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Universal
Werkzeug-Mess-System
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Messmöglichkeiten

Teitung• - Sptral - Winkel
und Steigung

Standard-Gerät (ohne Dokumentation der Meßergebnlsse)
E Span': Winkel • •

1. Frei· Winket
I 2..Elei~WjnkeJ '

Neigungs - Winkel
t<;egel - Winkel

5. Radial - Hinterschliff
HinlerschleifLHub

4. Teilung

St,imzah-n-:: Mitte I Radial - Hintersc:hliff
Mittenl~ Hinterschleif - Hub

Mikroprozessor-gesteuertes Geröt (mi' Dokumentation der Meßergeb_"-'is-'-se-'-l'--;;_.,.-,-,-".;-; _

I S d ·· k I I I 2. Sp;",I·W;okel I1. pon- un Frel-Wm e und Steigung

I .. I I . .. I I 2.1. Sp;",I.W;okel I
~.l. Umfongszohne 1.2. Shmzohne und Steigung

1.1.1. Span-Winkel 1.2.1. Span-Winkel 2.2. Spiral-Winkel
1. Frei.Winkel 1, Frei.Winkel und Steigung
2. Frei·Winkel 2. Frei.Winkel Serienmessung

I 1.1.2. Span.Winkel I I 1.2.2. Span-Winket I
Serienmessung Serfenmessung

I
1.1.3. U,.;·W;okel 1 1 1.2.3. U,e;·W;okel 1

Serienmessung Serfenmessung

1

1.1.4. 2. Frei.Winkel 11 1.2.4. 2. Frei.Winkei 1
Serienmessung Serienmessung

3. Slimzahn • Mille i i
Mltten~

6. Neigungs - Winkel
I t\.-egel - Winkel

7-Schwenk----=-Winkif-= Berechnung
Für Radial - Hinlerschliff

MegaTool WMS • MG WMS· MG· Hauptmenue V 1.03

1. Span- und Frei-Winkel
2. Spiral-Winkel und Steigung
3. Stirnz~hn-Mitte

4. Teilung
5. aadial-Hinterschliff / Hinterschleif-Hub
6. Neigungs- und Kegelwinkel
7. Schwenk_~ink.l_Derechnungfuer Radial - Einterschlift
8. systemeinsteIlung / Diagnose

ENDE: <[SC> WAEHLEIl: <1 •• 8>, <Leertaste> AUSFUEHREN : <ENTBR>
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Das Handgerät
40.55.01.003

' ..'

Für den Werkstattbedarf dient ein mobi­
les Handgerät, das Für Messungen om
Arbeitsplatz bestens geeignet ist. Das
Geröt wird permanent-magnetisch auf
dem Maschinentisch geholten und ist
durch einen Spindeltrieb in der z-Achse
einstellbar. Zur ganouen Justierung der
Spitzenhöhe wird ein PrüFdorn mitge­
liefert. Meßprinzip, Meßbereich und

digitale Anzeige wie auf Seite 6
beschrieben.
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Schnittwinkel • Messeinrichtung
Standard 40.55.01.002

Mit der Schnitfwinkel-Meßeinrich­
tung können Span- und Freiwinkel­
Messungen in einer Werlaeugauf.
spannung unmittelbar hintereinan­
der erfolgen.
Folgende Messungen sind möglich:
Span-Winkel von +35" bis -25",
Frei.Winkel bis 25°.

Zum Antasten der Span- und Frei­
Flächen wird dos bewöhrte Meß­
schneiden-Prinzip benutzt.
Die Meßgenouigkeit mittels Meß­
schneiden wird erhöht durch die
Verwendung einer Optik mit seifen-

richtiger Abbildung und einer Beleuch­
lungseinrichtung. Der um 45° obge­
winkelte monokulare Tubus gestattet
je noch Werkzeugabmessung eine
Vergrößerung von 10-, 20· oder
30fach durch auswechselbare
Okulare.

Anlasten der Spanflöche zur Mes­
sung des Spanwinkels

Antasten der Freiflöche zur Messung
des Freiwinkels
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Messen von Span- und Freiwinkeln an Umfangszähnen 40.55.01.002
Werkzeugoufnahme zwischen den Spitzen
Spitzenhöhe 135 mm
Werkzeug-Länge bis 700 mm
Werkzeug-Durchmesser 2-200 mm

-•
• •

::>

Messen von Span- und Freiwinkeln an Stirnzähnen 40.55.01.002
mit Sonderzubehör 40.55.61.001
Werkzeug-Aufnahme im Aufnahmehalter

, \

•

\L'=-E~JllL\o~ 5"111

,'t t:S
-----

'"
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Aufnahmehalter, mechanisch 40.55.61.002
Teilung Ablesung l'
Unlversol-Meßelnrlchtung, mechanisch 40.55.19.001
Meßbereich X-Achse 50 mm

Y-Achse 50 mm
Ablesung 0,005 mm

Aufnahmehalter mit
Teileinrichtung und
Innenkegel ISA 50
in Verbindung mit der
Universal­
Meßeinrlchtung
zum Messen von:

Aufnahmehalter, digital 40.55.61.003
Teilung Ablesung 0.001 Grod/S"
Universal-Meßeinrichtung, digital 40.55.19.002
Meßeinrichtung X-Achse 50 mm

Y-Achse 50 mm
Ablesung 0,001 mm

./

~

\

Rodiol~Hinterschliff und
Hlnterschlei;h Jb

•
.-•.-
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Optisches MI"enmeßgerät 40.55.74.002
Zur Messung der
Schneidenloge von
Stirnverzahnungen
Meßbereich + 3 mm
Ablesung 0.01 mm

Radien.Konlrollelnrlchlung 40.55.32.001
Radien bis 25 mm

~
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Standard - Gerät
40.55.01.002

Impala-Granit

Winkel.Meßeinrichtung

- - ., "'-(j? -,

:1.:.J
o

Anzeigegerät

~
Reitstock, links

40.55.01.002

Optionen:

Universol.Meßeinrichtung
mechanisch
40.55.19.001
digital
40.55.19.002

~-Ej

Aufnahmehalter
ohne Teileinrichtung

L P J 40.55.61.001

Aufnahmehalter
mit Teileinrichtung
mechanisch
40.55.61.002

Radien­
Kontrol!einrichtung
40.55.32.001

---
SKSO-

Aufnahmehalter
mit Teileinrichtung
digital
40.55.61.003

Mitfenmeßgeröt
digital
40.55.74.002
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Mikroprozessor­
gesteuertes Gerät
40.55.01.005

IC JI1 Bildschirm mit Tostotur

1~E+3 1 1

..

Reitstock, links

~
Univ.
Meßeinrichtung

Impolo-Granit

40.55.01.005

<P

Aufnahme­
halter mit
Teileinrichtung

Winkel-Meße jnrichtu ng

Reitstock, links

~

Mittenmeßgerät
40.55.74.002

~=- ~ ~
Matrix-Drucker

Mikroprozessor­
Steuerung
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Übersicht:

Mikroprozessor-gesteuertes Gerät

SchniHwinkel-Meßeinrichtung
zum Messen von
Span-Winkel von +35 bis - 25 Grad
Frei-Winkeln bis 25 Grad
Ablesung 0.1 Grad / 6'

Grundgerät
~plafleaus Impala Granit 40.55,01.005
mit zwei Reitstöcken

Spitzenhöhe 135 mm
Werkstück-Durchmesser 2-200 mm
Werkstück-länge 700 mm

40.55.740021

(40.55.19.002)

(40.55.61.003)

(40.55.69.002)

Aufnahmehalter
mitTeileinrichtung

Innenkegel ISA 50
Ablesung 0.001 Grad 15~

Universal-Meßeinrichtung
Meßbereich X-Achse 50 mm

Y-Achse 50 mm
Ablesung 0.00 1 mm

Mittenmeßgerät
zur Messung der Schneidenlage
von Stirnverzahnungen

Meßweg ± 3 mm
Ablesung ± 0.01 mm

Mikroprozessor-Steuerung
bestehend aus:
- Mikroprozessor

Netzteil
Meßwertspeicher
2 Schnittstellen für Terminal und Drucker
Terminal 14" sw/ws mit dreh- und neigborem Bild­
schirm und frei beweglicher Tastatur
Matrixdrucker fü r Protokollausdruck

Standard-Gerät

Grundgerät 40.55.01.002
Grundplatte aus Impolo Granit mit zwei Reitstöcken

Spitzen höhe 135 mm
Werkstück-Dvrchmesser 2-200 m
Werkstück. länge 700 mm

Schnittwinkel-Meßeinrichlung zum Messen von
Span-Winkeln von +35 bis - 25 Grad
Frei-Winkeln bis 25 Grad
Digitales Anzeigegeröl LCD
Ablesung 0.1 Grad / 6'

Optionen

Aufnahmehalter 40.55.61.001
InnenkegeliSA 50

Aufnahmehalter mit Teileinrichtung
mechonisch 40.55.61.002

InnenkegeliSA 50
Ablesung l'

Aufnqhmehalter mitTeileinrichtung 40.55.61.003
digital

Innenkegel JSA 50
Digitales Anzeigegerät
Ablesung 0.001 Grad / 5"

Universal-Meßeinrichtung
mechanisch 40.55.19.001
Qlgjtgl 40.55.19.002

Meßbereich X-Achse 50 mm
Y.Achse 50 mm

Digitale oder mechanische Meßschrauben
Ablesuna 0,001/0,005 mm

Mittenmeßgerät zur Messung der 40.55.74.002
Schneidenloge von Stirnverzahnungen

Meßweg ± 3 mm
Digitales Anzeigegerät lCD
Ablesung 0,01 mm

Radien-Kontrolleioricbtuog 40,55,32,00J
Radien bis 25 mm
Me6uhr-Ablesung 0.01 mm

MEGATOOL

Henkelshof 1-3/52
D-42897 Remscheid

Fon +492191/59295-20
Fax +492191/59295-21

E-Mail info@ll1cgatool-wcrkzcuglcchnik.de
(nternet www.megatool-werkzeugtechnik.de
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