauf rechts und links zur Mittenachse
wahrend einer Umdrehung

3349724/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Planetenrader

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Abstanden, Rundheit und Zylinderform
(jeweils nach DIN-ISO)

Methode

+ taktil

* dynamisch

Toleranzen

* Rundheit 4 pm

Besonderheiten

* Taktzeit: 30 s

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

+ Kalibrierung: automatisch
* Umristung: manuell, ohne Tastereinstellung, in ca. 10 Minuten
» Steuerung: Fremdsteuerung

» Erkennung von Schleif- und Oberflachenfehlern durch Abscannen des
Werkstlickes in sieben Messspuren

HAFN[ER

3351622/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Schaltgruppe

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Winkel, Schaltwege, Funktionspriifung (alle
Schaltstellungen messen)

Methode

o takiil

Besonderheiten

e Takizeit: 60 s

* Be/Entladung: manuell

*  Werkstuckmarkierung mittels Nadelprager

* Ausgabe von n.i.O-Protokollen tiber Label-Drucker

HAFN[ER

3327003/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flir Schaltschiene
mit Gabel

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Bewegungs- und
Spielmessung

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

e Taktzeit: 25s

e Be-/Entladung: manuell oder mit kundenseitigem Handling

* Umristung: automatisch fur 2 Werksticktypen
* Steuerung: SPS-Steuerung
*  Werkstlckmarkierung mittels Nadelprager

e Laserdrucker zur Ausgabe der Messergebnisse fur den
Einrichtbetrieb

» vier ahnlich aufgebaute Messautomaten jeweils einen fiir Gang 1/2,
Gang 3/4, Gang 5/6 und Ruckwartsgang

HAFN[ER

3332636/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat flir Schaltschiene
mit Gabel

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Rechtwinkligkeiten), Ortstoleranzen (Positionen, Symmetrien)

Methode

e takiil
e statisch
Besonderheiten

* Taktzeit: 20 s

e Be-/Entladung: manuell oder mit kundenseitigem Handling
» Steuerung: SPS-Steuerung

*  Werkstuckmarkierung mittels Farbpunkt

» DataMatrix-Code-Erfassung vor der Messung

» vier dhnlich aufgebaute Messautomaten jeweils einen fur Gang 1/3,
Gang 2/4, Gang 5/7 und Gang 6/Ruckwartsgang

3337991/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Festscheibe

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen, Ortstoleranzen (Koaxialitaten),
Lauftoleranzen (Rundlaufe, Planlaufe), Temperaturkompensation

Methode

o taktil

* dynamisch
Toleranzen

* @-Toleranz <8 pm
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

* Umrustung: automatisch

* nachtréagliche Erweiterung mdglich: Be/Entladung automatisch,
Schnittstelle zu Bearbeitungsmaschine

HAFN[ER

3333987/eis



HAFNER
Messeinrichtung fur Festscheibe

Kurzbeschreibung

e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen
Methode

o takiil

» statisch

Toleranzen

* Durchmesser Innenbohrung < 10 um
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell
» Zustellbewegung: manuell, kein Zweihandstart erforderlich

3340280/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Getriebeplatte

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

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

Methode

o taktil

» statisch

Besonderheiten

e Be-/Entladung: mit integriertem Handling

» Kalibrierung: automatisch
e Umrlstung: manuell
» Chargenbetrieb fur 3 unterschiedliche Werkstiicktypen

HAFN[ER

3330732/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Getriebeplatte

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Formtoleranzen (Ebenheiten,
Rundheiten) Richtungstoleranzen (Parallelitdten, Rechtwinkligkeiten)

Methode

o takiil

» statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell

» Steuerung: SPS-Steuerung des nebenstehenden Messautomaten

HAFN[ER

3330732/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Mess- und Montageautomat ftr
Ausgleichsgetriebewelle

Kurzbeschreibung

* Mess- und Montageautomat zur 100%-Messung
Messaufgabe

* Messung von Scheibendicke fur Verzahnspiel, Verzahnspielmessung
Methode

o taktil

» statisch sowie dynamisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

« Kalibrierung: automatisch

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke

e automatisches Scheibenmagazin

HAFN[ER

01-4232/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung fur Schragrad

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Langen, Positionen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten)

Methode

o taktil

» statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell ohne Tastereinstellung

faanw

HAFN[ER

3338734/hoe



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung ftr
Kupplungskaorper

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

e Messung von Langen, Richtungstoleranzen (Parallelitaten),
Ortstoleranzen (Positionen), Lauftoleranzen (Planlaufe)

Methode

o taktil

+ statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell ohne Tastereinstellung

HAFNER

3338074/hoe



HAF N‘E R
Messautomat fur Leitrad OP20

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Hohen
Methode

e taktil

e statisch

Toleranzen

e @-Toleranz +0,025 mm

¢« Hoéhentoleranz -0,100 mm
Besonderheiten

e Taktzeit: <26s

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

* Umriustung: manuell, mit Wechsel des Auflagetellers
* Steuerung: Fremdsteuerung

* Ausschleusung der n.i.O.-Werkstiicke

3361393/0l



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FGR DIE BESTEN HAFNER

Mess- und Montageautomat ftr
Leitrad OP10

Kurzbeschreibung

¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Parallelitaten
Methode

o taktil

e statisch

Toleranzen

e @-Toleranz 0,04 mm

e Parallelitdt 0,08 mm

Besonderheiten

e Taktzeit: <26s

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

* Umristung: mit Wechsel Pressenstempel
» Steuerung: eigene Steuerung Siemens

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke

» Flgestation fir Leitrad mit 200 kN

3361394/ol



HAFNER
Absteckautomat fur Steckverzahnung
von Sonnenrad-Wellen

Kurzbeschreibung

e Prufautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

« Prufen/Lehren von Steckverzahnungen
Methode

o takiil

» statisch

Toleranzen

* Verzahnungstoleranz + Formtoleranz
Besonderheiten

* Taktzeit: <18 s

* Be/Entladung: mit integriertem Handling

* Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke
« Kraft-/Weguberwachung

* Optional Temperaturmessung (Auslegung Verzahnungsring auf Soll
Werkstlicktemperatur)

* Ablehrring auf Gesamtlange der Verzahnung

* Ablehrfunktion Uber Gesamtlange der Verzahnung ausgelegt 3356547/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Zahnrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmesser, sequenzielle Ebenen
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz =5 pm

Besonderheiten

e Taktzeit: 5-7 s (1-2 s / Ebene)

* Be/Entladung: mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung: automatisch (integriert mit Min-Max-Abgleich)

» Umriustung: manuell (fir Wechselteilspektrum / Teiletyp-@)
» Steuerung: Fremdsteuerung

HAFN[ER

3367188/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Zahnrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmesser,

* Besonderheiten: Temperatur/Temperaturkompensation
Methode

» Dusenmessdorn (2x2Messpunkte) mit Schnellwechselflansch
e Statisch

* Mehrere Messebenen flexibel anzufahren

Toleranzen

* @-Toleranz =5 pm

Besonderheiten

* Taktzeit: 5-7 s

* Be/Entladung: automatisch, mit kundenseitigem Handling
» Kalibrierung: automatisch (Min, Max, Mittel flexibel)

e Umrustung: manuell
* Steuerung: SPS-Steuerung, Uber kundenseitige PLC Steuerung

HAFN[ER

3363026/he



HAF N‘E R
Messautomat fur Zahnrad

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz = 8 pm
Besonderheiten

* Taktzeit: <10 s

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

e Umrustung: umrustfrei
» Steuerung: Fremdsteuerung

3361790/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung fur Schalt- und
Wahistangen

Kurzbeschreibung

e Messeinrichtung zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, diametrales Zweikugelmaf3, Symmetrie
Methode

e takiil
e statisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

« Kalibrierung: manuell

* Umriustung: manuell, ohne Tastereinstellung in wenigen Minuten
* Steuerung: PC-Steuerung

* Verketteter Messablauf fir beide Messgerate (Symmetrie und
Durchmesser)

« Datenschnittstelle zu kundenseitigem Laserbeschrifter

HAFN[ER

3350693/rn



