NAH AN DER WERKZEUG-
HERSTELLUNG

ZOLLER bei Prézisionswerkzeugmechanik_ern beliebt.

Das manuelle Messgerat eignet sich zur Vermessung der Werkzeuge direkt neben der Schleifmaschine und zur Ermittlung der Werkzeug-
parameter nach jedem Arbeitsschritt.

Werkzeuge fiir die zerspanende Fertigung,
insbesondere Sonderwerkzeuge, sind kom-
plex aufgebaut und werden in mehreren
Arbeitsschritten hergestellt. Dabei kén-
nen Parameter aus dem einen Herstel-
lungsschritt Ausgangspunkt fiir den
nichsten Prozessschritt sein. Werden die
relevanten Parameter bereits wihrend
des Schleifprozesses ermittelt, so kann
auf sie im Folgenden zuriickgegriffen
werden und die weiteren Schleifvorginge
verlaufen den Vorgaben entsprechend.
Das Werkzeug-Inspektionsgerit »pom-
Basic« von ZOLLER kann direkt neben
der Schleifmaschine positioniert werden
und nach jedem Arbeitsschritt die Werk-

zeugparameter ermitteln.

Automatische Messabliufe

Das geschliffene Werkzeug wird aus der
Schleifmaschine entnommen, in das Ins-
pektionsgerdt »pomBasic« eingelegt und

angefahren, dann startet die Priifung. Aus-

gestattet mit Kamerasystemen mit wahl-
weise 6,5- oder 12-facher optischer Ver-
groflerung und der Bedienersoftware
»pomSoft«, ebenfalls eine Eigenentwick-
lung aus dem Hause ZOLLER, werden die
Kanten automatisch detektiert. Damit sind
die Messergebnisse bedienerunabhingig
und reproduzierbar. Der Bediener wird
durch die assistenzgefithrten Messablaufe
geleitet und die erforderlichen Parameter
wie Abstande, Radien oder Winkel werden

ermittelt.

Makroabliufe

Mehr Unterstiitzung bei wiederkehrenden
Messabldufen erhdlt der Bediener durch
Makros. Das sind kleine Programme, die
die Bedienung wihrend standardisierter
Messabliufe vereinfachen. Sie fithren den
Bediener durch die einzelnen Messschritte.
Damit ist die Reihenfolge der Messungen

jedesmal gleich und die Ergebnisse bediener-

unabhingig - obwohl es sich bei der Kom-
paktlésung um ein manuelles Messgerat
handelt.

Werkzeugdaten iibertragen

Aus den Messungen kann der Bediener Ab-
weichungen zwischen Soll- und Istkontur
feststellen und entsprechende Parameter an
der Schleifmaschine vornehmen. So wer-
den die weiteren Werkzeuge dieser Serie
mit den korrekten Parametern gefertigt.
Und auch die folgenden Prozessschritte
werden mit den korrekten Parametern fort-
gesetzt und es kommt nicht zu einer Ver-
kettung verschiedener Einzelfehler, die sich

spiter aufsummieren.

Komplettprotokoll aus Einzelmessungen
erstellen

Wird das Werkzeug wihrend des Herstel-
lungsprozesses immer wieder vermessen,
so kénnen diese Werte auch in die darauf
folgenden Arbeitsschritte einflieflen. Eben-
so werden diese Daten in der zentralen
Werkzeugdatenbank z.One abgelegt und
gespeichert. Ein Grofiteil der Daten defi-
nieren dabei schon Endwerte der Bearbei-
tung. Soll abschliefend ein Messwerte-
protokoll iber dieses Werkzeug erstellt
werden, kann der Bediener auf diese Daten
zuriickgreifen und sie fiir die Angaben im
Protokoll nutzen. Damit kann eine Kom-
plettmessung am Ende entfallen. Nach
dem letzten Bearbeitungsschritt werden
die noch fehlenden Parameter ermittelt,
die Gesamtdarstellung aller Messwerte er-
gibt sich aus den bereits durchgefithrten
Einzelmessungen. Damit kann eine Menge

Messzeit eingespart werden. =



