HAF N‘E R
Messautomat fur V6-Kurbelwelle

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Ortstoleranzen (Positionen) Hublager/Passstift
Methode

+  taktil

+ statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

+ Kalibrierung: automatisch

» Umrlstung: umristfrei (innerhalb einer Typgruppe)

+ Steuerung: Fremdsteuerung

» Chargenbetrieb fiir 3 unterschiedliche Werkstticktypen (Mixbetrieb
moglich)

* Tasterhub 10mm fir unterschiedliche Hubradien

» Baukastenprinzip mit Wechselrahmen fiir Messeinheit fiir
Umristmoglichkeit auf weitere Kurbelwellentypen
(V8,V12,..)

3439213/ta



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Nockenwellen

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

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

Methode

o taktil

* dynamisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung: automatisch
* Umrlstung: automatisch

HAFNER

01-4330/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Doppelspur-Messautomat flr
Nockenwellenbuchsen

Kurzbeschreibung
¢ Messautomat zur 100%-Kontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmesser, Léangen, Lauftoleranzen (Planlaufe),
Verzahnungen (Teilkreis-@), Ortstoleranzen (Koaxialitéaten)

Methode

o taktil

* dynamisch
Toleranzen

*  @-Toleranz £ 0,01 mm
Besonderheiten

* Taktzeit: < 13 s (fUr einen Messzyklus) bzw. 6,5 s (Doppelspur
Messbetrieb)

* Be/Entladung: automatisiert, mit integriertem Handling

* Spannung /Aufnahme des Werkstlicks erfolgt im Teilkreis der
Verzahnung

» Sonderspannmittel Hydrodehnspanndorn mit SAE AufRenverzahnung

3452894/eis

» Einzelspur + Doppelspur Messbetrieb moglich
» Einstellmeister mit Innenverzahnung (SAE)



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat flr Flanschwelle
ECT

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Form- und Lagetoleranzen,
Temperaturkompensation

Methode

o taktil

» statisch sowie dynamisch

Toleranzen

*  @-Toleranz 15 pm

e Lauf-Toleranz 20 pm

Besonderheiten

e Taktzeit: 25 s (wenn lageorientiert, sonst 29 s)

» Steuerung: Fremdsteuerung

e Be-/Entladung: Portal (kundenseitig)

» Kalibrierung: automatisch (integriert in PP MA selbst)
* Temperaturkompensation an beiden Enden Welle

3462904/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Pleuel

Kurzbeschreibung
* Messautomat zur 100%-Kontrolle und Klassierung

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten), Ortstoleranzen (Symmetrien),
Temperaturkompensation, Masse (rotierend/oszillierend)

Methode

« taktil
e statisch
Besonderheiten

* Taktzeit: <4,6 s

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling

» Kalibrierung: automatisch

*  Werkstiickmarkierung mittels Laser oder Nadelprager

HAFN[ER

01-4506/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messeinrichtung fur Pleuel

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Langen, Richtungstoleranzen
(Parallelitaten), Ortstoleranzen (Symmetrien),
Temperaturkompensation

Methode
- taktil
e statisch

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell

* Schnellwechselmessdorne
» StichmaRverstellung
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HAFN[ER

01-4500/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Pleuel

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz =8 um

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung: automatisch

* Umristung: manuell, ohne Tastereinstellung

e Steuerung: Fremdsteuerung

» Chargenbetrieb fuir 4 unterschiedliche Werkstiicktypen

HAFN[ER

3437589/eis



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flir
Zylinderkurbelgehause

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern

Methode

» taktil sowie bertihrungslos, pneumatisch

» statisch sowie dynamisch
Besonderheiten

* Be-/Entladung: auf Férderband

» Kalibrierung: automatisch

* Umrlstung: manuell oder automatisch
e fiir Reihen- und V-Motoren

* Reinigungsstation

HAFNER

01-2811/ol



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FOR DIE BESTEN HAFNER

Messautomat flir
Zylinderkurbelgehause

Kurzbeschreibung

* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

e Messung von Durchmessern, Langen
Methode

o taktil

» statisch

Toleranzen

* @-Toleranz = H7, Langentoleranz = £30 um
Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling
» Steuerung: Fremdsteuerung

* besonders schmutzunempfindlich

3438573/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgeréat fur Zylinderkopfhaube

Kurzbeschreibung
e Messeinrichtung zur Stichprobenkontrolle

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Formtoleranzen (Rundheiten),
Ortstoleranzen (Koaxialitéten)

Methode
- taktil
e statisch

Toleranzen

* Innen-@-Toleranz < 25 um
Besonderheiten

*  Taktzeit: <30 s

* Be/Entladung: manuell

» Kalibrierung: manuell

» Steuerung: manuell

* DMC-Lesestation

HAFN[ER

3462733/ba



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur
E-Motorgehause

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Formtoleranzen (Rundheiten),
Ortstoleranzen (Konzentrizitaten)

Methode
- taktil
e statisch

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

» Basis wird in 6 kleinen Nuten gebildet, die durch Strangpressen
hergestellt werden

HAFN[ER

3439613/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Turbolader
(Gehause)

Kurzbeschreibung
* Messautomat Postprozess

Messaufgabe

¢ Messung von Durchmessern, Langen, Ortstoleranzen (Positionen im
Raum), Temperatur/Temperaturkompensation (Werksttck stark
inhomogen aufgeheizt)

Methode
o taktil
» statisch sowie dynamisch (250° Messbereich)

Besonderheiten

* Be-/Entladung: mit kundenseitigem Handling

* Umrustung: umrdstfrei fur 6 Werkstiicktypen

* Chargenbetrieb fiir 6 unterschiedliche Werkstiicktypen

*  Werkzeugmaschinenkorrektur je nach Messmerkmal Satz bzw. Nest
bezogen

» jeweils ein Messautomat fur die unterschiedlichen Bearbeitungsstufen

HAFN[ER

3441140/bn




FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat fur Turbolader
(Lagergehause / Verdichterrad-Ronde)

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle
Messaufgabe

e Messung von Durchmessern innen
Methode

* berthrungslos, pneumatisch

» statisch

Toleranzen

*  Durchmesser ca. 5 mm: Toleranz < 10 um

Besonderheiten

* Be-/Entladung: manuell oder mit kundenseitigem Handling

» Kalibrierung: manuell oder automatisch

e Umrlstung: manuell

*  Werksticktyperkennung: mittels Kamera wird ein DataMatrix-Code
eingelesen

» Datenschnittstelle zu Gibergeordnetem Manufacturing Execution
System (MES)

« zwei identisch aufgebaute Messautomaten, jeweils fir Lagergehause
oder Verdichterrad-Ronde

HAFN[ER

3440053/ri



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messautomat flr Turbolader
(Laufer)

Kurzbeschreibung

* Messautomat zur 100%-Kontrolle (und Klassierung)

Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Abstdnden, Planldaufen und Rundlaufen
Methode

+ taktil

+ statisch

» dynamisch

Toleranzen

* 5 pum (Lauftoleranzen)

Besonderheiten

* Taktzeit: ca. 30 s

* Be-/Entladung: mit integriertem Handling
+ Kalibrierung: automatisch

* Umrlstung: manuell

*  Werksticksortierung in n.i.O und i.O

» Ausschleusung der n.i.O-Werkstiicke mit 4 separaten Schuten an der
Frontseite

HAFN[ER

3446663/he



FERTIGUNGSMESSTECHNIK
FUR DIE BESTEN

Messgeréat flr Turbolader
(Verdichterrad / Kompressorrad)

Kurzbeschreibung

* Messgerat zur Stichprobenkontrolle
Messaufgabe

* Messung von Durchmessern, Winkeln
Methode

e berthrungslos , pneumatisch

» statisch

Toleranzen

*  Durchmesser ca. 5mm, Toleranz < 10 um
Besonderheiten

» Kalibrierung: manuell

« kontinuierliche Anzeige der Messwerte

HAFNER

3439959/ba



