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VOLLAUTOMATISCHER RAUHEITS- UND KONTUR- ‘
MESSPLATZ ZUR PALETTENMESSUNG VON -0+

EINSPRITZKOMPONENTEN
* Schnelle Serienmessung méglich, ohne aufwendige Ristzeit des Messplatzes

* Maximaler Automatisierungsgrad durch Tastarmwechseleinrichtung EXACTLY
* Hdchstmal3 an Wirtschaftlichkeit im Messraum

Das bedeutet fiir uns EXACTLY.



MESSPLATZ MARSURF SERIE 1100 ZUR PALETTENMESSUNG VON
EINSPRITZKOMPONENTEN MIT TASTARMWECHSELEINRICHTUNG

Messplatzibersicht Palettenmessung an mehreren gleichen
Werkstlcken

Drehtisch mit Schnellwechselsystem Messen von kleinsten Bohrungen
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MESSPLATZ MARSURF SERIE 1100 ZUR PALETTENMESSUNG VON EINSPRITZ-
KOMPONENTEN MIT TASTARMWECHSELEINRICHTUNG

Palettenmessung

Das Messplatzkonzept umfasst bis zu 6 speziellen Einzelvorrichtun-
gen, die Uber einen Drehtisch positioniert werden. Durch die Wech-
selvorrichtungen kann die Anzahl der Messaufgaben pro Messplatz
erhdht werden. Die Tastarme und Werkstlickaufnahmen werden in
einem Koordinatensystem verrechnet, so dass im Betrieb kein wei-
teres Einrichten des Messplatzes erforderlich ist. Dies gilt auch fur
einen evtl. Austausch von Tastarmen, so dass nach einem entspre-
chenden Austausch der Messplatz nach wenigen Minuten in vollem

Funktionsumfang wieder zur Verfligung steht.

Messen ohne Bedienereingriff

Eine schnelle Serienmessung ohne aufwendige Ristzeit des Mess-
platzes ist mdglich. Automatische Ausrichtung und Positionierung
von Werkstticken — kein manuelles Einrichten der Werkstickaufnah-
men notwendig. Das Risiko eines Tastarmbruchs ist aufgrund des Tas-
tarmchecks, der Offsetverrechnung und der Werksttckkontrolle sehr
gering. Mittels der Optionen , Werkstlckerkennung” und/oder einer
automatischen Tastarmwechseleinheit kann der Automationsgrad
beliebig bis hin zur vollstandig bedienerunabhangigen Ausfih-
rung gestaltet werden. Mit der Option ,Palettenmessung” kann
auBerdem die Messung mehrerer gleicher Werkstlicke ohne Bedie-

nereingriff realisiert werden.

Vorschubgerat

Das MarSurf LD 130 liefert prozesssichere Messergebnisse durch her-
vorragende Gerateeigenschaften. Zusatzlich wird eine optimale Aus-
wertung durch eine Doppelkonturauswertung und einer variablen

Tastkrafteinstellung unterstitzt.

Technische Daten

Messsaule HZ 500 mm
Tischachse TX 200 mm
Tischachse TY 200 mm
Tischachse TC 340°
Werkstlckgewicht jeweils bis zu 5 kg, max. 30 kg

Werkstickvolumen 50 mm x 50 mm x 50 mm

Hinweis

Diese Broschure stellt standardisierte Messplatze dar. Werkstuckespezifische Werksttickaufnahmen, Tastarme, Messprogramme und

Dienstleistungen werden kundenspezifisch realisiert.
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Schematische Darstellung der Achsen

Lieferumfang
e Untergestell mit Hartgestein und Schwingungsisolierungssystem

4 CNC-Positionierachsen

1 Drehtisch (bis zu 6 speziellen Einzelvorrichtungen)
Messsaule MarSurf ST 500 CNC
MarSurf LD 130 Vorschubgerat und MarWin Software

Typische Applikationen
e Dusenkdrper, Ventilnadeln, Anker, etc.
e Applikationen mit etwas gréBeren Komponenten wie z. B. Spin-

delvermessung von Lenkstangen oder Lenkmuttern

CNC-gesteuert
CNC-gesteuert
CNC-gesteuert
CNC-gesteuert

inkl. Werksttickaufnahme
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