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Industrielle Messtechnik

Prazise Messtechnik fur
Ihre Qualitatskontrolle

Als fuhrender Hersteller und Systemlieferant bietet
HOMMEL ETAMIC ein breites Portfolio an Messtechnik fur
industrielle Fertigungsprozesse. Es umfasst hochprazise
Messtechnologien fur die pneumatische, taktile oder opti-
sche Prifung von Rauheit, Kontur, Form und Dimensionen
sowie die optische Inspektion von Oberflachen.

Umfassende Dienstleistungen wie Beratung, Schulung,
DAKkkS-DKD-Kalibrierung und Service inklusive langfristiger
Wartungsvertrage runden das weltweite Messtechnik-

Angebot zur teil- oder vollautomatisierten Qualitatssiche-
rung in der industriellen Fertigung ab. Unsere Messsyste-
me sichern die Qualitat der Werkstlicke Uber den gesamten
Produktionsprozess und konnen zudem auch direkt in

der Produktion eingesetzt werden. Die automatisierte
Messtechnik erlaubt es, die Produktivitat in der seriellen
Fertigung zu steigern und ihre Prifprozesse effizient

zu gestalten - sei es inline oder offline, sei es mit einer
stichprobenartigen Uberpriifung oder durch eine Einhun-
dert-Prozent-Kontrolle aller gefertigten WerkstUcke.

Pneumatische Messtechnik

Taktile Messtechnik

Gageline. Dimensionelle Messtechnik in jeder Produktionsphase

Gageline-Lésungen sind flexibel und vielfaltig. Wir konzipieren die Messsysteme individuell und setzen Ihre
Anforderungen an Messaufgabe, Automatisierungsgrad und Standort um. Sowohl unsere Standardsysteme als
auch unsere kundenspezifischen Lésungen liefern Qualitatskontrolldaten fur verschiedenste Anwendungen in

Ihrem Produktionsprozess in Echtzeit.

Gageline Produktspektrum Anwendungen

Zusatzliche Aufgaben

- Manuelle Messgerate

- Halbautomatische Messplatze

- Vollautomatische Messmaschinen

- Taktile und pneumatische Sensoren

- Anzeigegerdte und Messrechner mit
Auswertesoftware

- In-line oder off-line

- Pre- oder Post-Prozess

- Endkontrolle

- Messraum

- Statistische Prozesskontrolle (SPC)
- 100-Prozent-Kontrolle

- Stichprobenmessung

Ausfihrliche Informationen
zur Gageline finden Sie hier
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Wiegen

Klassifizieren

Signieren

Sortieren

Optische Oberflacheninspektion




Dimensionelle Messtechnik

Messtechnische Losungen
fur jede Branche

Gageline bietet Ihnen Lésungen fir hochprazise Dimensionsmessungen in nahezu jeder Umgebung, unabhéangig
von Prozessen, Zykluszeiten oder spezifischen produktionsbezogenen Anforderungen wie Temperatur oder Sauber-

keit. Unsere kundenspezifischen Lésungen bieten ein hohes MaR an Spezialisierung und Zuverlassigkeit fir unsere
Kunden in der Medizintechnik, der Luft- und Raumfahrt, der Automobilherstellung und anderen Branchen.

Anwendungsbeispiele aus verschiedenen Industriezweigen

Automobil

- Pleuel

- Einspritzkomponenten
- Getriebeteile

- E-Motorkomponenten

Medizintechnik
- Huftimplantate
- Oberschenkelimplantate
- Knieimplantate
- Glasréhrchen

Lastkraftwagen
Zylinderkopfe
- Zylinderblocke
Antriebswellen

Differentialgehause

Offroad
Hydraulikverteiler
Getriebe
Bremszylinder

- Turbolader

Mit Gageline gemessene Dimensionsmerkmale

= Geradheit Rechtwinkligkeit

E Rundheit Neigung

E Ebenheit Koaxialitat

Zylinderform Rundlauf/Planlauf
Parallelitat Gesamtrundlauf/-planlauf

Maschinenbau

- Walzlager

- Pumpengehduse
Rotorwellen

Buchsen

Luft- und Raumfahrt

- Antriebswellen
Kegelrader
Hydraulikkomponenten
- Turbinenkomponenten

Freizeitfahrzeuge
Bremsscheiben

- Pumpengehduse
Getriebe
Ventilgehduse

Schienenfahrzeuge
- Zahnrader
Gehause

Wellen
- Zentrierscheiben

Durchmesser (innen/aufRen)
Konizitat

Position

Lange

Profilfform



Projektmanagement

Mafl3geschneiderte Losungen
far weltweite Anwendungen

Profitieren Sie von unserem Know-how bei der Wir sind ein globaler Messtechnik-Anbieter mit Nieder-
Abwicklung lokaler und internationaler Projekte: lassungen und Vertriebspartnern in den wichtigsten Indus-
trielandern. Erleben Sie unsere Messsysteme hautnah in

- Kompetente Beratung und weltweiter Service einem unserer zahlreichen Kundenzentren und profitieren

- Jahrzehntelange Erfahrung bei der Entwicklung Sie von unserem umfassenden Know-how bei der Abwick-
von Standard- und Sonderldsungen lung lokaler und internationaler Projekte. Unsere Projekt-

- Vielseitiges Produktspektrum mit taktilen oder teams bieten individuell zugeschnittene Losungen fur jede
pneumatischen Sensoren Fertigungsanforderung.

Schlusselfertige Projekte aus einer Hand

Abnahme & Test

Bestellung bei Jenoptik

Prifung & - ; -~ Inbetriebnahme
Verhandlung vor Ort

Konzepterstellung : 4 213 iva Beginn der
& Angebot > : i Produktion

Vorgaben & Service und
Anforderungen Wartung

Kunde - Jenoptik



Gageline-Lésungen

Breitgefachertes Leistungsspektrum
far unterschiedliche Anforderungen

Gageline-Losungen bieten dimensionelle Messmethoden, die
individuell in Thren Produktionsprozess integriert werden.
Der Automatisierungsgrad und die eingesetzte Technologie
hangen hauptsachlich von den Produktionsanforderungen
und der Messaufgabe ab.

Dynamische Messungen und statistische Prozesskontrolle
(SPC) sind ebenso maglich wie die 100-Prozent-Kontrolle
mit verketteten Messmaschinen, die in Produktionslinien
integriert werden.

Einfache, kosteneffiziente Messkette

Die robusten und prazisen ,Plug-and-Work"-Module
konnen als eigenstandige Kontrollsysteme eingesetzt oder
in manuelle, halbautomatische oder vollautomatische
Messsysteme integriert werden. Dank ihres modularen
Aufbaus sind sie jederzeit und entsprechend Ihrer Anforde-
rungen erweiterbar.

Die folgenden Seiten zeigen Ihnen Beispiele fur Gageline-
Anwendungen, die vom einfachen Handmessgerat bis hin
zur vollautomatischen Messmaschine reichen und sich
nahtlos in Ihre Produktionsprozesse integrieren lassen.
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Pneumatischer Messdorn mit zwei Schlitzdisen

Fir eine einfache, manuelle Messlésung reichen drei
Komponenten: ein Anzeigegerat, ein pneumatisches
oder taktiles Messmittel und ein Normal. Diese Mes-
splatze sind einfach zu bedienen, erfordern keine beson-
deren Vorkenntnisse und liefern sofortige Ergebnisse.

Kundenanforderungen

Werkstlck: Kugelgelenkgabel
- Messung von zwei Innendurchmessern
Post-Prozess, 100-Prozent-Kontrolle

Gageline-Ldsung mit pneumatischer Messtechnik

- Auftischmontage

- Zwei digitale Pneutamic-Anzeigegerate

- Pneumatischer Messdorn mit zwei Ebenen fur die
Durchmesser und Schlitzdisen zur BerUcksichtigung
der Oberflachenbeschaffenheit

- Zwei Normale gemaf3 DIN 2550 B (Min/Max)

Highlights
- Sofortige Anzeige der Messergebnisse

- Einfach zu bedienen, auch ohne Vorkenntnisse
- Tragbarkeit fur einfachen Einsatzwechsel




Gageline-Losungen

Kompakter, erweiterbarer Messplatz ?/"3 =25 |0

Kompakte Messplatze fiur den flexiblen Einsatz werden
in der Regel in der Nahe der Produktionslinie aufgestellt
und kénnen sowohl zur Durchfiihrung von Stichproben-
messungen als auch zur Endkontrolle eingesetzt werden.
Das Be- und Entladen der Werkstlicke sowie die Messung
erfolgen manuell durch den Bediener.

Kundenanforderungen

- Werksttcke: Antriebswellen eines Zehn-Gang-Getriebes
- Dreiverschiedene Wellen
- Messung von acht Aullendurchmessern
von 23 bis 39 mm
- Toleranzbereich von +7 bis £13 pm

Gageline-L6sung mit pneumatischer
und taktiler Messtechnik

- Kompaktes Multi-Sensor-Messsystem
- Prisma aus Hartmetall fir eine

- prazise Werksttickauflage
Manuelles Messsystem fur Wellen Zehn austauschbare pneumatische Messrachen
- Ein spezifischer taktiler Messrachen fur
den Toleranzbereich von £13 ym
- Zwei Normale gemaR DIN 2550 B (Min/Max)

Highlights

- Auswechselbare Messrachen

Pneumatische und taktile Messtechnik fir das
Handling unterschiedlicher Toleranzbereiche
- Kompakter Messplatz

Pneumatische Messrachen mit Normal



Gageline-Losungen

Komplexer, manueller Messplatz
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Manueller Messplatz fur Zylinderkdpfe

Pneumatischer Messdorn Valvescan fur Bohrungen

Manuelle Messplatze konnen komplexer sein und eine
groRBe Anzahl an Messungen an einem Werkstiick um-
fassen, wie z. B. bei der Prifung von Zylinderképfen mit
handgefliihrten pneumatischen Messmitteln.

Kundenanforderungen

- Werkstucke: zwei Zylinderkopfe fir Gelandefahrzeuge,
die grof3 und schwer handzuhaben sind und einen
geringen Toleranzspielraum haben

- Ergonomischer Messplatz

- AuRerst zuverl3ssige Messergebnisse

- Messung von:

- Innendurchmesser der Ventilfihrungen
von Auslass- und Einlassventilen sowie
mehrerer Bohrungen

- Rundheit und Konzentrizitdt

- Sitzwinkel

- Rundlauf der Ventilsitze

Gageline-Ldsung mit pneumatischer Messtechnik

Der automatisierte, pneumatische Valvescan-Messdorn flr
manuelle Messungen ermoglicht es dem Bediener, Dimen-
sionsmerkmale an einem Zylinderkopf mit einem Minimum
an Arbeitsschritten zu messen.

- Drei auf Balancer montierte Valvescan-Messdorne
(zwei fUr den Einlass und einer fUr den Auslass an
beiden Zylinderkdpfen)

- Je drei pneumatische Messdorne fur den Ventilsitzwinkel
und die Dichtheitsprifung der Ventilsitze

- Zwei Normale gemal3 DIN 2550 B (Min/Max)

Highlights
- Dynamische Messungen

- Extrem schnelle pneumatische Messungen
- Ergonomischer Messplatz



8 Gageline-Lésungen

Halbautomatisches System

zur Durchmesserbestimmung f@ﬁ = Q @ @ Ol /\

Die ScanGage-Messsysteme, SG100 fur Innendurch-
messer, SG200 fur AuBendurchmesser und SG500 fur die
kombinierte Innen-/AuBendurchmesserprifung, eignen
sich fir Messungen an zylindrischen Werkstticken
sowohl an AuRenflachen als auch in Bohrungen.

Diese Systeme eignen sich besonders fur:

- Durchmesser in mehreren Ebenen

- Dynamische Durchmesserbestimmung
(Profilauswertung)

- Paarungsspiel von zwei Bauteilen zueinander

- Messung der Konizitat

Kundenanforderungen

Kompaktes pneumatisches Messsystem Gageline SG500

- Werkstucke: Hydraulikventilkérper und
Hydraulikschieber

- Messung des Innendurchmessers des Ventilkdrpers
und des AuBBendurchmessers des Schiebers

- Automatisierte Messablaufe

- Prifung des Paarungsspiels

Gageline-Lésung mit pneumatischer Messtechnik
- Pneumatischer Messdorn zur Messung des

Innendurchmessers des Ventilkdrpers
- Pneumatischer Messring zum Messen des

AufSendurchmessers des Schiebers

Messung des Innendurchmessers - Manuelle Beladung, automatisierte Messabldufe

- Messung der Durchmesser in sechs Ebenen

- Synchrone Messwertaufnahme von Messwerten und
der Z-Position dank CANopen Motion Controller

- Normal gemal? DIN 2550 B

Highlights

- IP65-geschitzt fur die raue Produktionsumgebung

- Einfache Prifplanbedienung

- Automatisierte Messablaufe

- Hochste Linearitat durch hocheffizienten
pneumo-elektronischen Wandler

Messung des AuBendurchmessers - Sehr schnelle Messzyklen




Gageline-Lésungen
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Halbautomatische Messstation @ﬁ Do | | 4.0 ||| O

Halbautomatische Messstation fur Sitzschienen Teilespezifisches, taktiles Messsystem

Halbautomatische Messstationen bewaltigen dank automatisierter Messzyklen und Diversitdtsmanagement eine
groBe Anzahl von Messungen. Diese Messstationen werden in der Regel off-line fiir Stichprobenkontrollen im

nach- oder vorgelagerten Bereich des Prozessschritts genutzt. Beladung und Start des Messzyklus erfolgen in den
meisten Fallen manuell, wobei der Messablauf selbst automatisch ablauft. Halbautomatische Messstationen, deren
Komplexitdt je nach Kundenprozess variiert, kommunizieren mit dem Netzwerk und ermdéglichen dadurch eine
unmittelbare Kontrolle des vorhergehenden Prozessschrittes und eine friihzeitige Erkennung von Werkzeugfehlern.

Kundenanforderungen Gageline-L6sung mit taktiler Messtechnik

- Werkstlcke: Sitzschienen - Halbautomatischer, taktiler Off-line-Messplatz

- Dimensionelle Messung von - Induktive ZDB-Sensoren mit XP206-Messbldcken
- Profilen - PS100-Messsatelliten fur die Steuerung der ZDB-Sensoren
- Rollbereiche der Gleitkugeln - CANopen-Protokoll fur die Kommunikation zwischen
- Schieberiegel den motorisierten Modulen

- Messbedingungen - Industrieller Messrechner Sirius
- Eine Minute Zykluszeit - Spezialfunktion zur Verfolgung der Abweichung des
- Manuelle Beladung durch den Bediener progressiven Prageprozesses
- Produktionsumgebung - Spezifische Referenzteile analog der minimalen
- Messung von 40 Hauptparametern und und maximalen Geometrieelemente der WerkstUcke

mehr als 120 Parametern insgesamt

- Unterschiedliche Schienenlangen Highlights

- Prifung der ersten Teile nach
Produktionsbeginn - Robustheit und Prazision der Messungen
- Industrie 4.0, Maschinenkommunikation
- Normale auf Basis der Werkstlck-Geometrie
- Effizienz: bis zu 120 Messungen in 1 Minute Zykluszeit
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Gageline-Losungen

Vollautomatisierte, schlusselfertige Projekte

Automatisierte In-line-Messstation fur Zahnrader

Bei automatischen Messmaschinen arbeitet die Mess-
kette nach denselben Prinzipien wie bei manuellen
und halbautomatischen Messstationen. Sie werden in
die Produktionslinie integriert und richten sich in ihrer
Komplexitat nach den Anforderungen des Kunden.
Pneumatische und/oder taktile Sensoren werden direkt
an Messrechner oder -satelliten angeschlossen. Eine
hochwertige Software verwaltet die Priifpldne, steuert
die Mess- und Wege-Sensoren (Encoder, linear und
Drehgeber) und sorgt optional fur das Klassifizieren
oder Sortieren der Teile.

Kundenanforderungen

- Werkstlcke: Zahnrader eines Hybridgetriebes

- 100-Prozent-Kontrolle der Produktion in Hoch-
geschwindigkeits-Fertigungslinien

- Dimensionelle Messung von Zahnradern und
Prufung der Zahnbeschadigungen

- Zehn verschiedene Zahnrader

- Mehr als 50 durchgefiihrte Messungen

- Aussortieren fehlerhafter Zahnrader

- Zykluszeit <30 Sekunden

- Automatische Verwaltung der Werksttick-Vielfalt
und des Produktionswechsels

=
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Roboterbeladung

Gageline-Lésung mit taktiler Messtechnik

- Automatisierte 100-Prozent-Produktionskontrolle
- Verwaltung der Zahnradvielfalt per Kamera
- Dynamische Messung von Achsabstand und Rundheit
- Erkennung von Zahnradbeschadigungen
- Aussortieren und Auslagern fehlerhafter Zahnrader
- Automatische Kalibrierung der Messstationen
- Be- und Entladen sowie Handling von Teilen
durch 6-Achsen-Roboter
- Automatischer Chargenwechsel
- Toleranz der Zahnradhohe <100 pm, R&R <10
- Durchmessertoleranz <10 um

Highlights

- Vollautomatisierte Messmaschinen

- Erkennen von Zahnradbeschadigungen

- Modul zur Erkennung von Beschadigungen,
das auf eine fertigungsbegleitende Messstation
Ubertragen werden kann



Gageline-Losungen 11

Vollautomatische In-line-Messmaschine @ D=0

Automatische Messstationen liefern benutzerunabhan-
gige, reproduzierbare Ergebnisse. Die robotergestutzte
Beladung des Werkstlicks garantiert eine schnelle und
prazise Positionierung. Automatische Messabladufe
liefern Ergebnisse innerhalb der vorgegebenen Takt-
zeiten und ermdglichen eine schnelle Auswertung.

Diese Stationen werden im Rahmen eines Projektpro-
zesses konzipiert, um eine perfekte Implementierung

in die Produktionslinie des Kunden zu gewahrleisten.

Kundenanforderungen

- Werkstuck: Antriebswelle

- Messung von 19 Merkmalen an jedem Werksttck

- Automatischer In-line-Messplatz fur Post-Prozess

- Zwei verschiedene Wellentypen (kurz und lang)

- Zykluszeit: 50 Sekunden pro Teil (einschlieRlich
Be- und Entladung des Werkstticks)

Gageline-Losung mit taktiler Messtechnik

- Vollautomatische In-line-Messstation mit ZDB-Sensoren
- Zwei Stationen: eine Messstation und eine Sortierstation
- Integriertes Forderband zur Verbindung der
zwej Stationen
- Messrechner mit voller SPC-Fahigkeit und
gs-STAT®-zertifizierter Schnittstelle
- Maschinensteuerung tUber den Messrechner
- Zertifiziertes Normal

B |

- Manueller Kalibriermodus mdaglich

e e

- Automatischer Produktionswechsel

Highlights

Sortierfunktion flr defekte Teile

Eine einzige Messstation zur Messung
der verschiedenen Werkstucktypen
,Plug & Work“-Station

Automatisches Management verschiedener Werkstucke
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Standardkomponenten

Ein breites Spektrum an Komponenten zur
Erstellung kundenspezifischer Messlosungen

Unsere dimensionelle Messtechnik prift Durchmesser, Langen, Abstande, Form und Lage Ihrer Werkstiicke je
nach Messaufgabe und Prozessintegration entweder mit taktilen oder pneumatischen Sensoren. Die Robustheit
und Prazision dieser Messldsungen sind das Ergebnis unseres Uber Jahrzehnte erworbenen Know-hows. Unsere
selbstentwickelten Standardmodule fur einfache, fertigungsbegleitende Handmessgerate oder komplexe, in
Produktionsablaufe integrierte Messmaschinen spiegeln unsere Erfahrung und unsere Kompetenz wider.

Die pneumatische Messung Uberzeugt durch eine sehr
hohe Auflésung. Sie ist extrem robust und schmutzunemp-
findlich und damit perfekt geeignet fur den Einsatz unter
harten Fertigungsbedingungen. Unser pneumatisches
Verfahren erfullt die hohen Normen der DIN 2271.

Bei der taktilen Messung werden berUhrende Taster einge-
setzt, die die Messwerte duRerst schnell erfassen. Deshalb
kommen sie typischerweise in der Mehrstellenmesstechnik
zum Einsatz, wenn es um die Einhaltung kurzer Taktzeiten
und Messungen mit grol3em Toleranzbereich geht.

Einfache Messketten fur manuelle Messgerate

Messanzeige Messmittel Normal

Pneutamic Pneumatischer/ Ring-Normal
Digitamic taktiler Sensor Dorn-Normal

Messketten fUr komplexere Messstationen und -maschinen

Messanzeige __ Auswerte- Mess- __ Wandleroder __ Messmittel __ Normal
software satellit Taster
I I I I I I
Sirius Tolaris Premium PS50 TPE100 Taktile Sensoren Standardnormal
Vega Tolaris Expert PS100 TPE200 Pneumatische Spezialnormal
Tolaris Standard Taster Sensoren

Die folgenden Seiten geben einen Uberblick (iber die einzelnen Messkomponenten,
die fur einfache und komplexe Messlésungen eingesetzt werden.



Pneumatische Messmittel

Pneumatische Messmittel

Mit Uber 70 Jahren Erfahrung sind wir in der pneumatisch-
berthrungslosen Messtechnik weltweit anerkannter
Spezialist. Die pneumatische Messtechnik nutzt Luftdisen
in Kombination mit pneumo-elektronischen Wandlern,
um einen Hochdruck-Luftkreislauf zu schaffen, der die
Messung von Prazisionsteilen im Mikrometerbereich
ermaoglicht.

Unsere pneumatische Messtechnik ist auf3erst robust und
umfasst verschiedene Messmittel fr die Bestimmung von
Innen- und AulRendurchmessern und auch, durch Kombi

Pneumatische Standardmessmittel

nation, die Messung von Rundheit, Zylinderform, Paralleli-
tat, Konizitat sowie von Achsabstanden.

Die pneumatische Messtechnik hat viele Vorteile
im Vergleich zu anderen Messprinzipien

Sehr hohe Prazision (<0,1 pm)
- Ausgezeichnete Wiederholbarkeit (<0,05 pm)
- Geringer Wartungsaufwand (lediglich Reinigung)

Schonung der gemessenen Teile (kontaktlos)

Unsere pneumatischen Standardmessmittel werden fir eine Vielzahl von Anwendungen eingesetzt. Ausge-
stattet mit einem ergonomischen Handgriff eignen sie sich fur flexible, manuelle Anwendungen oder sie werden

flr den stationaren Einsatz auf einen Sockel montiert. Anzahl, Art und Position der Diisen kdnnen an individuelle

Bedurfnisse angepasst werden.

™ ey

Pneum. Messdorne AG100"

3<@N <150 mm
Max = 0,160 mm*

Werkstluckdurchmesser
Messbereich

Prazision 0,00025 bis 0,004**
Leistung GR&R Typ 2 <10%
Leistung CMC 2 bis 4*

Pneum. Messrachen AG300

9<@N<105mm
Max = 0,040 mm*

Werkstlckdurchmesser
Messbereich

Prazision 0,0005 bis 0,0015**
Leistung GR&R Typ 2 <10 %
Leistung CMC 4

Pneum. Messringe AG200

"Auf Anfrage kdnnen die Ab-
messungen der zu messenden
Teile von 1T mm bis zu 600 mm
reichen.

3 <@N <150 mm
Max = 0,120 mm*
0,00025 bis 0,002**
<10 %

2 bis 4*

Flexible pneum. Messrachen AG380

14 <@N <150 mm
Max = 0,160 mm*
0,00025 bis 0,002**
<10 %

auf Anfrage

*Max =0,060 mm bei 3<@N <6 mm

**abhangig vom Messbereich

13
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Pneumatische Messmittel

Pneumatische Messmittel

Spezifische Messmittel

Wir entwickeln und fertigen auch teilespezifische pneumatische Messmittel fiir manuelle oder automatisierte Anwen-
dungen, die auf Ihre Werkstlicke und Messaufgaben abgestimmt sind. Die Messmittel kdnnen mit zwei oder drei Mess-
ebenen oder mit speziellen Prismen fur die Post-Prozess-Messung nach dem Schleifprozess ausgestattet werden.

Pneumatischer Messring AG250 mit ringférmiger Duse

Pneumatische Messringe mit ringférmiger
Duse werden fur kontinuierliche Messungen mit
erhohter Auflosung eingesetzt.

Der spitzenlose Betrieb ermdglicht dynamische
Messungen mit schneller Erfassung und hoher
Abtastrate.

Pneumatischer Messrachen mit drei Messebenen

Pneumatische Messrachen kdnnen mit sechs DUsen
fUr drei Messebenen ausgestattet werden. Sie kommen
auch bei Systemen flr die Mehrfachmessung von
Aullendurchmessern zum Einsatz.

Mehrdusige Messdorne mit 120 mm Durchmesser
werden zur Messung der Kurbelwellenlager von
6-Zylinder-Lkw-Motoren verwendet. Pneumatische
Messdorne mit T mm Durchmesser bestimmen
Innendurchmesser von Einspritzdtsen.
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Pneumatische Messmittel

Pneumo-elektronische Messwandler

Pneumo-elektronische Messwandler wandeln ein pneumatisches Signal in ein analoges oder digitales CANopen-
Signal um und stellen somit ein wesentliches Bindeglied in der pneumatischen Messkette dar. Sie sind duerst
kompakt und bieten sehr hohe Prazision bei kiirzesten Ansprechzeiten.

Umwandlung
Betriebstemperatur
Stromversorgung
Versorgungsdruck
Messdruck vor der MessdUse
Schutzart

Anschluss

Messrauschen*
Einstelldauer®

Linearitat*

* Merkmale bestimmt gemaf3 DIN 2271

TPE200

pneumatisch-digital

0 °C bis +60 °C
12-24VDC

3 +0,5 bar

1,5 bis 2,3 bar

IP67

CAN-Bus M8 (4-Pin)
<0,1 um

15 ms

0,4 % des Messbereichs

TPE100 TPE99

pneumatisch-digital/-analog pneumatisch-analog

0 °C bis +60 °C +5°Cbis 50 °C
12-24VDC 15-24 VAC
3+0,5 bar 3 +0,5 bar

1,5 bis 2,3 bar 1,5 bis 2,3 bar
P67 IP65

M12 CANopen oder 4-20 mA (8-Pin) 4-20 mA

<0,T um <0,T um

k. A. 50 ms

bis zu 0,4 % des Messbereichs 0,5 % des Messbereichs

Grol3e Auswahl an sofort verfugbaren Normalen

Die pneumatische Messung basiert auf der Messung des
Luftdrucks und dem Vergleich mit Normalen, die den
erwarteten Messbereich widerspiegeln. Dank unserer
Erfahrung in der Entwicklung pneumatischer Messmittel
und von Normalen kdnnen wir jede neue Anforderung
erfullen.

Wir haben Tausende von Normalen auf Lager, die sofort

verfugbar sind. Dadurch sind wir in der Lage, sehr schnell
auf die Anfragen unserer Kunden zu reagieren.

Normale fur pneumatische Messungen
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Taktile Messmittel

Taktile Messmittel

Die taktile Messtechnik verbindet hervorragende Qualitdt mit Zuverlassigkeit und Robustheit. Sie bietet effiziente
Loésungen fur komplexe Messaufgaben. Taktile Sensoren eignen sich besonders fiir groRRe Toleranzbereiche von
>120 pm und fiir Werkstlicke mit ausgepragten Rauheitsmerkmalen.

Induktive ZDB-Sensoren (LVDT¥*)

Messbereich
Messkraft

Wiederholungenauigkeit
Betriebstemperatur
Schutzart

Messbereich

Messkraft
Wiederholungenauigkeit
Betriebstemperatur
Schutzart

Messblocke

Gerader LVDT-Sensor

+0,3 mm bis +10 mm

0,7N

<15 pum oder <30 M (typabhangig)

-10 °C bis +80 °C
IP65

Mini-LVDT-Sensor

+0,25 mm bis 1 mm
0,7N

<15 pum

+5 °C bis +80 °C
IP65

Messsystem mit mehreren Messbldcken

Gerader LVDT-Sensor
mit pneum. Abhebung

+1 mm bis 5 mm
06N

<15 pum

+5 °C bis +80 °C
IP65

Gerader LVDT-Sensor

mit schwimmendem Kern

+1 mm bis 2,5 mm
k. A.

<15 um

-10 °C bis +80 °C
IP65

Messblocke ermdglichen eine prazise
Sensorpositionierung sowie einen
erweiterten Hubbereich.

Gerader LVDT-Sensor
mit pneum. Schieber

+1 mm bis +5 mm
0,35-0,85 N bei 0,4 bar
1,9-2,5 N bei 1 bar
<15 um

+5 °C bis +80 °C

IP65

* LVDT = Linear Variable Differential
Transformer: induktive Sensoren mit
elektrischem Wandler zur Messung
linearer Positionen

- Messklinge aus rostfreiem Stahl und Viton-Ventil
- Hubvon 1 bis 11 mm je nach Typ
- Halterung fur alle Sensor-Arten

- Auswechselbare Druckfeder und geringe Messkraft
- Lebensdauer bis zu 20 Millionen Zyklen

- Konstanter Messdruck

- Mechanischer Schutz des Sensors



Datenverarbeitung

Datenverarbeitung von Dimensionsmessungen

Digitale Anzeigerate

Die digitalen Anzeigegerate Pneutamic und Digitamic arbeiten respektive pneumatisch oder taktil. Sie werden
entweder mit einem pneumatischen Messmittel oder mit induktiven Sensoren verbunden und ermdéglichen
Dimensionsmessungen mit sehr hoher Prazision. AuRerdem erfordern sie keine Einstellung und kénnen einfach
von Bedienern ohne besondere Messtechnik-Kenntnisse bedient werden.

- FUnf Messprogramme

- Grol3e Auswahl an Sensoren

- Langlebig und zuverldssig

- Messungen in der Produktionsumgebung
- Statische oder dynamische Messungen

- Einfach zu installieren und zu bedienen

- Bis zu acht Gerate in Serie

Pneutamic Digitamic

Messsatelliten

Die Elektronik fur dimensionelle Messungen besteht aus industriellen Messrechnern, Messsatelliten und einer Aus-
wertesoftware und stellt eine integrierte Lésung zur Datenerfassung dar. Durch den modularen Aufbau kénnen die
Module einfach an individuelle Messaufgaben angepasst werden.

Messsatelliten fihren dynamische oder statische Dimensionsmessungen durch, bieten Anschlussméglichkeiten fur
eine Vielzahl von Jenoptik- oder handelsiiblichen Sensoren und sind miteinander kombinierbar. Zur Datenverarbei-
tung werden sie an einen Vega- oder Sirius-Messrechner angeschlossen.

Mol mim
LT
PS100 PS50

Ethernet 100 Mbps Switch 100 Mbps Switch
Stromversorgung 24VDC +20% 24VDC £20 %
Schutzart IP54 IP54
Betriebstemperatur 0 °C bis +45 °C, rel. Luftfeuchtigkeit max. 80 % 0 °C bis +45 °C, rel. Luftfeuchtigkeit max. 80 %
Abmessungen 295x 150 x 65 mm [L x B x H] 195x 150 x 65 mm [L x B x H]
Gewicht 2,2 bis 2,7 kg (typenabhangig) 0,8 bis 1,0 kg (typenabhangig)
Anzahl der Typen 10 8
Anzahl der Eingdnge 16 4
Art der Eingange LVDT, HBT, 4-20 mA, +10 V, Opto, LVDT, HBT, 4-20 mA, +10 V, Opto,

inkremental, Relais inkremental, Relais

17
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Industrielle Messrechner

Industrielle Messrechner fur die Steuerung
und Auswertung dimensioneller Messungen

Die Messrechner Sirius und Vega bieten in Kombination

Vorteile industrieller Messrechner

mit der Software Tolaris Premium bzw. Tolaris Expert

flexible Losungen fiir alle Anwendungen im Bereich der - Geeignet flir raue Umgebungsbedingungen
Dimensionsmessung. - Sehr einfach zu bedienen mit industriellem Touchscreen
Sie sind fir die Verwaltung und Analyse von - Flexibel durch USB- und Ethernet-Schnittstellen
Dimensionsmessungen und fir die Steuerung von - Profibus, Profinet oder CAN-Bus/CANopen

Encodern oder Joysticks ausgelegt. - Anschluss an Messsatelliten PS50/PS100 Uber Ethernet

Touchscreen
Prozessor

DRAM
Speichermedium
Betriebssystem
Schnittstellen
Stromversorgung
Optionen
Schutzart
Abmessungen
Gewicht
Zertifizierungen

Sirius

18,5" TFT LCD, 1920x1080 Pixel, Full HD
Intel Atom QuadCore E3845 1.9 GHz

8 GB DDR3

128 GB SSD SATA

Windows 10 IoT

2 x COM (RS232),2 USB 2.0, 1 USB 3.0, 1 DP
115/230 VAC

Profibus, Profinet, CAN-Bus/CANopen, Ethernet
IP69 (Front), IP66 (andere Seiten)
533,5%x354,5x 81,55 mm [LxHxT]

15 kg

CE, CCC-kompatibel

Abbildung Sirius mit Hauptmenu
der Software Tolaris Premium.

Vega

10,4" TFT, GA 1024x768 Pixel, resistiv
Intel Atom x7-E3950 Quad Core 2.0 GHz
8 GB DDR3

120 GB SSD

Windows 10 IoT

1x COM 1 (RS232), 4x USB
12-24VDC

Profibus, Profinet, CAN-Bus/CANopen
IP65 (Front)

270 x 217 x64 mm [Lx H X T]

2 kg

CE

Abbildung Vega mit Hauptmenu
der Software Tolaris Expert.



Mess- und Auswertesoftware

Tolaris Premium & Tolaris Expert. Leistungsstarke
Bedien- und Auswertesoftware

In Kombination mit einem industriellen Messrechner verwaltet die Tolaris-Software die komplexesten Projekte und
bietet zahlreiche Kontroll- und Messfunktionen. Sowohl Tolaris Premium als auch Expert bieten funktionale, grafi-

sche Benutzeroberflachen, die auch bei herausfordernden Messaufgaben einfach zu bedienen sind.

Systemmerkmale

- Mehrsprachig: Sprachwechsel wahrend des Betriebs
- Drei durch Passwort geschutzte Benutzerebenen

- Werkzeug- und Temperaturkompensation

- Kilar strukturierte grafische Benutzeroberflache

- Anpassbare Messprotokolle

- Programmierbare Logik (Skript)

Tolaris Premium
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Schnittstellen & Datenexport

- Qqs-STAT®-Exportschnittstelle (Q-DAS)

- Anpassbarer ASCII csv-Export

- Profibus, Profinet, CAN-Bus/CANopen, Ethernet/IP
(nur Premium), RS232 (nur Expert)

- Messsatelliten PS50 oder PS100

- MS10-Datenerfassungsmodule

Tolaris Expert
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Tolaris Premium: Projektspezifische Einstellungen

Spezifische Systemmerkmale Tolaris Premium

- Verwendung mit Sirius-Messrechner

- Verwaltet mehrere hundert Sensoren

- Display-Designer

- Zahlreiche Visualisierungsoptionen und
Statistikdiagramme

- Konzepte fur Projekte/Prifplane

- Kilassifizierung

- Kalibrierung: Drifttest

- Tool fur vertiefte Fahigkeitsstudien

- Betrieb mit mehreren Messplatzen und Sequenzen

- Bewegungssteuerung: Galil, CANopen, ScanGage

- Optionen verfugbar, z. B. Berechnung von Zahnen

Tolaris Expert: Prufplanerstellung mit Merkmalen

Spezifische Systemmerkmale Tolaris Expert

- Verwendung mit Vega-Messrechner

- Bis zu 32 Sensoren
- Einfach zu programmierende Messsequenzen
und -zyklen

- Auswahl des Prufplans Uber SPS-Eingang, Sensor-

werte oder manuell
- Bis zu 100 Prifplane fur Messung & Kalibrierung
- Bis zu 64 Messungen pro Prufplan

- Klassifizierung

- Messprotokoll als Druckversion oder im PDF-Format
- Anzeige von bis zu 16 Messungen gleichzeitig

- Statistikanzeige (SPC)
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HOMMEL-ETAMIC

Wir unterstltzen Sie weltweit

Unsere qualifizierten Mitarbeiter sind auf der ganzen Welt im Einsatz. Mit unseren Standorten und Vertriebspartnern in den
wichtigsten Industriestaaten sind wir direkt bei Ihnen vor Ort, um Sie als zuverlassiger Partner optimal zu unterstutzen.

JENOPTIK Industrial Metrology Germany GmbH | Drachenloch 5 | 78052 Villingen-Schwenningen | Deutschland
T+49 7721 6813-0 | F +49 7721 6813-444 | metrology@jenoptik.com | www.hommel-etamic.com
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