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FRENCO Zweiflankenwalzprifung
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Berechnung des Zweikugelmalies MdK*“

Bei der Zweiflankenwalzprifung
wird die Anderung des Achsabstan-
des wahrend einer Umdrehung er-
fasst und in einer Walzkurve darge-
stellt.

Die Walzkurve entspricht der ra-
dialen Anderung des Werkstiicks
gegenlber dem fast fehlerfreien
Meisterrad. Durch das Einstellen
des Gerates mit bekannten Abstan-
den (Einstellmeister) ist der Achs-
abstand als absolute GrolRe bekannt
und kann in das radiale Einkugel-
mald des Werkstlicks umgerechnet
werden.

Durch Addition aller gegeniber-
liegenden radialen EinkugelmaRe
MrK“ (bei gerader Zdhnezahl +180°)
erhalt man eine Abschatzung fur
das Zweikugelmal MdK.

Wie bei einer tatsachlichen Mes-
sung ist der Kennwert dadurch un-
abhangig von einer Exzentrizitat.

Bei gerader Zahnezahl: +180°
| (Bei ungerader Zahnezahl: +180° + n/z)

Radiales Einkugelmal3 MrK"
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im Beispiel:

MdK"(1) = MrK",. + MrK", ;-

MdK"(z) = MrK"; + MrK",, 50
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Optimierung durch Erfassen

des Bohrungsdurchmessers

Um eine moglichst gute Abschat-
zung des Zweikugelmalles zu er-
reichen ist es notwendig den Boh-
rungsdurchmesser  zu  kennen.
Dieser hat direkten Einfluss auf das,
aus dem Achsabstand berechnete
Mal.

Ist der Bohrungsdurchmesser zu
grol3, drickt die Messkraft des
Schlittens den Aufnahmedorn ge-
gen die, dem Meisterrad zugewand-
te Seite. Das Absolutmal? des Achs-
abstandes geht verloren.

Erst wenn der Bohrungsdurchmes-
ser bekannt ist, kann mit dem oh-
nehin bekannten Durchmesser des
Aufnahmedorns der Versatz be-
rechnet und rechnerisch ausgegli-
chen werden.

Werkstick Meisterrad

\4

Bohrung
Aufnahmedorn

—>
Messkraft

\ 4

FRENCO-MaRnahmen fiir eine zuverlassige MdK“-Berechnung im Uberblick:

e Berlicksichtigung von gerader/ungerader Zdhnezahl
e Unabhangig von einer Exzentrizitat
e Erfassen des Bohrungsdurchmessers



