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Wilzfrasermessung

Kundenkreis : Prazisionswerkzeugindustrie
Hersteller von Walzfrasern fir ein beliebiges Teilespektrum
{Lauf- und Mitnahmeverzahnungen, Keilwellen, Schnecken,
Rotoren etc.), Scharfbetriebe

Aufgabenstellung:

MeRaufgabe: Prafilform, (Eingriffs-) Teilungen, Profil- und Spannutsteigung,
Kopfrundlauf, Form und Lage der Spanflache etc.
Dokumentation: Form- und Lageabweichungen; Prifmalie mit Toleranzbewertung;

normgerechte Prifprotokolle (z.B. Komplettdokumentation fiir
Verzahnungswalzfraser geman DIN 3965)

Integration in den Konstruktions- u. Fertigungsprozel:
Anbindung belisbiger CAD/CAM-Umgebung;
Profilkorrektur (Abrichten); Korrektur der Maschineneinstelldaten
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Abb. 1:Walzfraser Abb. 2. Prifdiagramm Steigungsmessung
Einzusetzende Systemkomponenten:
Optisches Prazisionskoordinatenmefgerat Auswerte- und Dokumentationssystem
ACCURE 250 mit Winkelsteuer- HAWK Professional +

einrichtung WSE Option HAWK-H



Die Losung

OKM und €SCO bieten die vollstindig in Ihren betrieblichen Ablauf integrierbaren
Komponenten zur Qualitdtssicherung in der Walzfriserfertigung

Das optische Koordinatenmekgerat ACCURE 250 setzt Malstabe firr hdchste Prazision und
Flexibilitat in der MessUng der Vielfalt von Prazisionswerkzeugen, Die schnells und prazise
Messung nahezu beliebig kleiner und komplexer Details bei gleichzeitig heher Informationsdichte
ist hierzu eine wesentliche Voraussetzung.

Das Auswerte - und Dokumentationssystem HAWK garantiert gines absolut effiziente und
anwendergerechte Definition von Mel- und Auswerteaufgaben ebenso wie eine belishig
homogene Integration des Meliplatzes in die betriebliche Logistik und EDY-Landschaft.

Daten-Informationsbasis

Basis fur die Messung ist neben den Standardparametern (Modul, Gangzahl, Profilsteigung etc.)
die Beschreibung der Walzfraser-Axialschnittgeometrie. Die Profil-Daten kénnen am Melplatz in
Form der Standard-Schnittstellenformate (DXF, IGES etc.) oder wahiweise als Punkifolge aus der
Walzfraserauslegung unmittelbar weiterverarbeitet werden; die Ubeértragung erfolgt i.a. iiber
Netzwerk oder Diskette.

Die Standardparametrierung kann wahlweise am Mefplatz erfolgen, idealerwsise werden diese
Daten jedoch ebenfalls via Datenibertragung aus der Werkzeugkonstruktion dbernommen.

Vorbereitung flir Messung und Auswertung

Zur Definition der Mel- und Auswerteaufgabe ist die Ubermitielte Geometrie in HAWK lediglich im
Sinne einer Prifzeichnung zu bemafien: Die Malle werden automatisch interpretiert und als
Melanweisung an das ACCURE weitergegeben.

Prifzeichnungen fir Verzahnungswilzfrdser in Analogie zu DIN 867 sind aus parametrierten
"“Worlagen” aorufoar, die manuelie Vaorbereitung der Meflaufgabe kann somit entfallen.

Far Teilefamilien (Sonder-Waizfraser) kinnen optional Muster-Prifzeichnungen hinterlegt werden,
aus denen sich dann flr s&mtliche Dimensionsvarianten die jeweilige Prifzeichnung auf der
Grundiage der realen Tellegeometrie autcmatisch ableitet,

Die Messung der Grundgeometrie (Steigung, Teilung etc.) wird durch die interaktive Anwahl der
zugehérigen Standardmelizyklen mit deren Parametern initiiert.

Die Vorbereitung an der Meflmaschine beschrankt sich auf das Einmessen des Bezugszahns,

Messung

Die Messung des Profils und s&mtlicher aus dem Axialschnitt eines \Walzfrasers ableitbarer
Bestimmungsgrdlien ist ein typisches Beispiel fir den oplimalen Einsatz der optischen
Koordinatenmefitechnik. Flr Messungen in der dritten Dimension (Spannut, Zahnrilcken) stehen
als Multisensorik-Version Laser-Triangulationssensoren, Sensoren zur koaxialen optischen
Abstandsmessung und/oder mechanische Taster zur Verfigung.

Die Mefisensoren werden den einzelnen Meflaufgaben vom Anwender wéhrend der Vorbereitung
der Messung in HAVWK interaktiv zugeordnet.

Die Messung l8uft anhand der an das ACCURE Ubermittelten Informationen vollautomatiseh ab.
sogar die Schwenkung der ZKM-Melisaule kann in den automatischen Ablauf einbezogen
werden,




Auswertung

Das MeRergebnis in Form von Punktfolgen wird von HAWK Ubernommen und ausgeweriet. Das
Ergebnis ist die Dokumentation von Form- und Profilformabweichungen und bewerteten
Priifzeichnungen {Malk- und Lageabweichung).

Bei der Messung von Verzahnungswalzfrasern geman DIN 3968 werden wahlweise samtliche
Mefergebnisse in Form eines standardisierten Prifprotokolls ausgegeben,

Integration in den Fertigungsprozef

Neben Lageabweichungen von Geometrien oder Geometrieelementen, die sich unmittelbar als
Kaorrekturwerte weiterverarbeiten lassen, bietet HAWK die Ableitung von Profilkerrekturen aus den
am Teil gemessenen Abweichungen. Die Riickitbertragung der Korrekturwerte erfolgt anwender-
und anwendungsspezifisch; der Automatisierungsgrad ist abhangig von der definierten
Schnittstelle nahezu beliebig.
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Messen von Schleifscheiben und Abrichtwerkzeugen

Kundenkreis : Prazisionswerkzeugindustrie
Hersteller von CBN- und Diamanischleifschaiben,
Hersteller von Form- und Profilabrichtwerkzeugen

Aufgabenstellung:

MeRaufgahbe: Profilform und -lage; Lage der formgebenden Geometrie; Rund-
lauf, Planlauf (Geometrie, Prifbund)

Dokumentation: Frifprotokell; Form, Prifmalie mit Teleranzbewertung;

fertigungshbegleitends Melipraotokolle

Integration in den Konstrultions- u. Fertigungsprozef:
Anbindung beliebiger CAD/CAM - Umgebung,
Bahn-~/Profilkorrektur {Grundkorperfertigung, Profilabrichlen)
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Abb, 1; Diamant-Abrichtrolle Abb. 2. Prifzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisions-Koaordinatenmefgerat Auswerte- und Dokumentations-
ACCURE 250; optional mit Winkelsteuer- system HAWK Professional
ginrichtung WsE






Die Losung

OKM und €SCO bieten die vollstindig in lhren betrieblichen Ablauf integrierbaren

Komponenten zur Qualititssicherung in der Grundkérperfertigung sowie der
Fertigung von Schleifscheiben und Abrichtwerkzeugen

Das optische Koordinatenmefllgerat ACCURE 250 setzt Malistabe fiir hochsle Prazision und
Flexihilitat in der Messung der Vielfalt von Prazisionswerkzeugen, Schleifscheiben und
Abrichtwerkzeugen, Die schnelle und prazise Messung nahezu beliebig kleiner und komplexer
Details bei gleichzeitig hoher Informationsdichte ist hierzu eine wesentliche Voraussetzung.

Das Auswerte - und Dokumentationssystern HAWK garantiert eine absolut effizients und
anwendergerechte Definition von MeR- und Auswerteaufgaben ebenso wie eine beliebig
homogene Integration des MeRplatzes in die betriebliche Logistik und EDV-Landschaft.

Daten-fInformationsbasis

Basis fUr die Messung ist die Konstruktionszeichnung der Schieifscheibe, des Schleifscheiben-
grundkérpers oder des Abrichtwerkzeugs. Die CAD-Daten kinnen am Meliplatz in Form der
Standard-Schnittstellenformate (DXF, IGES etc.) oder auch in Form einer Punkliolge aus der
Scheibenauslegung unmittelbar weiterverarbeitet werden; die Ubertragung erfolgt i.a. Uber
Metzwerk oder Diskette.

Vorbersitung fiir Messung und Auswertung

Zur Definition der MeR- und Auswerteaufgabe ist die Gbermiltelte Geometrie in HAWK lediglich im
Sinne einer Prifzeichnung zu bemafien: Die Male werden automatisch interpretiert und als
Melanweisung an das ACCURE weitergegeben. Fir die Dokumentation der
Profilformabweichungen kann unmittelbar das -ggf. als Punktmenge- Gbertragene Sall-Profil
herangezogen werden. Die allgemeine Mellaufgabe besteht hier im aulomatischen Scannen des
gesamten Axialschnittprofils.

Fir Tellefamilien kénnen optional Muster-Prifzeichnungen hinterlegt werden, aus denen sich dann
far sémtliche Dimensionsvarianten die jeweilige Prifzeichnung auf der Grundlage der realen
Teilegeometrie automatisch ableitet.

Messung

Die Profilmessung erfolgt optisch in einer frei wahlbaren Anzahl von Winkelpositionen des zu
pritffenden Kérpers. Zur Messung des Planlaufs am Priifband wird ein taktiler Sensor eingesetzt,
Die Ausfihrung des optischen Systems etlaubt ein problemloses Messen glanzender und
diamant- oder CBN-beschichteter Oberflichen.







Auswertung

Das Melergebnis in Form von Punktfolgen wird von HAWK (bernommen und ausgewertet,
Insbesondere fir die Bewertung der Melbwerte aus der inhomaogenen Oberfldchentopographie van
Schleifscheiben und Ciamantwerkzeugen sind praxisgerechis Filter- und
Approximationsfunktionen integriert. Damit kann auch hier wie bei der Messung definierter
Schneiden gearbeitet werden. S&mtliche am Umfang des Rotationskérpers durchgeflhrte
Messungen stehen filr autarke oder baliebig kummulierte Auswertungen zur Verflgung.

Das Ergebnis ist die Dokumentation von Form- und Profilformabweichungen und bewertetan
Priffzeichnungen (Mali- und Lageabweichungean).

Integration in den Fertigungsprozel

Meben Lageabweichungen von Geometrien oder Geometricelementen, die sich unmittelbar als
Korrekturwerte weiterverarbeiten lassen, histet HAWK die Ableitung von Profilkarrekiuren aus den
am Teil gemessenen Abwelchungen, Abhangig von der jeweils fir den Anwendungsfall méglichen
Systemkopplung |&6E sich der Qualitdtssicherungskreis bis zur automatischen RickfUhrung der
Karrekiurwerte zur Karrektur von NC-Programmen fiir das Schleifen / Abrichten ausdehnen,
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Messen von Uhrenplatinen

Kundenkreis :

Aufgabenstellung:

MeRaufgabe:

Dokumentation:

Uhrenindustrie

Hersteller van mechanischen Uhrwverken

Hochgenaue optische Messung von
Uhrenplatingn

MeRprotokoll mit Prifmafen und Toleranzberechnung
Form- und Lagebewertung der Bohrungen

Integration in den Konstruktions- u. Fertigungsprozefl: i
Anbindung beliebiger CAD/CAM - Umgebung zur Ubernahme

Abb. 1. Uhrenplatine

van Konstruktionsdaten

ATH

Abb, 2. Prafzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisionskoordinatenmefgerat

ACCURE 250

HAWK Professional

Auswerte- und Dokumentationssystem




Die Lésung:

Vorbereitung fiir Messung und Auswertung

Die MeBaufgabe besteht in der Ermittlung der Mittelpunktpesitionen und der Durchmesser von
Bohrungen einer Uhrenplatine. Die Toleranz betragt 1. a. wenige um, hier z. B, + 0.002 mm.
Das Teil wird auf dem KoordinatenmeRtisch des Gerites aufgenommen, mit telezentrischem
Durchlicht beleuchtet und mit einem 3-fachen Objektiv auf das Target einer CCD-Kamera
abgebildet. Die Lichtregelung erfolgt automatisch auf das Optimurn. Auf dem Monitor erscheint
das Bild der Bohrungen bei dem 3-fachen Objektiv in 105-facher Vergroferung.

Messung

Die Messung wird mit einem digitalen Bildverarbsitungssystem durchgefiihrt, wobei Melpunkie,
Geraden, Kreise und Ellipsen aus vorbereiteten Meniis gewonnen werden,

Die Bohrungen der Uhrenplatine werden als Kreise gemessen, die Zahl der Melfpunkte wird
zwischen 3 und 200 gewahlt, im vorliegenden Fall werden 10 MelRpunkte benutzt. Um den
Einflut mdéglicher Verschmutzung der Bohrungen auszuschalten, wird ein Filter benutzt das
Melpunkie, die vom berechneten Ausgleichskreis entfernt liegen, eliminiert.
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Bohrung, verschmutzt Bohrung, gefiltert

Zur Erstellung des CNC-Programms wird ein erstes Teil von Hand gemessen, parallel zur
Messung wird das CNC-Programm abgespeichert. Zu Beginn der Messung wird das
Koordinatensystem entsprechend der vorliegenden technischen Zeichnung eingemessen,
danach erfolgt die eigentliche Messung, wobei die tolerierten Male mit ihren Sollmafen und
den Toleranzgrenzen verglichen werden.




Auswertung

Als Ergebnis erhélt man ein Protokoll, das nach den Anforderungen gestaltet wird. In der Regel
laft man sich die tolerierten Mafe ausdrucken, wobei die Lage des Mafes innethalb oder
aulerhalb der Toleranz angezeigt wird.

Integration in den Fertigungsprozefl

Sollen die Konstruktionsdaten zur Steuerung der MeBmaschine benutzt werden, empfiehlt sich
der Einsatz der zusatzlichen Software "Precision Tool Manufactoring HAVWK”, mit welcher die
CAD-Daten (ber DXF-Files eingelesen werden. Mit diesen Daten wird gin Melprogramm
erstellt, mit welchem das zu messende Teil mit wahlbarer Mefpunktdichte auf dem ACCURE
250 optisch abgescannt wird.

Die gemessenen Ist-Daten werden mit den vorliegenden Solldaten verglichen und ausgewertet.
Die Ergebnisdarstellung ist hierbei sehr variabel, es knnen Einzelmale einem Soll-lst-Werl-
Vergleich unterzogen werden oder Konturen verglichen und in Toleranzfeldern dargestellt und
iiber Bestfit und Filterfunktionen eingepalt werden.
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Messen von Wellen

Kundenkreis : Fahrzeugzulieferindustrie
7 B. Gelenkwellenwerke, Getriebehersteller

Aufgabenstellung

Messaufgabe: Prafilform und —lage, Lage der formgebenden Geometrie, Rundlauf,
Planlauf
Dokumentation: Messprotokoll: Prifrmafe mit Toleranzbewertung, Profilform

Integration in den Konstruktions- und Fertigungsprozess:

Anbindung beliebiger CAD/CAM-Umgebung, Profilkorrektur,
Korrektur der Maschineneinstelldaten.

- EII'- "_‘_;

Abb. 1. Gelenkwelle Abb. 2: Prifzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisions-Koordinatenmessgerat  Auswerte- und Dokumentationssystem HAWWK
UNI-VIS 250/400; optional mit Winkelsteuer-  Professional
Einrichtung WSE



Die Losung

OKM und esco bieten die vollstindig in ihren betrieblichen Ablauf integrierbaren
Komponenten zur Qualitdtssicherung bei der Fertigung von Wellen aller Art.

- Das optische Koordinatenmessgerat UNI-VIS setzt Malstabe fir hachste Prizision
und Flexibilitat bei der Messung der Vielfalt von Prazisionswerkzeugen. Die schnelle
und prazise Messung nahezu beliebig kleiner und komplexer Details bei gleichzeitig
hoher Informationsdichte ist hierzu eine wesentliche Voraussetzung.

- Das Auswerte- und Dokumentationssystem HAWK garantiert eine absolut effiziente
und anwendergerechte Definition von Mess- und Auswerteaufgaben ebenso wie eine
beliebig homogene Integration des Messplatzes in die betrieblicha Logistik und EDV-
Landschaft.

Daten-finformationshasis

Basis fur die Messung ist die Konstruktionszeichnung der Welle oder eines ahnlichen
zylindrischen Teiles. Die CAD-Daten kénnen am Messplatz in Form der Standard-
Schnittstellen (DXF, IGES ete.) unmittelbar weiterverarbaitet werden; die Ubertragung
erfolgt i.a. Uber Netzwerk oder Diskette,

Vorbereitung fiir Messung und Auswertung

Zur Definition der Mess- und Auswerteaufgabe ist die tibermittelte Geometrie in HAWIK
lediglich im Sinne der Priifzeichnung zu bemafen. Die Mafie werden automatisch
interpretiert und die notwendigen Berechnungen durchgefihrt.

Hilfsmitte| fur die Aufnahme und die Festlegung der Werkstiickdefinition sind im Einzelfal
mit dem Anwender abzustimmen oder der Konstruktionszeichnung zu entnehmen.

Messung

Die Messung des Profils erfolgt optisch mit digitaler Bildauswertung, wobei die im
Achsschnitt sichtbare Kontur im Durchlicht kontinuigrlich abgescannt wird.

Sind zusdtzlich zur Konturauswertung noch weitere Mafe zu ermitteln, wie z.B. Bohrungen
oder Schlitze senkrecht zur Achse, so kénnen diese (ber der Achse ebenfalls optisch mit
Auflichtbeleuchtung oder mit einem integrierten taktilen Sensor gemessen werden,

Rundlaufmessung und Taumelfehlerkorrektur sind maglich.

Auswertung

Das Messergebnis in Form von Punktfolgen wird von HAWK tibernommen und ausgewertet,
Das Ergebnis ist die Dokumentation von Form- und Profilformabweichungen und bewerteten

Prifzeichnungen {Maf- und Lageabweichungen).
Die Ergebnisse der Rund- und Planlaufmessungen werden als Grafik ausgegeben.




Integration in den Fertigungsprozess

Neben Mali- und Lageabweichungen von Geometrien und Geometrieelementen, die sich
unmittelbar als Karrekturwerte weiterverarbeiten lassen, bietet HAWK die Ableitung von
Profilkorrekturen aus den am Teil gemessenen Abweichungen, Die Riickibertragung cer
Korrekturwerte zum Fertigungsprozess erfolgt anwender- und anwendungsspezifisch.
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Messen von Kugelbahnfrﬁsern

Kundenkreis : Prazisionswerkzeugindustrie
Hersteller von Bohrern, Messern und (Wende-)Schneidplatten aus
HSS und (hoch)harten Werkstoffen (Hartmetall, Diamant usw.)

Aufgabenstellung:

Mefaufgabe: Profilform und -lage: Lage der formgebenden Schneiden zur
Symmetrieachse des Fraserschaftes

Dokumentation: Form- u. Lageabweichungen, Prifmafe mit Toleranzbewertung
Integration in den Konstruktions- u. Fertigungsprozel:

Anbindung beliebiger CADICAM - Umgebung, Bahn-/Profil-
korrektur (Profilschleifen), Korrektur der Maschineneinstelldaten

Abb. 1. Kugelbahnfraser Abb. 2: Priafzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenien:

Optische Prazisionskoordinatenmeligerate Auswerte- und Dokumentationssystem
ACCURE oder UNI-VIS HAWK Professional



Die Lésung

OKM und €SCO bieten die vollstiindig in Ihren betrieblichen Ablauf integrierbaren
Komponenten zur Qualititssicherung in der Schneidwerkzeugfertigung.

- Die optischen KoordinatenmefRgerat ACCURE und UNI-VIS setzen Malistdbe flr
héchste Prazision und Flexibilitat in der Messung einer enormen Vielfalt von Werkzeugen und
Werkzeugkomponenten. Die schnelle und prézise Messung nahezu beliebig klsiner und
komplexer Details bei gleichzeitig hoher Informationsdichte ist hierzu eine wesentliche
Voraussetzung.

- Das Auswerte - und Dokumentationssystern HAWK garantiert eine absolut effiziente und
anwendergerechte Definition von Melk- und Auswerteaufgaben ebenso wie eine beliebig
hamogene Integration des Mefiplatzes in die betrishliche Logistik und EDV-Landschaft.

Daten-fInformationsbasis

Basis fir die Messung ist die Konstruktionszeichnung des Schneidwerkzeuges. Die CAD-Daten
kénnen am Mefplatz in Form der Standard-Schnittstellenformate (DXF, IGES etc.) unmittelbar
weiterverarbeitet werden: die Ubertragung erfolgt i.a. Uber Netzwerk ader Diskatte,

Vorbereitung fiir Messung und Auswertung

Zur Definition der MeR- und Auswerteaufgabe ist die (bermittelte Geometrie in HAWK lediglich im
Sinne einer Prufzeichnung zu bemafen: Die Male werden autornatisch irterpretiert und als
Mefanweisung an das MelRgerat weilergegeben,

FOr Teilefamilien kénnen optional Muster-Priifzeichnungen hinterlegt werden, aus denen sich dann
far samtliche Dimensionsvarianten die jeweilige Prufzeichnung auf der Grundlage der realen
Teilegeometrie automatisch ableitet,

Die Kugelbahnfrdser sind in der Winkeldreheinrichtung der MeRmaschine zu positionieren,
spezielle Aufnahmen werden im Einzelfall mit dem Anwender festgelegt.

Messung

Die Messung der formgebenden Geometrie ist ebenso wie beispielsweise die Bestimmung deren
Lage zur Symmetrizsachse der Werkzeugaufnahme ein typisches Beispiel fir den Einsatz der
CCD-Kamera. Fur Messungen in der dritten Dimension (z.B. Oberflachenelemente mit Spanleit-
und Spanbrecherfunktion) stehen als Multisensorik-Version Sensoren zur koaxialen optischen
Abstandsmessung und/oder mechanische Taster zur Verflgung.

Die Messsensoren werden den einzelnen MeRaufgaben vom Anwender wihrend der Vorbereitung
der Messung in HAWK interaktiv zugeordnet.




Auswertung

Das MeRergebnis in Form von Punktfolgen wird von HAWK (bernommen und ausgewertet, Das
Ergebnis ist die Dokumentation von Form- und Profilformabweichungen und bewerteten
Prifzeichnungen (Mal- und Lageabweichungen).

Integration in den Fertigungsprozel

Neben Lageabweichungen von Geometrie oder Geometrieelementen, die sich unmittelbar als
Karrekturwerte weiterverarbeiten lassen, bietet HAWK die Ableitung von Profilkorrekturen aus den
am Teil gemessenen Abweichungen. Abhingig von der jeweils fir den Anwendungsfall maglichen
Systemkopplung 18Rt sich der Qualitdtssicherungskreis bis zur automatischen Rlckilihrung der
Korrekturwerte zur Korrektur von NC-Programmen fQr das Schieifen / Abrichten ausdehnen.
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Messen von Gewindebohrern/-friasern

Kundenkreis : Hersteller und Anwender von Gewindewerkzeugen, Schérfbetriebe

Aufgabenstellung

Messaufgabe: Samtliche Kenngroiten and Gewindebohrern und —frasern inkl,
Profilform; Gewindetyp: beliebig

Dokumentation: Form- und MaRabweichungen; Toleranzbewertung; Prifprotokoll mit
samtlichen grafischen und numerischen Informationen

Integration in den Konstruktions- und Fertigungsprozess:

Anbindung beliebiger CAD/CAM-Umngebung; Profilkorrektur
(Abrichtung); Korrektur der Maschineneinstelldaten

Abb. 1 Gewindebohrer Abb. 2: Prifzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisions-Koordinatenmessgerat  Teileorientierte Programmierung, Auswertung
ACCURE 250 mit Rotationsachse, Ring- Dokumentation ber HAWK Professional/T
Auflichtbeleuchtung und Vario-Objektiv;

Universal-Messoftware Osprey



Die Losung

OKM und esco bieten die wvollstindig, in Ihren betrieblichen Ablauf integrierbaren
Komponenten zur Qualitatssicherung fir die Gewindewerkzeugfertigung.

- Das optische Koordinatenmessgerat ACCURE setzt Mafstabe fur hichste Prézision

und Flexibilitat in der Messung einer vielfaltigen Palette von Werkzeugen und
Werkzeugkomponenten.
Die anwendungsorientierte Ausriistung der Maschine {hochauflbsende Kamera,
Vario-Objektiv, Ring-Auflichtbeleuchtung, messende Rotationsachse) garantiert die
schnelle und prazise Messung nahezu beliebig kleiner und komplexer Details — eine
wesentiiche Voraussetzung fur die Messung von Gewindebohrern und —fraserm.

- HAWK ProfessionallT garantiert eine absolut effiziente und anwendergerechts
Definition von Mess- und Auswerteaufgaben: Prifzeichnungen werden aus
(Gewindegeometrie und — parametern automatisch aufgebaut, Messablaufe werden
menigesteuert ausgewihlt und abgerufen.

Daten- finformationsbasis

Grundlage fir die Messung ist die Beschreibung der Gewindeform und des Aufbaus der
Gewindewerkzeuge (Anschnitt, (Schal-) Nut etc.). Die Profildaten werden in allgemeiner Form via
Standard-CAD-Schnittstellen eingelesen {ein Zahn im Axial-Schnitt), die Parametrierung des
Werkzeugs erfolgt Uber entsprechende Meniis, Toleranzen werden (iber (vom Anwender
editierbare} Hintergrundtabellen eingelesen. Parameterprogramme  zur Beschreibung der
Gewindeform stehen optional zur Verfligung.

HAWK-ProfessionaliT  bietet neben  der  oben beschriebenen ‘Yorgehensweise
(messmaschinennahes autarkes Programmier- und Auswertesystem) optional die Maglichkeit zur
homogenen Integration in die betriebliche DV-Umgebung. Datenkommunikation, Messabliufe,
Auswertung und Dokumentation, Ruekflihrung von Fertigungskorrekturen lassen sich bis zu einem
beliebig hohen Automatisierungsgrad gestalten.

Vorbereitung fiir die Messung und Auswertung

Gewindegeometrie und Werkzeugparameter sind die Basis fir die automatische Erstellung einer
Prlfzeichnung; Einzelmessungen oder Messablidufe werden menigesteuert angefordert. Im
Bedarfsfall kann der Maschinenbediener belichige MaRke erganzen oder auch |dschen. Die
Vorbereitung an der Messmaschine beschrankt sich auf das Einmessen eines Bezugszahns und
der Anschnitlage zur Definition der Lage des Gewindewerkzeugs im Arbeitsraum der
Messmaschine.

Messung

Alle  Standardmessungen  werden  menligesteuert angefordert ({s.0) und laufen
automatisch/halbautomatisch ab. Selbstverstandlich gestattet die grundséatzliche Funktionalitat der
Messmaschine auch additive manuelle Messungen.

samtliche Messungen werden optische durchgefihrt und zwar abhangig von der Messaufgabe als
Auflicht- oder Durchlichtmessung.




Auswertungen

Der Soll-lst-Vergleich der Werkzeugdaten ergibt die fertigungshedingten Abweichungen der
Werkzeuggeomestrie.

Die Abweichungen der Gewindegeometrie und des \Werkzeugaufbaus werden grafisch und
numerisch dokumentiert, Spannutdaten und Stollenbreite werden numerisch erganzt.

Integration in den Fertigungsprozess

Abh#ngig von Maschinen und Fertigungsverfahren konnen die gemessenen Abweichungen
unmittelbar zur Prozesskorrekturen weiterverarbeitet werden. So lassen sich beispielsweise
Profilabweichungen (ber ein entsprechendes Korrekturmodul in Korrekturdaten fir das Abrichten
der zugehbrigen Profilschleifscheibe umsetzen. Abweichungen in Anschnittdurchmesser und/ oder
-|&nge lassen sich als Korrekturparameter an die Schleifmaschine zurlckflhren.

Der erreichbare Automatisierungsgrad ist nahezu beliebig, abhéngig von den definierten
Schnittstellen zu Maschinensteuerungen undfoder der vorhandenen CAD/CAM-Umgebung.

om kM Optizche

Koordinatenmesstechnik GrnbH

s Carl-Zaiss-Promenads 10

ﬁ D - 07745 JENA/Garmany

JENA Telefon/Phone: +439 (03641} G4 2698
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Anwenderinformation i
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Messen von Stufen- und Formwerkzeugen

Kundenkreis : Prazisionswerkzeugindustrie
Hersteller von Bohrarn, Frasern, ein- und mehrstufigen
Prazisionswerkzeugen und Formwerkzeugen usw.

Aufgabenstellung:

MeRaufgabe: Profilform und -lage; Lage der Formgebenden Schneiden zur
Achse des Werkzeuges, Werkzeuge mit beliebig verteilten
Schneiden/Teilprofilen: indirekte Ermittlung von werkstiickbe-
zogenen Mafen aus dem Rotationskdrper des Werkzeugs

Dokumentation: Form- u. Lageabweichungen, Prifmafe mit Toleranzbewertung

Integration in den Konstruktions- u. Fertigungsprozefi:
Anbindung beliebiger CAD/CAN - Umgebung, Bahn-/Profil-
korrektur (Profilschleifen), Korrektur der Maschineneinstelldaten

Abb. 1: Werkzeug Abb, 2: Profzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisionskoordinatenmefgerat Auswerte- und Dokumentationssystem
ACCURE 250 HAWIK Professional



Die Lésung

OKM und €SCO hieten die vollstindig in lhren betrieblichen Ablauf integrierbaren
Komponenten zur Qualititssicherung in der Fertigung rotationssymmetrischer
Werkzeuge.

Das optische KoordinatenmefRgerat ACCURE 250 setzt Mafstibe firr héchste Prazision und
Flexibilitat in der Messung einer enormen Vielfalt von Werkzeugen und Werkzeugkomponenten,
Die schnelle und prazise Messung nahezu beliebig kleiner und komplexer Details bei gleichzeitig
hoher Informationsdichte ist hierzu eine wesentliche Voraussetzung.

Das Auswerte - und Dokumentationssystem HAWK garantiert eine absolut effiziente und
anwendergerechte Definition von Melk- und Auswerteaufgaben ebenso wie eine beliebig
homogene Integration des MeRplatzes in die betriebliche Logistik und EDV-Landschaft

Daten-Informationshasis

Basis fur die Messung ist die Konstruktionszeichnung des Werkzeuges. Die CAD-Daten kénnen
am Mefplatz in Form der Standard-Schnittstellenformate (DXF, IGES etc.) unmittelbar
weiterverarbeitet werden; die Ubertragung erfolgt i.a. tiber Netzwerk oder Diskette.

Vorbereitung fiir Messung und Auswertung

Zur Definition der Mefl- und Auswerteaufgabe ist die (bermittelte Geometrie in HAWK lediglich im
3inne einer Priifzeichnung zu bemafen: Die Male werden automatisch interpretiert und als
MeRanweisung an die Mefmaschine weitergegeben.

Fur Teilefamilien kénnen optional Muster-Priifzeichnungen hinterlegt werden, aus denen sich dann
far samtliche Dimensionsvarianten die jeweilige Priifzeichnung auf der Grundlage der realen
Teilegeometrie automatisch ableitet.

Das Werkzeug, z. B. der Fraser, ist im Arbeitsraum der MeRmaschine zu pasitionieren, Hilfamittel
fir Aufnahme und Pesitionierung sind genarmt {HSK o. 4.) oder werden im Einzelfall mit dem
Anwender festgelegt.

Messung

Die Messung der formgebenden Geometrie (Form der Schneiden, profilgebundene Geometrien)
st ebenso wie beispielsweise die Bestimmung deren Lage zur Werkzeugachse ein typisches
Beispiel fir den Einsatz der optischen MefRtechnik, Fir Messungen in der dritten Dimension (z.B.
Spanwinkel und Steigung) stehen als Multisensorik-Version Laser-Triangulationssensoren,
Sensoren zur koaxialen optischen Abstandsmessung und/oder mechanische Taster zur
Verflgung.

Die Meltsensoren werden den einzelnen MeRaufgaben vom Anwender wihrend der Worbereitung
der Messung in HAWK interaktiv zugeordnet.




Auswertung

Das Mefergebnis in Form von Punktfolgen wird von HAWK (ibernommen und ausgewertet. Das
Ergebnis ist die Dokumentation von Form- und Profilformabweichungen und bewerteten
Prufzeichnungen (Mafi- und Lageabweichungen).

Integration in den Fertigungsprozel

MNeben Lageabweichungen von Geometrie oder Geometriselementen, die sich unmittelbar als
Korrekturwerte weiterverarbeiten lassen, bietet HAWK die Ableitung von Profilkorrekiuren aus den
am Teil gemessenen Abweichungen. Abhéngig von der jeweils fir den Anwendungsfall moglichen
Systemkopplung |4t sich der Qualitatssicherungskreis bis zur automatischen Rickfuhrung der
Korrelkturwerte zur Karrektur von NC-Programmen flr das Schleifen / Abrichten oder zur
Justierung des Werkzeuges ausdehnen.

DKM Optischa
Kaoordinatenmesstechnik GmbH
Carl-Zeles-Promanade 10

D - 07745 JENA

Telefon!Phone: +4% {03641} 64 2696
Telsfan: +49 (D3641) B4 3358
a-mail infoi@akim-jena.de

Kooperationspariner.
2500 GmbH
Oppanhoffalles 74

D - 52066 AACHEM
Garmany

Telefan/Phona: +4% (0241) 9019035
Telefax/Fax:  +49 (0214) 9018036
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Messen von (Wende-) Schneidplatten

Kundenkreis : Priazisionswerkzeugindustrie
Hersteller von Messern und {Wende-)Schneidplatten aus HSS
und (hochjharten Werkstoffen (Hartmetall, Diamant usw. }

Aufgabenstellung:

MeRaufgabe: Profilform und -lage; Lage der Formgebenden Schneiden zu den
Spannflachen

Dokumentation: Form- u. Lageabweichungen, Prifmalie mit Toleranzbewertung

Integration in den Konstruktions- u. Fertigungsprozef:
Anbindung beliebiger CAD/CAM - Umgebung, Bahn-/Profil-
korrektur (Profilschleifen), Korrektur der Maschineneinstelldaten

Abb. 1. Wendeschneidplatten Abb. 2: Prifzeichnung

Einzusetzende Systemkomponenten:

Optisches Prazisionskoordinatenmefigerat Auswerte- und Dokumentationssystem
ACCURE 250 HAWK Professional






