KLINGELNBERG DONE-IN-ONE

Messlosungen fir rotationssymmetrische Werkstiicke
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KLINGELNBERG Gruppe:
Tradition, Kompetenz und Leidenschaft

Die KLINGELNBERG Gruppe zahlt weltweit zu den filhrenden Unter-
nehmen in der Entwicklung und Herstellung von Maschinen fir die
Kegelrad- und Stirnrad-Bearbeitung sowie von Prazisionsmesszent-
ren flr rotationssymmetrische Bauteile und Verzahnungen. Dartber
hinaus werden spiralverzahnte Kegelrader im Kundenauftrag gefer-
tigt — mit der eigenen Technologie, in hdchster Prazision.

Das Maschinen- und Softwarekonzept des Geschaftsbereiches
KLINGELNBERG Prazisionsmesszentren ist auf die Messung von
komplexen Bauteilen optimiert. Die Technologie ersetzt bis zu sechs
konventionelle Messmaschinen: Verzahnungsmessung, allgemeine
Koordinatenmessung, Optische Messung, Form- und Lagemessung,
Rauheitsmessung sowie Konturmessung. Diese Messaufgaben kon-
nen vollautomatisch in einer Aufspannung durchgefihrt werden.
Nicht nur in den Messrdumen und in geometrischen Labors, sondern
auch im fertigungsnahen Umfeld sorgen die Messmaschinen fir
zuverlassige Messergebnisse. Nicht umsonst stellen die Klingelnberg
Prazisionsmesszentren einen weit verbreiteten Standard in der
Industrie dar und dienen auch als Referenz fiir Metrologie-Institute.

Die Urspriinge des Maschinenbauunternehmens reichen bis in das Jahr
1863 zurlick. Bis heute ist die Familie Klingelnberg als starker Ankerak-
tionadr im Unternehmen investiert. Mit zahlreichen F&E-Ingenieuren
weltweit und mehr als 200 erteilten Patenten beweist das Unterneh-
men seine Innovationskraft Tag fiir Tag. Klingelnberg entwickelt und
fertigt an Standorten in der Schweiz und in Deutschland. Die globale
Prasenz garantiert das Unternehmen durch regionale Vertriebs- und

Serviceniederlassungen.

Ziirich, Schweiz Hiickeswagen, Deutschland



Von Grund auf prazise und effizient

B Optimal abgestimmte
Prazisionsmesszentren fur alle typischen
Anwendungen in der Industrie

m Kostenreduktion aufgrund von
geringstmoglichem Platzbedarf sowie
einer besonders wartungsarmen
Technologie

B Produktionsnaher Einsatz durch
Temperaturkompensation — zuverlassi
Ergebnisse auch im Bereich von
+15 °C bis +35 °C

B Ersetzt bis zu sechs konventione
Messmaschinen: Verzahnungs
allgemeine Koordinatenmessu
Messung, Form- und Lagemess
Rauheitsmessung sowie Kontur

® Hohe Energiekosteneinsparung
durch extrem geringen Strom- u
Luftverbrauch (1 [/min)

Done-in-One"

Moderne schienengefiihrte FlieBmontagelinie mit
zehn Arbeitsstationen in der Endmontage in Hiickeswagen



Zur Energieerzeugung (Power Generation), u. a. flir das Transportwesen, die Elektrizitdtsgewinnung oder die indivi-
duelle Mobilitat, werden schnell rotierende Teile bendtigt. Diese sind liber einen langen Zeitraum nicht nur extremen
Temperaturen ausgesetzt, sondern missen auch hohen Beanspruchungen standhalten. Daraus ergeben sich fiir rotations-
symmetrische Teile héchste Prazisionsanspriiche. Die Qualitatsanforderungen von beispielsweise Windenergieanlagen
setzen mit einer mdglichst wartungsarmen Nutzungsdauer von 20 Jahren bei gleichzeitig hochstmdglicher Verflig-
barkeit und Beanspruchung hohe MaBstabe. So treten bei Windenergieanlagen die hochsten Giberhaupt bekannten
Drehmomente in technischen Anlagen auf. Die hohen Drehmomente stellen insbesondere eine enorme technische Her-
ausforderung fir die nachfolgenden Getriebe und Generatoren dar. Héchste Prazision und riickfiihrbare Ergebnisse aller
Komponenten fihren zu einem hohen Wirkungsgrad mit geringen Verlusten, einer hohen Verfligbarkeit sowie einer
prazisen Austauschbarkeit von Teilen und Komponenten. Die Klingelnberg Prazisionsmesszentren erfiillen diese Anfor-
derungen, hochprazise Messungen mit riickfliihrbaren Ergebnissen durchzufihren.

Komplettmessungen an
Windkraftantriebsteilen

B Verzahnungsmessung an Sonnen-, Planeten- und
Hohlradern

B MaB-/Form-/Lagemessungen, GD&T-Messungen
(Geometrical Dimension and Tolerancing) an Wellen-
und Verzahnungselementen

B Konturmessungen zur Bestimmung von Radien,
Schleifabsatzen und VerzahnungsfuBausrundungen



Komplettmessungen von hochprazisen
Drehkranzen

B Vermessungen von lagerspezifischen Merkmalen und
Verzahnungen

B Prazise MaB-/Form-/Lagemessungen, GD&T-Messun-
gen (Geometrical Dimension and Tolerancing)

B Erfassung von filigranen funktionellen Konturen

B Umfassende Rauheitsmessungen an Zahnflanken und
Funktionsflachen

Komplettmessungen von Kurbelwellen
B Umfangliche Kurbelwellenauswertungen

B Rauheitsmessungen (radial und axial) an Wellen und
Hubzapfen

B Verzahnungsmessungen und Auswertungen nach
gangigen Standards

B MaB-/Form-/Lagemessungen, GD&T-Messungen
(Geometrical Dimension and Tolerancing) zur Bestim-
mung von Abmessungen und Formabweichungen,
auch an den Hubzapfen

Komplettmessung von Walzlagern

B GD&T-(Geometrical Dimension and Tolerancing), Kon-
tur- und Rauheitsmessungen sowie FFT-Analysen (Fast
FourierTransform) in einem Messablauf

B Automatische parametrisierte Generierung von
Programmen auf Basis von Walzlagerdaten

B Innovative Spannlésungen fiir Walzlagerringe



Fahrunterstltzende Systeme, teilautonomes Fahren sowie die Weiterentwicklung von Verbrennungs-, Hybrid- und
Elektromotoren verlangen eine hohe Qualitdt, geringe Toleranzen und ruckfihrbare Resultate fir alle Komponen-
ten und Baugruppen. Insbesondere Sicherheitssysteme missen — gerade in Momenten extremer Nutzung - verlasslich
und fehlerfrei funktionieren. Zudem miussen die Wirkungsgrade der Kraftlibertragung moglichst hoch sein. Um diese
anspruchsvollen Ziele kiinftiger Fahrzeuggenerationen zu erreichen, bedarf es einer hochgenauen, riickfihrbaren und
verlasslichen Messung der einzelnen Komponenten. Die extrem hohen Drehzahlen in elektrisch angetriebenen Getrieben
bedingen eine verdanderte Oberflachenbeschaffenheit der verwendeten Komponenten. Welligkeits- und Rauheitsmes-
sungen an Verzahnungen sowie Form- und Rauheitsmessungen an rotationssysmetrischen Bauteilen, wie Wellen und
Lagern, gehoren seit Jahren zum verfligbaren Leistungsumfang der Klingelnberg Prazisionsmesszentren. Auch im Bereich
der Lenkung ist durch den Einsatz von zuséatzlicher Sicherheitstechnik und unterstiitzenden Systemen und der oft extre-
men Belastung eine entsprechende hohe Qualitdtsanforderung an die Teile gegegeben. Klingelnberg deckt den Bereich
der Qualitdtsmessung fir Antriebsstrang und Lenkung nahezu komplett ab — mit héchster Prazision, Wiederholbarkeit
und rlickfiihrbaren Resultaten.

Umfangreiche Messungen an Antriebs-
und Gelenkwellen

B Komplettmessungen der Verzahnungselmente wie
z. B. Passverzahnungen

B Dimensionserfassung sowie Form- und Lageauswer-
tungen wie Koaxialitdten und Plan- und Rundlaufe

® Rauheitsmessungen an sensiblen Ubergangen und
Funktionsflachen

m Welligkeiten und Balligkeiten



Komplettmessungen
an Lenkungskomponenten

B Verzahnungsmessungen an Getriebeschnecken und
Schneckenradern

B Welligkeitsauswertung an Getriebeschnecken zur
Dedektierung gerduschanregender Oberflachenein-
flisse

B MaB-/Form- und Lagemessungen an Lagersitzen,
Passfedernuten und Bohrungen

Komplettmessungen
an Lenkgetriebekomponenten

B Verzahnungsmessung bei Zahnstangen auch bei vari-
abler Teilung

B MaB-/Form- und Lagemessungen wellenférmiger-
Grundkorper

B Rauheitsmessungen an Funktionsflachen

Komplettmessungen an Getriebeteilen

B Verzahnungsmessungen und Auswertungen nach
allen gangigen Standards

B Welligkeitsauswertungen an Verzahnungen zur De-
dektierung von gerauschanregenden Abweichungen

B MaB-/ Form- und Lagemessungen zur vollumfangli-
chen Messung in einer Aufspannung

B FFT-Analysen (Fast Fourier Transform) zur exakten
Beurteilung von Lagersitzen

B Automatische Rauheitsmessung an innen- und au-
Benliegenden Verzahnungen und Funktionsflachen



Durch den anhaltenden Wettbewerbsdruck werden Unternehmen vermehrt mit der Aufgabe konfrontiert, effizienter
zu werden. Gleichzeitig missen sie den erhdhten Qualitatsanforderungen standhalten. So Ubernehmen Automations-
anlagen und deren Komponenten zunehmend prazisere und filigrane Aufgaben. Dies ist in allen Bereichen von der
mechanischen Produktion bis hin zur filigranen medizinischen Unterstiitzung der Fall. In der Robotik kdnnen repetitive
Aufgaben vollstdndig automatisiert werden und dadurch Personalressourcen entlasten. Die Klingelnberg Prazisions-
messzentren liefern hochprazise, wiederholbare, prozesssichere und riickfiihrbare Ergebnisse. Bei der P-Serie handelt
es sich, wie in der Automation haufig der Fall, um eine skalierbare Losung, die sich an die individuellen Prozessanfor-
derungen des Anwenders anpassen lasst und selbststandig im Hintergrund arbeitet. Elektrisch spannende Futter sowie
motorisch verfahrende Gegenhalter, standardisierte Schnittstellen, automatisch einwechselbare Rauheitstastsysteme
und die vielen innovativen Losungen rund um die Komplettmessung von rotationssymmetrischen Bauteilen machen
Klingelnberg ebenfalls zum verlasslichen Partner bei der Realisierung effizienter Automationskonzepte.

Messungen von Robotorgetriebe-
komponenten

B MaB-/Form- und Lagemessungen aller beteiligten
Komponenten

B Positionsabweichungen von Bohrungsgruppen z. B.
bei Zykloidenverzahnungen

B FFT-Analysen (Fast Fourier Transform) fur Lagersitze

B Automatische Rauheitsmessungen an au3en- und
innenliegenden Verzahnungen und Zylindermantel-
flachen

B Komplettmessung von Zykloiden- und Wellgetriebe-
verzahnungen



Komplettmessungen an Zykloiden

Messungen des gesamten Profils in einem Schritt

Auswertungen von Form und Teilung basierend auf
Profilmessungen

Formabweichung (Grafik und Werte)
Offset/Dilatation
Berechnung Bottom-Bottom-Werte

Messungen und Auswertungen von Disk und Case

Komplettmessungen an Wellgetrieben

Gesamtes Profil, Einzelprofile und Flankenlinien
Messungen von Teilung und Rundlauf
Formabweichung (Grafik und Werte)

Innen- und AuBenverzahnungen

Messungen ab Modul 0,12 mm

Umfangreiche Messung an
Stelleinheiten

Komplettmessungen an Getriebeschnecken und
Schneckenradern

Rauheitsmessungen an Funtktionsflachen

Konturerfassungen und Auswertungen an filigranen
Komponenten

MaB-/Form- und Lagemessung an rotationssymmetri-
schen Bauteilen



Auf der Elektromobilitat ruhen groBBe Hoffnungen. Bevorzugte Stromerzeugung fir Elektrofahrzeuge sind die erneuer-
baren Energien. Eine Herausforderung fiir die Industrie ist es, die Forschungs- und Entwicklungsaktivitaten hochzufahren.
Gleichzeitig missen Automobilhersteller die Energieeffizienz der konventionellen Antriebe stetig verbessern. Insgesamt
sorgen die Kosten der Elektromobilitat dafir, dass der Qualitatsanspruch sofort auf einem sehr hohen Niveau ist. Der
Leistungs- und Qualitatsanspruch ist hierbei mit den Ansprichen der Verbrennerlésung gleichzusetzen. So ist in der
Energieerzeugung hochste Qualitat an allen Komponenten dieser Einheiten gefordert. Wie auch bei Hybridldsungen
werden ein hoher Wirkungsgrad, eine hohe Verfligbarkeit sowie ein geringer Verschlei nur mit héchsten Prazisions-
teilen erzielt. Um diese verlasslich, wiederholbar und mit riickfiihrbaren Ergebnissen nachzuweisen, ist ein Klingelnberg
Prazionsmesszentrum pradestiniert, da diese mit hochster Prazision, wiederholbar absolute Ergebnisse prozesssicher und

automatisch ermittelt.

Komplettmessungen von Elektro-
Antriebsteilen
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Komplettmessungen aller verzahnten Bauteile im An-
triebsstrang

MaB- Form- und Lagemessungen, u. a. an rotationssym-
metrischen Teilen der Antriebseinheit

Gerauschanalysen an Verzahnungen
Komplettmessungen an Lagerteilen
Rauheitsmessungen an Funktionsflachen

Konturmessungen auch in filigranen Ubergdngen



Umfangreiche Messungen an
Industrierotoren

B Messungen des Profils im Achs- und Stirnschnitt

B Bestimmung der Steigungs- und Parallelitats- sowie
Teilungsabweichungen

B Dimensionale Messungen wie Ldngen-und Durchmes-
serermittlung

B Form- und Lagemessungen an Lagerstellen wie Rund-
heit und Zylinderform

Komplettmessungen an Elektro-
Getriebeteilen

B Rauheitsmessungen an kritischen Konturlibergdangen
und Funktionsflachen

B Dimensionale Form- und Lagemessungen wie
z. B. Passmaf3e und Koaxialitaten

B Rauheitsmessungen an Funktionsflachen wie z. B. Lager-
sitzen

Komplettmessungen an Elektro-
Motorenteilen

B Dimensionale Messungen an rotationssymmetrischen
Teilen

B Form-/Lagemessungen an z. B. Lagersitzen der Welle

B Rauheitmessungen an Funktionsflachen

1



Von Grund auf prazise und effizient

Prézisionsmesszentrum P 40 mit Gegenhalter

Die Messtechnologie und das Maschinenkonzept
sind fir alle Prazisionsmesszentren gleich konzi-
piert. Alle Maschinenmodelle sind mit individuel-
len Optionen erweiterbar.

Optimal abgestimmte Modellreihe fir
alle typischen Anwendungen in der
Industrie

Kostenreduktion aufgrund von geringst-
moglichem Platzbedarf sowie einer
besonders wartungsarmen Technologie

Produktionsnaher Einsatz durch
Temperaturkompensation — zuverlassige
Ergebnisse auch im Bereich von +15 °C
bis +35 °C

Reibungsloser Einsatz durch geschuitzte
Flihrungen, Antriebe und Messsysteme
an den Achsen

Hohe Energiekosteneinsparung durch
extrem geringen Strom- und Luftver-
brauch (11/min)

Prazisionsmesszentrum P 40 ohne Gegenhalter

Schnelle und prazise Messwertaufnahme in
Verbindung mit hochgenauem Werkstuick-Drehtisch

Hohe Laufgenauigkeit der Drehtischachse in Formmessqualitat
Belastungsreserven fiir StoBe bei der Werkstiickbeladung
Drehtisch-Antrieb Giber AC-Torque-Motor (Direktantrieb)

Gleichféormige und konstante Drehlbertragung auch bei extrem
langsamer Bewegung

Direkt angekoppeltes Winkelmesssystem mit hoher Absolutgenauigkeit

Tisch frei drehbar bei abgeschaltetem Antrieb
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Bahngesteuerte Messwertaufnahme mit hoher
Geschwindigkeit

CNC-Messsteuerung auf Basis eines PowerPC-Prozessors

Gekoppelte Messbewegungen von bis zu vier Achsen gleichzeitig
auch bei Formmessungen

Hohe Messgeschwindigkeit auch bei groBer Messpunktdichte

Intelligentes Regelverhalten der Drehtischachse bei unterschiedlichen
Werkstiicken (Massentragheitsmomente/Werkstlickankopplungen)

Breites Anwendungsspektrum durch vielseitiges
3D NANOSCAN Tastsystem

Hochauflosendes, scannendes 3D-Tastsystem mit digitaler Messwert-
erfassung in allen Koordinatenrichtungen

Parallel auslenkendes System fir konstante Messwertermittlung auch
bei verlangerten Tastelementen

Automatische Tastrichtungsvorgabe in der X/Z-Ebene beim Messen von
Steigungslinien mit Antastung in Normalenrichtung

Messwertaufnahme in Formmessqualitat

Automatische Kompensation unterschiedlicher Tastergewichte und
Adaption von Tastgestdngen mit mehreren Tastelementen

Automatischer Tasterwechsel (Option)

Scannen im Achs-, Stirn-, Tangential- und Normalschnitt

Optische Messtechnik

Sehr schnelle Messwertaufnahme mit hoher Punktdichte
Schneller Wechsel zwischen taktilen und optischen Tastsystem

Optische Teilungsmessung

13



Maximale Sicherheit durch Kollisionsschutz

Software-Bedienerfiihrung mit Plausibilitatsprifung der Programmierdaten

3D-Tastsystem mit Uberwachung der Auslenkbewegung mittels Sensoren
sowie einer mechanischen Schutzeinrichtung

Tasterwechseleinrichtung mit bistabilem Magnethaltesystem fiir einfa-
che Handhabung und sicheren Kollisionsschutz

Uberwachte Messachsenantriebe mit Uberlastschutzfunktion

Industriegerechte Kalibrierung nach anerkannten
Standards

Prifung aller Messzentren mit Normalen fur Profil- und Flankenlinie sowie
werkstlckdahnlichen Normalen unterschiedlicher Bauart und BaugréBe

Ruckfihrbarkeit der Messergebnisse auf international anerkannte
Normale

Nachweis der Lingenmessunsicherheit MPE, (Option)
Nachweis der Systemtauglichkeit flir Formmessaufgaben (Option)

Bestimmung der Kennwerte Cg/Cgk sowie R&R Test (Option)

Hohe Zeitersparnis durch schnell verfiigbare
Messergebnisse

Korrektur der Messergebnisse bei Werkstlicktemperaturen abweichend
von der Referenztemperatur im Bereich von +15 bis +35 °C

Erfassung der aktuellen Werkstiicktemperatur tGber ein schnelles
Thermoelement

Algorithmus anwendbar fir alle metallischen/rotationssymmetrischen
Werkstlcke
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Vollautomatische Rauheitsmessung innen und auBBen

B Tastkufensystem zur Messwertaufnahme an Verzahnungen ab Modul 0,9 mm

® Ausgabewerte nach DIN EN ISO 4287 (DIN 4762):R_, R, (DIN),R,R__,R,,
R,R.R.R R, MR, MR, R, AR

q pc p vl 1 2

B Abtasten in Profil- oder Flankenlinienrichtung mit genormten Taststrecken

B Vollautomatischer Ablauf verbunden mit den Profil- und Flankenlinien-
messungen sowie bei Schaftantastungen und auf Planflachen

B Integrierter Stellantrieb zur Ausrichtung der Diamanttastnadel
B Tastsysteme fur MFL, Stirnrad- und Kegelradverzahnungen

B Tasterwechsel manuell oder vollautomatisch (Option)

Messen in der Produktion

B Hochste Spezifikationen in der Produktionsumgebung (von +15 bis +35°C)
mit groBen Temperaturgradienten fir Zeit und Raum

B Zuverlassige und bewahrte Maschinen- und Werkstlicktemperaturkom-
pensationen

B Gegen auBere Umgebungseinflisse und Vibrationen resistent dank
aktiver Schwingungsdampfung (optional)

B Umgebungsresistente Komponenten fiir einen sicheren Einsatz in der
Produktion

Schnelle Verzahnungsentwicklung nach Solldaten
mit Datenaustausch im ,,Closed Loop”

B Kegelrad-Zahnflankenmessung im Vergleich zu berechneten Solldaten

B Ermittlung von Korrektureinstelldaten fur das Bearbeitungsverfahren
(Frésen/Schleifen) auf Basis von aktuellen Messdaten

B Netzwerk-Datenubertragung fir alle integrierten Fertigungseinrichtungen

B Kegelradsatze (Tellerrad/Ritzel) als austauschbare Einzelteile herstellbar
(Schleifbearbeitung)

B Reversed Engineering von Kegelradsatzen

B Werkzeugmessung (Stabmesser) im Vergleich zu berechneten Solldaten
und Datenrtckfihrung mit Korrektur an der Werkzeugschleifmaschine

15



Kinderleichte Bedienung zur
Komplettvermessung von
komplexen Bauteilen

Fir die Leistungsfahigkeit der Messeinrichtung ist die Soft-
ware mit entscheidend. Auch bei der G-Varinate sorgt sie
fur eine einfache wie intuitive Bedienung: In der EasyStart-
Maske werden entweder die Werkstlck-ldentnummer
ausgewahlt oder ein Bar-/QR-Code-Scanner genutzt, um
den Messablauf automatisch zu starten. Dabei lassen sich
alle verbindlichen Auswertparameter von Bauteilen nach
nationalen und internationalen Normen sowie speziellen
Vorgaben prifen.

Die CNC-Steuerung Ubertragt die aufgenommenen
Messwerte online an die Auswertesoftware, in der die
Ergebnisse ausgewertet und protokolliert werden. Bereits
wahrend der Messung zeigt das Programm Ergebnisse auf
dem Bildschirm an und gibt anschlieBend alle relevanten
Informationen auf Ubersichtlichen Messblattern aus. Die
Messergebnisse konnen zusatzlich lokal oder Uber ein
Netzwerk abgespeichert sowie an ein Statistikprogramm
(gs-STAT) Gbermittelt werden.

Dank der Ausstattung der G-Variante mit einer O-QIS-Soft-
ware kann die Qualitatsregelkarte ausgewertet werden.
Auch hier startet der Messablauf automatisch nach Aus-
wahl der Werkstiick-ldentnummer.
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EasyStart-Programm zur Auswahl unterschiedli-
cher Softwaremodule

Schnelle Messprogramme-Erstellung Gber Schalt-
flachen

Katalog der gespeicherten Messprogramme mit
Suchfunktionen

Individuelle Sprachauswahl bei der Bediener-
fuhrung/Dokumentation

qs-STAT-Schnittstelle und Anbindung an eine
Qualitatsregelkarte

Vollautomatischer Messablauf mit allen
Parametern der GD&T-Form, Lage, Kontur und
Rauheitsmessung



Done-in-One - Die Komplettlosung

Cycloidal gear form deviation
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GD&T-Messungen und Auswertungen FFT-Analyse zur Detektierung von Frequenz-
anteilen
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A [X(9)) P 26 (G)

Aufspanndurchmesser auBen (min. - max.) ?0-160 mm ©0-260 mm
Horizontaler Messbereich (X-Achse) +50 mm +75 mm
Vertikaler Messbereich (Z-Achse) 250 mm 400 (550)* mm
Zulassiges Tragheitsmoment (max.) 0,1 kgm? 1 kgm?
Zulassiges Priifradgewicht (max.) 20 kg 80 kg

Messgenauigkeit unter Einhaltung der
Referenztemperatur im Messraum / Fertigungsumfeld 18 — 22°C (0,5K/h; 2K/d; 2K/m) / 15 - 35°C (2K/h; 12K/d; 2K/m)

MPEEO I1SO 10360-2 1,8 um + L/450 mm*** / 1,8 um + L/250 mm***
Rund- und Planlauf nach DIN EN ISO 1101 0,3/0,5um
Geradheit nach DIN EN ISO 1101 0,4/0,6 um
Koaxialitat nach DIN EN ISO 1101 1,2/1,4pum
Drehfiihrungsabweichung VDI/VDE 2631 0,2 (0,1)* um /0,4 (0,3)* um
Verzahnungsm_essung nach VDI/VDE 2612 Gruppe |
Bl. 1 und 2 sowie 2613
Rauheiten
Anwendungsbereich 0,05-10 pum (Ra)**
Messunsicherheit (Ra) +(3 % + 20 nm) **
Filterung ISO 16610 / 1SO 13565
Grenzwellenldnge Ac 0,08/0,5/08/2,5mm
Mikrorauheitsfilter As 0/25/5/10 um
KenngréBen I1SO 4287
Betriebsbereitschaft Maschine +10-+50°C
Nennleistung der Maschine inkl. Drucker ca. 0,7 kVA 0,9 kVA
Druckluftanschluss - 6 bar /60 1/h
Nettogewicht einschl. Normalzubehor ca. 990 kg 1.600 kg
Maschinenabmessungen (L x B x H) ca. 1.305x 840 x 1.620 mm 1.465 x 1.355 x 1.680**** mm

Gegenhalter als Option erhaéltlich ( Serie P 26 — P 65)

* Option auf Anfrage
**  Genauigkeitswerte gemaB den bei Klingelnberg
beschriebenen Prozessen und Konfigurationen
*** |n reduzierter Form in achsparalleler Richtung

**** MafBe flir Maschinentyp ohne Schwingungsisolierung
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P 40 (G) P 65 (G)
@0-400 mm @0-650 mm
+115 mm +200 mm

550 (700)* mm
5 kgm?

300 kg

800 (1.200)* mm
30 kgm?

500 kg

1,8 um + L/450 mm*** / 1,8 um + L/250 mm***

0,3/0,5um
0,4/0,6 um

1,2/ 1,4pum

0,2 (0,1)* um / 0,4 (0,3)* pm

Gruppe |

1,5 kVA
6 bar/601/h

2.300 kg

1.535x 1.630 x 1.960**** mm

0,05-10 um (Ra)**

+(3 % + 20 nm) **

ISO 16610 / 1SO 13565

0,08/05/0,8/25mm

0/25/5/10um
ISO 4287
+10-+50°C

2,2 kVA

3.600 kg

1.770 x 2.125 x 2.430**** mm

P 100 - P 350
@0-3.800 mm
+300 mm

1.200-2.000 mm

2.000 - 20.000 kg

ab P 150 18 —22°C(0,5K/h;
2K/d; 2K/m)

ab 1,8 um + L/450 mm***/1,8 um
+L/250 mm***

ab 0,3 um
ab 0,4 um
ab 1,2 uym

ab 0,3 um

Gruppe |

2,3/6,5 kVA
6 bar/ab601/h

4.900 - 23.000 kg

1.820 x 2.315 x 2.430mm****
-5.310x 2.485x 3.885 mm

Kontakt

Sprechen Sie mit
uns, wenn Sie be-
sondere Anforde-
rungen bezlglich
BauteilgroBe,
Messaufgaben
und Auswertung
haben.

E-Mail:
gearmeasuring@
klingelnberg.com

Ausfuhrlichere
Produktinforma-
tionen finden Sie
auch auf unser
Website unter:
klingelnberg.com

Video zum
Thema
Walzlager-
messung

Die Klingelnberg
Done-in-One
Komplettlésung
flr Lagermessun-
gen. Sie finden
unser Video unter
dem folgende
Link (QR-Code):
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KEGELRAD-TECHNOLOG

IE | STIRNRAD-TECHNOLOGI

KLINGELNBERG Service

KLI

Die KLINGELNBERG Gruppe zahlt zu den fihrenden Unternehmen in der Entwicklung
und Fertigung von Maschinen zur Kegelrad- und Stirnradbearbeitung, von Prazisions-
messzentren fur Verzahnungen und rotationssymmetrische Bauteile sowie in der Fer-
tigung hochpraziser Antriebskomponenten im Kundenauftrag. Neben dem Hauptsitz
in Zurich (Schweiz) zéhlen zu den weiteren Entwicklungs- und Fertigungsstandorten
Huckeswagen und Ettlingen (Deutschland).

Dazu kommen Vertriebs- und Serviceniederlassungen sowie zahlreiche Handelsvertre-
tungen weltweit. Auf dieser Basis bietet Klingelnberg den Anwendern ein umfang-
reiches Dienstleistungsangebot rund um die Auslegung, das Fertigungsverfahren und
die Qualitatsprifung von Zahnradern. Das Spektrum umfasst technische Beratungen,
Maschinenabnahmen im Werk, Bediener- und Softwareschulungen sowie Wartungs-
vertrage.

NGELNBERG Losungen

Klingelnberg Losungen kommen neben der Automobil-, Nutzfahrzeug- und Luftfahrt-
industrie auch im Schiffbau, der Windkraftindustrie sowie im allgemeinen Getriebebau
zum Einsatz. Mit zahlreichen F&E-Ingenieuren rund um den Globus und liber 200 erteilten
Patenten stellt das Unternehmen seine Innovationskraft stetig unter Beweis.

DE 12/2020, Technische Anderungen vorbehalten.

FOLGEN SIE UNS UND BLEIBEN SIE AUF DEM LAUFENDEN:

KLINGELNBERG AG KLINGELNBERG GmbH KLINGELNBERG GmbH
Binzmuhlestrasse 171 PeterstraBBe 45 IndustriestraBe 5-9

8050 Zurich, Switzerland 42499 Huckeswagen, Germany 76275 Ettlingen, Germany
Fon: +41 44 278 7979 Fon: +49 2192 81-0 Fon: +49 7243 599-0

Fax: +41 44 273 1594 Fax: +49 2192 81-200 Fax: +49 7243 599-165

lhren lokalen Kontakt fur Verkaufsberatungen finden Sie auch unter:

WWW.KLINGELNBERG.COM ¢ INFO@KLINGELNBERG.COM




