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Nach Mafd

;‘}eir Anfang der 70er Jahre hat sich
ﬁiﬁ Firma A. Borrelly Sarl auf die
Entwicklung und Fertigung von
“ederscheiben spezialisiert. Das
Jnternchmen konnte im Laufe
ler Jahre zahlreiche Produkte
ntwickeln, wie z. B. gewellte oder
zerollte  Federscheiben, dilnne

cheiben, gewellte Ringe usw.
Detaillierte Informationen erhal-
en unsere Leser iiber die nach-
siehende Kennziffer
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CNC-Messplatz

10 Messpunkte in
Serie

Der Mahr CNC-Messplatz bietet
:in nenes Hachstmaf an Mess-
zenauigkeit und Messen in kiir-
cester Zeit - auch an komplexen
Werkstiicken. Die Messmaschine
urchmisst in Rekordzeit rund 40
Messpunkie in Serie. Sie ist zu-
zleich der grofite CNC-Messplatz
iir Oberflichen, den Mahr bisher
conzipiert und produziert hat.
Entprechend grof kinnen die
Werkstiicke sein: bis zu 600 mm
Durchmesser und bis zu 40kg
Cewicht.

So hochgenau wie das Messen
51, 50 einfach ist die Handhabung
fiir den Bediener. Zunfchst wird
pine Halterung eingespannt. Das
Fixieren und Abnehmen der Hal-
terung erfolgt schnell und bequem
Aurch Ab- bew. Zufuhr ven Druck-
Juft iiber einen Schlauch. Danach
werden die zu vermessenden

erkstiicke, die alle mit Barcode-

i n versehen sind, in die

alterung eingespannt. Die Ident-

ummer, die per Laserpistole
erfasst wird, erscheint auf dem
Bildschirm und wird - wie alle
weiteren Messdaten, die anschlie-
fend ermittelt werden - in der
ftware gespeichert. Hilfreich er-
weist sich hierbel die Software
MMarWin mit ihrer einheitlichen

Zugangsbereich zum Messplatz

stoppen den Messvorgang sofort,

sollte sich der Werker dem Mess-

prozess, ungewollt ader gewollt,

I dhemn. Dies bedeutet ein weite-
es Plus an Sicherheit.
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Spitzenwerterfassung

In Fertigungsautomaten

Zwecks Vermeidung von Fehlern
und daraus folgenden Regressan-
sprilchen ist bei vielen, schnell ab-
laufenden Fertigungsprozessen
wie Crimpen, Nieten oder Punkt-
schweiflen, die Dokumentation
jedes einzelnen Arbeitsganges un-
vermeidlich. Diese Aufgabenstel-
lung erledigen die piezoelekrri-
schen Dehnungs- oder Kraftsen-
soren von PCB Piezotronics zu-
sammen mit dem Messmodul
410A01. Durch Speicherung des
Kraft- oder Dehnungsspitzenwer-
tes kann selbst bei hohen Takige-
schwindigkeiten die Uberwa-
chung mit einer SPS erfolgen. Die
Sensoren erfassen den zeitlichen
Verlauf der Kraft entweder direkt
im Kraftfluss oder indirekx tiber ei-
ne Dehnungsmessung. Aufgrund
des internen Verstirkers liefern sie
ein niederohmiges Signal, das un-
empfindlich gegeniiber elektri-
schen Feldern, Schmutz und
Feuchtigkeit ist. Das Auswertemao-
dul erfasst den zeitlichen Verlauf
der Kraft und speichert den Spit-
zenwert. Beide Signale kinnen
dem Uberwachungssystem zuge-
fithrt und ausgewertet werden.
(Tber einen Reset-Eingang erfolgt

Kugelgewindetriebe

die Synchronisation mit dem ab-
laufenden Prozess. Somit kann je-
der einzelne Fertiungsvorgang
vollstindig dokumentiert, nach-
verfolgt und verifiziert werden.
Durch Beobachtung der Spitzen-
werte sind Rilckschliisse auf den

Werkzeugverschleifs maglich. An-
dere Prozessabweichungen, wie
schlechte Ausrichmung oder verin-
derte Materialstitken werden
ebenfalls erfasst. Aufgrund der
sehr einfachen Montage ist mit
dieser Lésung auch die Nachriis-
tung bestehender Anlagen pro-
blemlos moglich. Detaillierte In-
formationen erhalten unsere Le-
ser iiber die nachstehende Kenn-
ziffer,
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Mit neuem Umlenksystem

Um die gesamte Konstruktion ein-
facher und damit glinstiger zu ma-
chen, weicht man mit der Kugel-
Umlenkung in die Endkappe aus.
Die ist an sich bekannt. Doch die
Umlenkung ist nur dann deutlich
preiswerter, wenn die Geometrien
auch rationell hergestellt werden
kinnen. Es ist also sowohl eine
Frage der Konstruktion wie auch
der Fertigung. Beide Probleme
wurden mit dem Typ E aus der Fa-
milie Speedline folgendermafien
geltist: Die Kugel verldsst am Ende
den Gewindekanal in der Murtter,
wird durch eine ausgekliigelte Ge-
ometrie in der Kappe aufgefangen,
dann umgelenkt und durch den
Mutternkiirper (am Auftenmantel]
zuriickgefiihre. Hier erfolgt in der
Endkappe wieder die Umlenkung
in den Gewindegang, wo die Kugel
gich einreiht, um die ihr zuge-
dachte Aufgabe der Rollreibung zu
erfiillen.

Beim Typ E kommt eine mehe-
gangige Gewindespindel zum Ein-
satz. Mit dem neuen Umlenksys-
tem sind Spindeln mit 8 mm
Durchmesser und 12mm  Stei-
gung ohne weiteres maglich, sie
sind also {iberguadratisch. Weite-
re Informationen erhalten unsere
Leser {iber die folgende Kennzahl,
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Magnetisch

Robust, unempfindlich
Hoch auflosend
28 Bit

Prazise

0,05 %

Flexibel

Hohlwelle, Vollwelle

Kompakt

Mit Getriebe: 46 mm

Kommunikativ
PROFIBUS-DP. CAN-Bus, SS!




