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Funktionsprinzip: 360°-Drehung Messteller Justierung mit Referenzkdrper, inkl.

Kaltmal3priifung ab + 25 pm B

" " Die Vermessung des Prif-
lings erfolgt durch nokra
I n We n I g e n e U n e n Laserlichtschnitt-Sensoren.
Durch die 360°-Drehung
alpha.hot3D

des Priflings erfassen die
Sensoren die vollstandige
3D-Geometrie.

— Schnell und einfach an der Linie

e Betrieb an der Fertigungslinie

e Tischgerat zur Vermessung von Priiflingen bis 1200 °C Uberwachung e
 Einfache Bedienung und Statusanzeige mit einem Taster des Werkzeug- L |
* Vollstandige 3D—Erfassung‘m|t pr?msen Lasersensoren verschleiBes S — f'au tdurchmesser66.2 | Kantenradius 1
* Messung und Auswertung in wenigen Sekunden ] n 7l
* Individuelle KaltmaBvorhersage fiir jedes Merkmal Die Abnutzung des TS -
* Genauigkeit der KaltmaBvorhersage ab +25 um Werkzeugs wird - = eSS ——
* Kundenseitig erstellbare Priifplane, erweiterbare Merkmals-Bibliothek kontinuierlich tber- il s
* Flexible Schnittstellenkonfiguration fiir Ergebnisdaten wacht. Ein Trend ist o ot

(CAQ-Systeme, qs-STAT, ...) bei den Bewertungs- ey ZEZIET
* Automatische Messmitteliberwachung nach MSA Verfahren 1 merkmalen erkennbar. i Tkt 55 8

Vermessung von Umformteilen bis zu 1200 °C warm

Prifergebnis Umformteil mit Vergleich der Soll-/Istwerte

Gesamtbewertung des Priiflings Bewertung jedes einzelnen Merkmals

P Protokoll Messung

Teilenummer: pn_4757 Messzeit: 10.05.2023 17:41:06
Nt rkmal [ Enh. | Ist [ soll | UEG |
1 Temperatur mm 913,341 33,000
2 B1-Durchmesser 104.7 mm 104,710 104,700 104,550
& B3-Haupthéhe 38.5 mm 38,745 38,500 38,250
4 B5-Innendurchmesser 43 mm 42,792 43,000 42,850 ), T
5 necce mm 80,122 80,300 80,150 80,450 80,000
6 mm 24373 24,300 24150 24,450 24,000
. . . . . . . 7 mm 25,963 26,000 25,850 26,150 25,700
— 3D-Visualisierung - virtueller Schmiedemeisterblick : — B3 S e 2 5 S 1
10 mm 77,150 77,200 77,050 77,350 76,900
L. . . . 1 J5.4 mm 55,542 55,400 55,250 55,550 55,100
¢ Digitale Prifzwillinge als dauerhafte Rickstellmuster 12 \Kantendurchpsa® - mm L g . S
» Dokumentation des Produktionsverlaufs T — = e
. . . . . - 16 Inpénkantendurchmesser 44.5 mm 44,664 44,500
° Fruhe E|ngr|ffsmog||chke|t im Prozess 17 %\(antendur[hmesserdi mm 45,045 45,000
18 antenabfall oben aussen 2 mm 0,964 0,000 -0,001 1,000 -0,001
* Objektive Kriterien zur Werkzeugbeurteilung Einknopf- Kontur
* Optimierung der Werkzeugstandzeit bedienung
. e s . Merkmalsauswertung mit grafischer
e Optimierung und Test von Prifplanen mit Status- . ) >
P & P Individuell auswéhlbare Merkmale Darstellung der Toleranz- und Eingriffsgrenzen

auf Basis von gespeicherten Messdaten anzeige
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Standard-Messvolumina
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TeilegroBe TeilegroBe TeilegroBe
~ 95 x 90 mm (@xH) ~ 130 x 115 mm (@xH) ~ 185 x 190 mm (@xH)
KaltmaBgenauigkeit £25 pm KaltmaBgenauigkeit £30 um KaltmaBgenauigkeit £50 um

Technische Merkmale
Schnell wechselbarer Messteller fiir die Priflinge
Einfache Referenzierung mit beiliegendem Referenzkdrper
Laserschutzklasse 1

Optional: Ausstattung mit TWIN-Sensoren zur Vermeidung von Verschattung
bei nicht rotationssymmetrischen Bauteilen (Messzelle GroBe L)

Integrierte Datenbank zur Ergebnisspeicherung (4 TB)

MaBe der Messzelle (B x H x T, in mm)
Tischgerat S und M: 520 x 900 x 580, 92 kg
Tischgerat L: 670 x 1000 x 680, 115 kg

w Robert-Koch-StraBe 6
n o rq 52499 Baesweiler - Germany
Phone +49 2401 6077-0

Optische Priiftechnik Fax +49 2401 6077-11
und Automation GmbH www.nokra.de - info@nokra.de

Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten - 03.2024 - D - www.etcetera.de




