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- PC-DMIS — Preset & Measure Suite

Werkstatttaugliches Voreinstellen und Qualitatsmessen auf dem
Koordinatenmessgerat

Sie produzieren — wir messen

« Um die Qualitat der Werkstlicke sicherzustellen, missen diverse Fertigungsschritte messtechnisch Gberwacht werden. Erfolgt dies auf der Fras-

oder Erodiermaschine, ist die Bearbeitungsmaschine in dieser Zeit nicht fir den Produktionsprozess verfligbar.

*  Weiterhin kdnnen ungenaue Messergebnisse wahrend der kritischen Aufwarmzeit der Bearbeitungsmaschine nicht ausgeschlossen werden.

» Deshalb rechnet sich die Messung auf einem Koordinatenmessgerat ab der ersten Erodiermaschine:

Kirzere Ristzeiten

Hdéhere Maschinelaufzeiten (Verfligbarkeit)

Verringerung der Durchlaufzeiten

Schnelle Verfligbarkeit und genaue Versatzdaten direkt in der Bearbeitungsmaschine

Neben der Generierung von Versatzdaten sind Qualitatsdaten verfligbar

+ Einsetzbar auf einem manuellen Messgerat bis hin zur automatisierten Zelle in Verbindung mit der Software PC-DMIS

In Summe wird der Nutzungsgrad der Bearbeitungsmaschine signifikant erhéht, wodurch die Gesamtproduktivitat steigt.
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Vollautomatisierte Erodier- und/oder Fraszelle

Bei einer vollautomatischen Lésung wird das
Koordinatenmessgerat, die Fras- und/oder Erodiermaschine
sowie weitere Komponenten in die Fertigungszelle integriert.
Ein Leitsystem koordiniert dabei die Roboterbeladung und
das Tooling sowie das Zusammenspiel der Bearbeitungs —
und Messmaschine.

Dies ermdglicht héchste Produktivitat & Maschineneffizienz
verbunden mit Genauigkeit und Prozessstabilitat bei einer
24/7 Nutzung in der Fertigung.
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Modul 1: Preset & Measure

Grafisch unterstlitze Bedieneroberflache, welche den Maschinenbediener
durch den Messprozess von PC-DMIS steuert. Hierbei sind keine
besonderen messtechnischen Vorkenntnisse erforderlich. In Preset &
Measure sind Makros flr folgende Funktionen enthalten:

» Einmessen der Messtaster
» Einmessen der Nullpunkt-Spannsysteme

» Versatzdatenermittlung fir Elektroden und Werksticke zum Nullpunkt-
Spannsystem

» Qualitatsmessung an Elektrodenkonturen und/oder Werkstiicken
» Plausibilitatsprifung sind integriert und verhindern Bedienfehler

Zusatzlich werden die Messdaten verwaltet und kénnen in beliebige

Ausgabeformate exportiert werden. Hierflr stehen voll parametrisierte
Postprozessoren zur Verfligung, welche kundenseitig ergénzt und auf die ———
vorhandenen Bearbeitungsmaschinen angepasst werden kdonnen.

Messdaten kénnen in verschiedenen Protokollformaten und Q-DAS ASCI|
Transferformat ausgegeben werden.
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Modul 2: Preset & Measure Supervisor

Bei diesem Modul handelt es sich um eine Schnittstelle zu dem jeweiligen
Leitsystem einer automatisierten Zelle.

Aktuell werden folgende Leitsysteme unterstitzt:

« Zimmer & Kreim: JOBmod CMM

» GF Machining Solutions (System 3R): WSM — WorkShopManager
» Rodders: RMSMain

- EROWA: JMS 4.0 ProductionLine

Weitere Anbindungen sind auf Anfrage mdglich
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Modul 3: Preset & Measure Inspection Planner

In Verbindung mit einer PC-DMIS CAD Offline Lizenz bietet diese
Lésung die Mdglichkeit die Messpunkte zur Versatzdatenermittlung
oder auch zum Qualitadtsmessen an einem CAD-Modell zu definieren.
Hierbei werden die zu verwendete Taster und Nebeninformationen
(wie z.B. Antastparameter und Funkenspalt) festgelegt.

Die Datendatei kann dann in Preset & Measure am
Koordinatenmessgerat automatisch in eine Messroutine umgesetzt
werden.
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Hexagon MI - Unterstutzung des gesamten Elektrodenprozesses

VISI Elektrode

VISI Elektrode automatisiert die Erzeugung von Elektroden flrr das Senkerodieren.
VISI Elektrode ermdglicht dem Benutzer die Geometrie detaillierter Bereiche des
Modells, die durch Erodieren hergestellt werden sollen, automatisch vom Bauteil zu
extrahieren.

VISI Zusatzapplikation — vCheck

vCheck verbindet die leistungsfahige CAD/CAM Software VISI mit dem Qualitdtsmessen. Dabei
kdnnen die Messpunkte direkt in VISI erzeugt werden und in eine Prifplandatei fiir PC-DMIS
Preset & Measure exportiert werden. Die Messergebnisse werden nach erfolgter Messung in die
Elektrodenverwaltung zurlickgespielt. Dies ist die integrierte Losung flir unsere VISI-Kunden.
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Unterstltzung des gesamten Elektrodenprozesses

VISI Electrode Machining

VISI Elektrode Machining automatisiert die Erzeugung von NC-Programmen zum
Frasen von Elektroden.

Das neue Modul VISI Electrode Machining automatisiert die Elektrodenbearbeitung.
Die fUr die Bearbeitung relevanten Informationen einer, zuvor im Elektroden
Manager definierten, Elektrode werden fur die automatische Erzeugung des
Bearbeitungsprojektes verwendet.

Der Ablauf im Uberblick

Die folgenden Funktionen werden von VISI Electrode Machining automatisch
ausgefuhrt:

* Werkstiickerzeugung

* Rohteilerzeugung

 Definition von Hindernissen

» Erzeugung des Bearbeitungsprojektes
* Erzeugung der Werkzeugwege

Das neue Modul VISI Electrode Machining bietet eine hohe Automatisierung des
Elektrodenprozesses im modernen Formenbau und damit auch eine entsprechend
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FAQ
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Was sind Versatzdaten beim Senkerodieren und wie werden diese ermittelt?

Die Versatzdaten beim Senkerodieren beschreiben den Mitten- und Hohenversatz (x,y,z) und Verdrehwinkel (c) einer Elektrode zu dem Nullpunkt-
Spannsystem.

Diese Versatzdaten werden als Korrekturwerte direkt in die Erodiermaschine beim Einsatz einer spezifischen Elektrode Gibernommen.

Durch die genaue Erfassung dieser Daten werden kostspielige Fehler beim Erodieren verhindert.

Warum miissen diese Daten gemessen werden, wenn die Elektrode direkt auf dem Halter gefrast wird?

Beim Frasen kénnen Fehler durch WerkzeugverschleiR und thermisch Einfliisse entstehen. Diese werden dann durch die Versatzdatenerfassung
erkannt und kompensiert.

Ist der Einsatz eines Koordinatenmessgerat (KMG) sinnvoll?

Die Stundensatze eines KMG im Vergleich zu einer Erodiermaschine sind niedrig. Die Produktivitat der Produktionsmaschine kann signifikant erhdht
werden, wenn die Einmessung extern erfolgt. Ein KMG kann aber nicht nur die Versatzdaten ermitteln, sondern wird auch zur Messung der
Elektrodenkontur eingesetzt. Diese Daten werden dann zur Freigabe oder Sperrung einer Elektrode ausgewertet. Das KMG kann aber auch noch
weitere Aufgaben, wie z.B. die Messung des Werkstiicks Gibernehmen.
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FAQ

* Kann die Messung nicht direkt auf einer Frasmaschine erfolgen?
Zum einen liegt zwischen dem Frasen und Messen ein Reinigungs- als auch ein Abkihlprozess der Elektrode. Die Messung auf der Frase selbst,
wirde auch thermische Probleme nicht wirklich sichtbar machen, da sie auch in die Messung einflieen wiirden.

* |st ein KMG nicht zu kompliziert?
Die Preset & Measure Software Suite wurde mit dem Ziel entwickelt, alle wichtigen Funktionen auf einer sehr einfachen Bedieneroberflache
anzubieten. Diese Losung kann dann, nach einer kurzen Einweisung, durch den Bediener der Fertgungsmaschine eigenstandig genutzt werden. Es
sind keine tieferen Kenntnisse der Messsoftware notwendig.
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ben wir lhr Interesse
geweckt?

Laden Sie sich doch einfach die Software von unserem Serv
und beantragen Sie eine unverbindliche Demolize
2%20Suite//
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