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MARPOSS

NEUE BAUREIHE VON MESSSYSTEMEN
FUR DIE VERZAHNUNGSKONTROLLE

Die Baureihe manueller Prifsysteme und Maschinen umfasst eine breite Palette von
Verzahnungs-Prufgeraten, die zur hochprazisen Aufnahme von dimensionellen und
funktionalen Parametern an Antriebsritzeln, gerad- und schragverzahnten Zahnradern,
Zahnwellen und Innenverzahnungen dient.

Die gesamte Produktlinie wurde mit Hilfe modernster Fertigungsmethoden entwickelt
und garantiert daher hochste Zuverlassigkeit und Prazision unter anspruchsvollen Werk-
stattbedingungen.

Wie alle Systeme von Marposs lassen sich die Gerate der Baureihne M62 an alle Mess-
rechner von Marposs wie an die kompakte Anzeigeeinheit Quick Read, an die Mikro-
prozessor-Saulenanzeige E4N und an den leistungsstarken Industrierechner E9066,
der einen komplexen Software-Algorithmus fur die Verzahnungsanalyse zur Verfugung
stellt, angeschlossen werden.




M62 OBD (Over Ball Dimension)
Versionen "Standard" und "Umristbar"

Einfache und kompakte Messvorrichtung
fur die Bestimmung des diametralen
ZweikugelmaBes (OBD) an auBenver-
zahnten Zahnradern mit kalibrierten Ku-
geln oder Rollen. Geeignet fur gerad- und
schragverzahnte Zahnrader mit gerader
und ungerader Zahnezahl.

Far Werksticke mit AuBendurchmesser
von 15 bis 100 mm ("Standard") bzw. 25
bis 180 mm ("UmrUstbar"), Zahnmodul
0,75 bis 5,0 , Messkraft einstellbar von 4
bis 20 N, je nach Werkstuckform und -typ.
Die umrustbare Messeinrichtung kann
durch einfache Handgriffe auf unter-
schiedliche Durchmesser und Messhdhen
eingestellt werden.

Kombinierbar mit mechanischen Messuh-
ren, Quick Read, Mikroprozessor-Anzei-
gesaulen und Industrierechner (Abb. 1).

M62 OBR (Over Ball Radius)
AuBenverzahnungen

Einfache und kompakte Messvorrichtung
fur die Bestimmung des radialen Einku-
gelmaBes (OBR) an AuBenverzahnungen
mit kalibrierten Kugeln oder Rollen.

Das Gerat kann mit bis zu 7 verschiede-
nen kalibrierten Kugeln oder Rollen aus-
gerustet werden, die auf einem Schwenk-
kopf montiert sind. So kénnen auch Werk-
stlcke mit unterschiedlichem Zahnmodul
mit minimalem Aufwand kontrolliert wer-
den. Optional kann der Messkopf mit ei-
nem punktformigen Taster fur die Aufnah-
me des FuB- und/oder Kopfkreisradius
ausgerustet werden. Der messbare Be-
reich betragt 12 bis 100 mm.
Kombinierbar mit mechanischen Messuh-
ren, Quick Read, Mikroprozessor-Anzeige-
saulen und Industrierechner (Abb. 2).

M62 DF (Double Flank) - Zweiflanken-
Walzprifgerat fir Aussenverzahnungen

Messvorrichtung mit manueller Rotation
der Zahnrader fur die dynamische Bestim-
mung der Zweiflanken-Walzabweichung
Fi'. Achsabstand umrustbar von 25 bis
200 mm, Zahnmodul bis 5 , Werkstuck-
héhe bis 60 mm, Werkstuckgewicht bis 10
kg, Messkraft einstellbar von 2-20 N.

Kombinierbar mit mechanischen Messuh-
ren, Quick Read, Mikroprozessor-Anzeige-
saulen und Industrierechner (Abb. 3).




M62 OBR (Over Ball Radius) - fiir Ge-
triebewellen

UmrUstbare Messvorrichtung fur die ma-
nuelle Bestimmung des radialen Einkugel-
maBes (OBR) mit kalibrierten Kugeln oder
Rollen an Getriebewellen mit gerader und
ungerader Zéahnezahl. Das Werksttck wird
in Prazisions-Spitzen drehbar aufgenom-
men. Nacheinander kénnen verschiede-
ne Abschnitte in Axialrichtung der Welle
kontrolliert werden. Auf dem Schwenkkopf
kénnen bis zu 7 verschiedene Messkon-
takte montiert werden. So kénnen z.B. der
FuB-, Teil- und der Kopfkreis mit minima-
lem Aufwand nacheinander kontrolliert
werden.

Die Standard-Ausfuhrung ist fur Werk-
stlckradien bis 75 mm geeignet, Zahn-
modul bis 5, Werkstucklange 150 bis 450
mm, WerkstlUckgewicht bis 10 kg.
Kombinierbar mit mechanischen Messuh-
ren, Quick Read, Mikroprozessor-Anzeige-
séulen und Industrierechner (Abb. 5).

M62 OBD (Over Ball Dimension) - fir
Getriebewellen

Umrustbare, manuelle, Messvorrichtung
fur die Bestimmung des diametralen Zwei-
kugelmaBes (OBD) an Getriebewellen.
Das Werkstuck wird in Prazisions-Spitzen
drehbar aufgenommen. Nacheinander
kdnnen verschiedene Abschnitte in Axial-
richtung der Welle kontrolliert werden.
Zuséatzlich kann die Messvorrichtung mit
einem punktformigen Taster fur die Auf-
nahme des FuB- oder Kopfkreisdurch-
messers ausgerustet werden.

Optional: Ermittlung der elektronischen
Achse mit speziellen Messgebern, verti-
kale oder horizontale Ausflhrung der
Messvorrichtung, Messgruppe mit redu-
zierter Messkraft, Schwenkkopf zum
schnellen Einwechseln verschiedener ka-
librierter Kugeln oder Rollen, Messgeber
mit groBem Messbereich.

Die Standardausfthrung ist fur Werkstuck-
durchmesser bis 150 mm geeignet, Zahn-
modul bis 5 , Werkstucklange 150 bis 450
mm, Werkstuckgewicht bis 10 kg.
Kombinierbar mit mechanischen Messuh-
ren, Quick Read, Mikroprozessor-Anzeige-
saulen und Industrierechner (Abb. 4).
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M62 DF (Double Flank) - Zweiflanken-
Walzprufgerat fur Aussenverzahnun-
gen

Messvorrichtung mit automatischer Rotation
der Zahnr&der fur die dynamische Aufnah-
me der klassischen Funktionsparameter der
Zweiflanken-Walzprtfung (Fi", fi", Fr', Aa",
Schlag (Nick)). UmrUstbarer Achsabstand im
Bereich von 25 bis 200 mm, Zahnmodul bis
5, Werkstlckhdhe bis 60 mm, Werkstlck-
gewicht bis max. 10 Kg. Messkraft einstell-
bar im Bereich von 2 bis 20 N (Abb. 6).

M62 DF (Double Flank) - Zweiflanken-
Walzprufgerat fur Innenverzahnungen

Messvorrichtung mit automatischer Rota-
tion der Innenzahnrader fur die dynami-
sche Aufnahme der klassischen Funktions-
parameter der Zweiflanken-Walzprifung
(Fi", fi", Fr', Aa", Schlag (Nick)). Umrust-
barer Achsabstand im Bereich von 25 bis
200 mm, Zahnmodul bis 5 , Werkstuck-
hohe bis 70 mm, Werkstuckgewicht bis
max. 10 kg. Messkraft einstellbar im Be-
reich von 2 bis 20 N (Abb. 7).

M62 DF/Noise (Double Flank) - Zwei-
flanken-Walzprufgerat fur Wellen und
Ritzel

Messvorrichtung mit automatischer Rota-
tion des Werkstucks fur die dynamische
Aufnahme der klassischen Funktionspara-
meter der Zweiflanken-Walzprufung (Fi",
fi', Fr', Aa", Schlag (Nick)) sowie fur die
Gerauschanalyse. UmrUstbarer Achsab-
stand im Bereich von 25 bis 200 mm,
Zahnmodul bis 5, Werkstucklange 150 bis
400 mm, Werkstuckgewicht bis max. 10
kg. Messkraft einstellbar im Bereich von 2
bis 20 N (Abb. 8).

Geréuschanalyse:

- Lernbetrieb zur automatischen Ermitt-
lung der Grenzwerte fUr die Qualitatsent-
scheidung und Training des Klassifika-
tors

- Automatische Merkmalsfindung, -reduk-
tion und -bewertung

- Vergleich der subjektiven Bewertung
durch den Menschen mit der objektiven
Bewertung durch das Messsystem

- Fehlerbilder fur die wissensbasierte Dia-
gnose und Klassifizierung auch nach-
traglich trainierbar

- Gezielte und kostengunstige Nacharbeit
durch Fehlerdiagnose in Echtzeit

- Auch fur Fertigungslinien mit groBer Ty-
penzahl bei kleinen LosgrdéBen geeignet




M62 SF (Single Flank) - Einflanken-
Walzprifgerat fur Aussenverzahnun-
gen

Messvorrichtung mit automatischer Rota-
tion der Zahnrader fur die dynamische
Aufnahme der klassischen Funktionspara-
meter der Einflanken-Walzprafung (Fi', fi',
fl', fK'). UmrUstbarer Achsabstand im Be-
reich von 25 bis 200 mm, Zahnmodul bis
5, Werkstuckhohe bis 60 mm, Werkstuck-
gewicht bis max. 10 Kg. Die nebenstehen-
de Darstellung (Abb. 9) zeigt ein Beispiel
far die kombinierte Ein- und Zwei-
flankenwalzprufung auf einer Messvorri-
chtung.

M62 DF (Double Flank) - Halbauto-
matische Messvorrichtung fiur Zwei-
flanken-Walzprufung

Halbautomatische Messvorrichtung mit
manueller Be- und Entladung, umrUstbar
fur Getriebewellen mit unterschiedlicher
Geometrie und einem Gewicht bis 25 kg.
Das Gerat mit automatischer Werksttckro-
tation eignet sich fur die Kontrolle der klas-
sischen Funktionsparameter der Zwei-
flanken-Walzprufung. Das Werkstlck wird
in vertikaler Position prazise zwischen Spi-
tzen aufgenommen. Die Messvorrichtung
ist fur die gleichzeitige Kontrolle von bis
zu 6 Zahnradern bei einer Gesamtzyklus-
zeit von weniger als 20 Sekunden ausge-
legt (Abb. 10).

M62 DF/Lead Angle (Gimbal) - Stei-
gungswinkel von AuBenverzahnungen

Messvorrichtung fur die dynamische Kon-
trolle von Zahnradern mit automatischer
Werkstluck-Rotation. Zuséatzlich zu den
klassischen Funktionsparametern der
Zweiflanken-Walzprufung kénnen Stei-
gungswinkel (Lead Angle), Steigungsab-
weichung (Lead variation) und die Lage-
abweichung der Verzahnungsachse (Ta-
per) bestimmt werden.

UmrUstbarer Achsabstand im Bereich von
25 bis 200 mm, Zahnmodul bis 5 , Werk-
stlckhohe bis 60 mm, Werkstlickgewicht
bis max. 10 Kg. Die abgebildete Version
(Abb. 11) zeigt eine umrUstbare Messvor-
richtung fur 6 Werksttcktypen.




Automatische Messmaschine fiir Ein-
und Zweiflanken-Walzpriifung an Ge-
triebewellen

Die automatische Messmaschine fur Getrie-
bewellen basiert auf der Baureihe M110. Die
flexible Messmaschine erlaubt die einfache
Integration spezieller Messzyklen in unsere
Standard-Software. So kénnen z.B. Dreh-
geber fur die Einflanken-Walzprifung (Fp')
oder Vollbrucken-Messtaster zur Bestim-
mung der Walz-Rundlaufabweichung (Fr")
im Rahmen der Zweiflanken-Walzprifung
gehandhabt werden.

TECHNISCHE INFORMATION

- Automatisches Be- und Entladen sowie
automatische Zustellung der Messgrup-
pen

- Einflanken-Walzprufung: Fp' (Walz-Sum-
menteilungsabweichung)

- Zweiflanken-Walzprufung: Fr* (Walz-Rund-
laufabweichung)

- Zwei Meisterrader

- Hochprazise Spitzen fur die mechanische
Werkstlck-Positionierung

- Bestimmung der elektronischen Werk-
stuckachse

- Zwei inkrementelle Drehgeber (Einflanken-
Walzprafung)

- Zwei Vollbrucken-Messzellen LVDT (Zwei-
flanken-Walzprafung)

- EQ066N Messrechner

- Software Quick SPC fur Windows plus spe-
zielle Software fur die Verzahnungskontrol-
le

Automatische Messmaschine fiir die
Winkelpriifung (Lead) an Schragverzah-
nungen

Die automatische Messmaschine fur die
Prifung des Steigungswinkels an Schrag-
verzahnungen eignet sich dank der ro-
busten Auslegung fur den harten Ferti-
gungseinsatz. Sie dient zur automatischen
WerkstUckkontrolle und ermdglicht Kontrol-
len an 5 verschiedenen Winkelpositionen.
Aus diesen Messwerten werden der Mittel-
wert und die Spannweite als Max-Min er-
mittelt. AuBerdem stehen weitere Funktio-
nen wie das Markieren und die Werksttck-
klassierung zur Verflugung. Das System ist
nach den modernsten Fertigungsmethoden
konstruiert und bietet hdchste Prazision und
Zuverlassigkeit.

Die Messmaschine bietet alle fur die kon-
trollierte Werkstlckzufihrung von der Fer-
tigungslinie erforderlichen Systemkompo-
nenten (lift & carry). Dank der reduzierten
Zykluszeiten kann eine 100%-Kontrolle der
Werkstlcke und daher eine Qualitatskon-
trolle der gesamten Produktion erfolgen.




Spezialtaster fur die Aufnahme von
FuBkreisradius /-durchmesser

Diese Spezialtaster dienen der Kontrolle
des FuBkreisradius /-durchmessers. Sie
konnen einzeln oder kombiniert (auf dem
selben Schwenkkopf der Messeinheit)
mit einem Taster fUr die Kontrolle des Walz-
kreisradius /-durchmessers eingesetzt
werden (Abb. 14).

Spezialtaster flr die Aufnahme von Teil-
/Walzkreisradius oder -durchmesser

Diese Taster dienen der Bestimmung des
Kugel-/RollenmaBes am Walz- oder Teil-
kreisdurchmesser (das Foto zeigt eine
Kugel mit einem Durchmesser von 3,5
mm). Sie kdnnen einzeln oder kombiniert
mit einem Taster fur die Kontrolle des Fuss-
kreisradius /-durchmessers eingesetzt
werden (Abb. 15-16).

Schwenkkopf zur Aufnahme mehrerer
Messtaster

Der optional verfugbare Schwenkkopf bie-
tet Aufnahmen fur bis zu 7 verschiedene
Messtaster flur die Aufnahme von Walz-,
Teil- oder FuBkreisdurchmesser in unter-
schiedlichen Konfigurationen (Abb. 18).

Mess und Kompensationsvorrichtungen
far Innendurchmesser

Die Marposs Systeme fur Zahnradkontrol-
len kdnnen fur die Messung und fur die
Kompensation von dimensionellen und
geometrischen Abweichungen sowohl an
verzahnten als auch an glatten zylindri-
schen Werkstlcken eingesetzt werden
(Abb. 17-19).

Lehrzahnrader

Marposs bietet eine komplette Reihe von
Lehrzahnradern aus Werkzeugstahl (HSS),
oder aus Werkzeugstahl mit TIN-Beschich-
tung. Alle Lehrzahnrader werden mit einem
Prufprotokoll nach DIN 3961 und DIN 3962
geliefert (Abb. 20).




]
Industrierechner E9066N /| E9066T

Ein System mit offener Architektur mit leis-
tungsstarkem Pentium®-Prozessor und
integrierten TFT-LC-Displays mit 12,1" oder
15", das in ein IP54-Gehause mit Warme-
tauscher/Klimatisierung eingebaut werden
kann. Industriemaus auf der Fronttafel,
Mehrfach-Tastatursteuerung, direkter Zu-
griff auf den Druckerausgang: Weitere
Merkmale im E9066 Flat Panel Prospekt
(Abb. 21).

E9066T ist ein &uBerst kompakter und leis-
tungsfahiger Industrierechner fir den Ein-
satz im harten Werkstattbetrieb. EQ066T
ist die ideale Erganzung zum neuen Mar-
poss-Datenaufnahmesystem Gage Box.
Verfugt Uber ein 15" oder 17" TFT-Display,
leistungsstarke Prozessoren des Typs In-
tel Pentium®, 3 serielle Schnittstellen, ei-
nen Ethernet-Port und Uber 4 USB-An-
schlusse (Abb. 23).

Spezialsoftware fiir Verzahnungsanalyse

Die neue Software fur Windows verarbei-
tet Messungen gemal den Normen DIN
3960 oder ISO 1328-1, ISO 1328-2. Ne-
ben der nummerischen Anzeige der Mes-
sungen fur Fi', Fr', fi", Aa", Aa"e, Aa"i und
Schlag (Nick) kénnen auch kartesische
und Polargrafiken verarbeitet und darge-
stellt werden (Abb. 22).

Microsoft und Windows sind eingetragene Marken oder Marken der Microsoft Corporation in den USA und/oder anderen Landern.

Eine volistandige, aktuelle Liste der Anschriften erhalten Sie in der offiziellen Marposs-Website
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