Neuer Asic-Baustein gleicht Signalanderungen aus

Dauerbaft stabile Messwerte

BN Offene Lingenmessgerite kom-
men dort zum Einsatz, wo eine Positionie-
rung mit sehr hoher Genauigkeit oder eine
exakt definierte Bewegung benotigt wird.
Verschmutzungen auf der Mafverkorpe-
rung oder auf der Abtastplatte konnen die
Abtastsignale jedoch beeintrichtigen. Damit
die hohe Giite der Abtastsignale dauerhaft
uber die gesamte Lebensdauer der Messge-
rite gewahrleistet ist, hat Heidenhain einen
neuen Signal-Processing-Asic entwickelt. Er
kommt erstmals in der neuen Generation
offener Liangenmessgerdte mit inkrementa-
ler Positionswerterfassung zum Einsatz.

Der Baustein tiberwacht permanent das
Abtastsignal. Werden die Abtastsignale von
aufSen beeinflusst und kommt es dadurch zu

Smarte Automationslosung zur Werkzeugvermessung

24/7-Werkzeugcheck

B Berithrungslose Mess- und Priif-
technik garantiert eine schnelle, prizise Ar-
beitsweise und ermoglicht zudem die Auto-
matisierbarkeit. Dies sind entscheidende
Faktoren fiir Qualititssicherung, vor allem
im Hinblick auf steigende Anforderungen
wie 100-Prozent-Kontrolle und Nachweis-
barkeit. Zu diesem Zweck hat Zoller seine
smarte Automationslosung zur Werkzeug-
vermessung Roboset weiterentwickelt: Ro-
boset 2 ist jetzt deutlich kompakter und da-
mit platzsparender gestaltet. Ferner ist das
System mit den Messmaschinen Genius,
Threadcheck oder Titan gekoppelt und
kann auf Wunsch eine Laser- und eine Ul-
traschallreinigung beinhalten.

Dank eines Multipalettensystems und
des damit verbundenen hoheren Werkzeug-
vorrats kann die Automationslosung jetzt
groflere Serien in der Qualititskontrolle
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Signalianderungen, gleicht er diese Signaldn-
derungen nahezu vollstindig aus und stellt
die urspriingliche Signalqualitit wieder her.

Nimmt die Signalamplitude ab, regelt der
Asic diese durch Anheben des LED-Stroms
nach. Durch die damit verbundene Erho-
hung der Lichtintensitit der LED ver-
schlechtert sich selbst bei einem starken Ein-

Die Automationslosung Roboset 2
ermoglicht mannlose Werkzeugprii-

fung. Bild: Zoller

oder Produktion mannlos ab-
decken. Dank des neuen Dop-
pelgreifersystems konnen
selbst in der Automation Ne-
benzeiten eliminiert werden.
Wie sein Vorginger kann Roboset 2 Zol-
ler-Messmaschinen mit Schaftwerkzeugen
beladen und ldsst sich einfach bedienen:
Startbutton in Pilot 3.0-Software driicken,
und der Automatikbetrieb wird gestartet.
Das System bietet hohe Prozesssicherheit
durch die automatische Bahnkorrektur des
Roboters bei jedem Einfuttervorgang und
eine in der Pilot 3.0 enthaltene Palettenver-
waltung, in der die Bestiickung und die ein-

qualitdt. Bid: Heidenhain

griff der Signalstabilisierung der Rauschan-
teil in den Abtastsignalen kaum — ganz im
Gegensatz zu Systemen, bei denen die Ver-
starkung im Signalpfad stattfindet, wodurch
sich auch der Rauschanteil erhoht. |

Dr. Johannes Heidenhain GmbH
www.heidenhain.de
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zelnen Parameter festgelegt werden. Somit
sind simtliche Werkzeuge ohne weitere Be-
nutzereingaben vollautomatisch messbar
und kundenspezifische Paletten definierbar.
Zusitzlich garantiert die mechanische Ent-
kopplung vom Messgerit eine sehr hohe
Messgenauigkeit. |
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www.zoller.info
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