Flexibles Messen,
rationell und unkompliziert.
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Flexibles Messen,
rationell und unkompliziert.

Die wichtigsten
prifbaren Merkmale:
Léingen, Durchmesser,
Innenlangen*,
Innendurchmesser*,
Abstéande, Ketten-
mafe, Einstichbreiten,

|, Einstichdurchmesser,
o - Winkel, Rundlauf,
e Rundlouf in Bezug

zur Werkstickachse,

Planlauf,Rundheit,
Koaxilitat, Symmelrie,
Parallelitat, Gerad-
heit, Kegelwinkel,
Lange Kegelschnitt

punkf.

*auf Anfrage.

Problemloses
Messen verschieden-
artigster Wellen.
Das einfach zu bedie-
nende und auberst
flexible Werkstattmef-
gerdt HELO-PAN I
CNC von Helios
UberprUﬂ automatisch
wellenférmige Teile.
Unterschiedlichste
Geometrien in mittle-
ren und gréBeren
Stiickzahlen kénnen
praktisch ohne Um-
rUsizeiten in beliebiger
Reihenfolge rasch

und prézise geprift
werden. Beispiele

O]
—
w
ag

sind: Getriebewellen,
Antriebsachsen,
Nockenwellen, Wellen
von Elektromotoren
oder dhnliche
rotationssymmetrische

Werksticke.




Steht auch unter
hértesten
Bedingungen
~Seinen Mann”,

Im rauhen Werkstatt
betrieb herrschen
andere Bedingungen
als in einem sferilen
MeBlabor,
HELIO-PAN Il CNC
wird direkt in der
Fertigung maschinen-
nah eingesetzt.

Die MePmodule
lasten die Priflinge
mechanisch ab.
Deshalb haben
ubliche Werkstattbe
dingungen, wie bei-
spielsweise ein

Olfilm, kaum Auswir-

kungen auf die
Qualitést der Mefd-
ergebnisse.
Weitere Vorfeile:

Auch Nuten und Ein-

stiche werden pro-
blemlos vermessen.

HELIOPAN 1l CNC

besilzt die Genauig
keit eines Labormel-

gerdtes.

Kurbelwelle

Getriebewelle

Kolben

Antriebswelle

Achszapfen
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Einmal speichern —
beliebig oft abrufen.

Rationalisiert
Messungen.
HELO-PAN 1 CNC
rationalisiert die
Messung wellenfér-
miger Werksticke
effekiiv, Das Mel-
gerdt isf sehr einfach
zu bedienen:

Der Priifling kann
manuell oder aulo-
matisch {Option) ein-
gespannt werden.
Mit einem Joystick
wird dann der Mef>-

ablauf entlang des

Priflings abgefchren.

Der Mebablauf wird
damit festgelegt und
im angeschlossenen
PC abgespeichert
(Teach-in).

In der Prifplanein-
gabe werden die zu
prifenden Merkmale
und die zuldassigen
Werkstiickioleranzen
fesigelegt.




MeBablauf auf
Tastendruck.

Der MeBablauf kann
anschliefend auf
Tastendruck beliebig
oft und mit gleich-
bleibend hoher Prézi-
sion wiederholt wer-
den. Die MeBwerle
konnen auf dem
Monitor abgelesen
und auf Wunsch
auch ausgedruckt
werden, Auf diese
Weise kénnen ver
schiedene Mef3pro-
gramme hinterlegt
werden. Ein Umbau
wie z.B. bei Mehr
stellenmeBanlagen ist
nicht nétig. Durch
den acutomatischen
Ablauf sind die Mel3-
bedingungen bei
jeder Messung immer
gleich, Bedienerein-
flisse oder Fehlbe-
dingungen werden
ausgeschlossen, eine
extrem hohe Wieder-
holbarkeit der Mef>-
ergebnisse ist garan-

tiert.

Kalibriert

sich selbst.
HELIO-PAN Il CNC
bensrigt keine Ein-
stellmeister,

Die MeBmodule kali-
brieren sich auf
einem Kalibriernor-
mal, das auf dem
MeBgerdt fest instal-
liert ist, in vorgege-
benen Intervallen
selbst. Die Intervalle
gibt der Bediener
zeit- oder stickabhdén-
gig vor. Im Gegen-
satz zu Mehrstellen-
mefgerdfen kénnen
die Male in Durch-
messer und Lange
iber einen weiten
Bereich gemessen
werden.

Mit dem Joystick
wird der MeBablauf

abgefahren.

Messen von Ldngen

Messen von
Durchmessern

Die Module
messen automatisch

HELIO-PAN I CNC
kalibriert sich selbst




Das fertigungshegleitende Kontrollsystem
lifit keine Fragen offen.
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In jeder Hinsicht
flexibel.

Mit HELIOPAN I
CNC kénnen wellen-
férmige Teile unfer
schiedlichster Geo-
metrien rationell
gemessen werden,
ohne das Gerat dafiir
umstellen zu missen.
Durch die sehr schnel-
len Takifrequenzen
werden die Merk-
male umgehend
erfaft,

Aufgrund seiner
Flexibiliat bei gleich-
zeitiger hoher
Genavigkeit kann
HELO-PAN II CNC
auf Kundenanforde-
rung auch in Fert-
gungsstraBen inte-
griert werden und
dort Mehrstellen-
mePgerdie ersetzen.

Vollautomatische
Fertigung und
Qualitdtskontrolle.
Bei der Vermessung

von Serienteilen
kann HELIO-PAN I
CNC vollstandig

in den Fertigungs-
prozel integriert
werden. Dabei wird
das Gerdat automa-
tisch beladen und
die Priflinge automa-
tisch vermessen,

Die ermiftelten Kor-
rekiurwerte werden
anschlieBend an die
Steverung der
Ferfigungsmaschine
zurickgegeben,

Diese kann dann ihre
Werkzeuge gegebe-
nenfalls nachstellen
oder bei gréPeren
Abweichungen den
Fertigungsablauf
stoppen. Die Vorteile:
Die Kontrolle lcuft
personenunabhdngig
ab, die Messung
erfolgt als 100 %ige
Kontrolle im
Maschinentakt.

Fortlaufende
Kontrollstatistik.
Mit dem serienméiig
enthaltenen SPC-
System MQS lassen
sich die Fertigungs-
prozesse stafistisch
iberwachen.
Ausgegeben werden
Balkendiagramme
mit Sol-/Istwertver-
gleich, xQuer/

RKarte, xQuer/
SKarte, Urwertkarte,
Histogramm und
Wahrscheinlichkeits-
nelz. .
Auf Wunsch {Option)
werden Korrektur-
werte zur Werkzeug-
korrektur an die
Fertigungsmaschine
ausgegeben.

Eine Ausgabe der
Werte an QS-STAT

ist ebenfalls maglich.




Balkendiagramm.
Anzeige von Nennmal3,
Istmalf3 und
Toleranzanzeige.
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Histogramm,

Einzelwertkarte.

X-Quer/S-Karte.

Teach-In-Werkstiick.
Die MeBpositionen
werden bei der
Teach-In-Program-
mierung automatisch
gespeicherf.

Eingabe der
Prifmerkmale und der

Toleranzen.
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Dem Kunden

das Beste geben.
Helios wurde bereits
1994 als einer

der ersten deutschen
Hersteller von
MeBgerdtetechnik
gemdB DIN EN ISO
Q000 [ zertifiziert.
Hochste Qualitat

fir unsere Kunden —
der Anspruch, den

wir haben.
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Jedes unserer Gerdte
wird auf Wunsch
durch unser eigenes
Kalibrierlabor geprift
und zedifiziert.




1730 mm
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Die wichtigsten

prifbaren Merkmale:

Langen, Durchmesser, Innenldngen*,
Innendurchmesser*, Abstdnde, Ketten-
mafe, Einstichbreiten, Einstichdurchmesser,
Winkel, Rundlauf, Rundlauf in Bezug

zur Werkstiickachse, Planlauf, Rundheit,
Koaxilitat, Symmetrie, Parallelitét, Gerad-
heit, Kegelwinkel, Lange Kegelschnittpunkt.

*auf Anfrage

2200 mm

1230 mm

200 mm

Technische Daten:

MeBbereich:

Lange O — 700 mm

oder Lange O — 1.100 mm
Durchmesser

0 — 120 mm oder 20 — 140 mm
oder 40 — 160 mm

MeBwertauflésung:
LéngenmeBsystem 0,001 mm
Durchmessermefsystem 0,0001 mm

Fehlergrenze:

Léngenmessung
(2 + L/200) pm, ,L” (Lange) in mm
Durchmessermessung

(0,5 + L/120} pm, ,L" (Lange) in mm

Rundlaufgenauigkeit
der Prézisionsspindel: 0,0005 mm

MeBkraft fir Langenmessung: 1 N
MeBkraft fir Durchmessermessung: 3 N
Maximales Priflingsgewicht: 20 kg

Zuldssige Umgebungsbedingungen:
Luffeuchtigkeit 40 % - 80 %

Elektrischer AnschluB: 230 V, 16 A
Leistungsaufnahme: 400 W

MeBzeiten:

je Durchmessermerkmal: ca. 3 sec*

je Langenmerkmal: ca. 3 sec*

je Rundlaufmerkmal: ca. 6 sec*

*Die angegebenen MeBzeiten sind abhéngig von
der TeilegroBe und Teilegeometrie und gelten deshalb

ols Richtwerfe. Anderungen aufgrund technischer
Weiterentwicklungen behalten wir uns vor.

Helios Mefitechnik GmbH & Co. KG
Postfach 20
74674 Niedernhall

Telefon 079 40/1308-0
Telefax 079 40/13 08 - 64

http: //www.helios-messtechnik.de
e-mail: info@helios-messtechnik.de

N, Stitigart 32.8.021




