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DER SCAN UND MESSPROZESS & WALTER

= -

Scan Zeit:

2-3 min
3D Laser Messen von Fertig?
Scanning von Digitalisiere Speichere 3D Geometrie- '
Werkzeug ohne > Werkzeug ) Punktewolke ) parameter auf > Oder no;:hmal
Spray dem PC MESSEN




HELICHECK 3D - TOOL ANALYZER - HORIZONTALER SCHNITT GVALTER

yzer - 10.3-RC29

Horizontaler Schnitt zum o g -
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¥ 3D Model
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Export

O0m:20s  Total Time: Source:
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HELICHECK 3D - TOOL ANALYZER - VERTIKALER SCHNITT GVALTER

Vertikaler Schnitt zum Messen I ——
\—‘ ‘ EF Primary Angle 4.306 °

Von : 1 EF Secondary Angle  14.743 °

= 1. Freiwinkel Stirn
= 2. Freiwinkel Stirn
= Fasenbreite

Scan Sets  3D-Points: 26573723 /9108924  Scan Time: 23h:8m:40s  Pointcloud: 1m:38s  Total Time: 23h:10m:19s



HELICHECK 3D - TOOL ANALYZER - HORIZONTALER AUSSCHNITT I“VVALTER

Horizontaler Ausschnitt zum
Messen von:

= Spiralsteigung
= Spiralwinkel

can Sets

7P N\
| Core 3.720 mm |

iy - | sonou] cove

Core @

Spiral Angle
Spiral Angle-1
Spiral Angle-2
Spiral Slope
Spiral Slope-1
Spiral Slope-2

3.718 mm
23.872°
23.864°
23.879°
81.117
81.149
81.085

Spiral Information
Cutting Settings

Should all vertices be
searched in the All Edge Points?
selected area?

Position -7.928 mm
Thickness 5.000 mm
Resolution 50 pm

Edge Detection

Edge-Model 1-1 @GR 2-2

a

Rake Angle 1 1.000 ]

Clearance Angle 1 1.000 ]

3D-Points: 26573723 / 9108924

Scan Time:

23h:8m:40s _ Pointcloud:

1m:38s

Total Time:

23h:10m:19s Source:



3D ANWENDUNGSFALL:

HOCHLEISTUNGS-WERKZEUGE

Sehr schnelle automatische Messung der
wichtigsten Parameter fiir alle Schneiden

Ideal flr komplexe Werkzeuge mit
ungleicher Teilung und variabler Spirale
(Kopieren oder fur Nachschleifparameter)

R6.265 I

i

OD Primary Land
Relief Width
Spanwinkel
Spanwinkel-1
Spanwinkel-2
Spanwinkel-3
Spanwinkel-4
Teilung-1
Teilung-2
Teilung-3
Teilung-4

0.683 mm
0.704 mm
13.596 °
13.043°
13.742°
13.858°
13.742°
25393 °
24839°

25446° 4

25.920°
25.365°
7.558 mm
0.300 mm
2.067 mm
9.456°
9.442°
9.576°
9.450°
9.357°
95.457 ©
85414°
94.575°
84.553°

TR
_ Zeit HC 3D 4 min
HC PRO 20 min




HELICHECK 3D - TOOL ANALYZER — SPANRAUMFORM GVALTER

Spanraumverlauf im Querschnitt:

c Caleul: Ves
Yes
-40.

= Vergleichen von Spanraumformen:

— Punktewolke (Master-Werkzeug)

— DXF (exportiert aus dem Schleifprogramm
oder Zeichnung)

= Best Fitting ===
= Toleranzband |




HELICHECK 3D - TOOL ANALYZER - KERNVERLAUF ‘VVALTER

@, 3DToolAnalyzer - 10.3-RC29

Anzeigen des Kernverlaufes im
Zentrum:

etlings

Position -30.414 mm
Core Diameter 3.896 mm
se ou

-10

= Kernverlauf

aaaaaa

— Stufenwerkzeuge
Min. Toleranzband

— Kernanstiege

= Min. und max. Toleranzband Max. Toleranzband

Schaft

4 °/0

sh All Scan Setsll [3D"Points: 26573723 /9108924  Scan Time: 23h:8m:40s  Pointcloud: 23h:10m:19s

1m:38s  Total Time:




3D ANWENDUNGSFALL & WALTER

VISUALISIERUNG VON
ABWEICHUNGEN UND FEHLERN

»  Qualitatsvergleich von Werkzeugen mit
CAD oder Meisterwerkzeug.
Serienuberwachung.

» 3D Matcher fur Werkzeuge exportiert aus
der Toolstudio-Software

Archivierung der kompletten
Werkzeuggeometrie (Punktewolke) zur
Dokumentation und

Reklamationsbearbeitung




3D ANWENDUNGSFALL & WALTER

B et 130 s

OUT OF TOOL

»  Fur Anwendungen auferhalb von
Werkzeugen

Zigarettenfilter
Medizinische Teile
Wellen
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3D Messtechnologie
= Einsatzmoglichkeiten

= Messung maglich, obwohl das Werkzeug bereits
geliefert wurde (Reklamationen)

= Geschwindigkeit

= Vergleichen der Gesamtgeometrie

= Vergleichbare Genauigkeit bei Flachenmessung
— Z.B. Kerndurchmesser

= Perfekte Erganzung zur konventionellen Messung mit
Kamera (All-in-One Messmaschine)
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TAKTILE MESSUNG UND DIGITALES SIGNAL VS. ANALOGES SIGNAL ﬂVALTER

Analoges Signal 0-5V = 0-40um

Digitales Signal 0/1

v@  25v(D

= Einmaliges Referenzieren des Lasers bei Inbetriebnahme

v



MESSEN IM LASERSTRAHL

Lasers beim Rundlauf

Digitales Signal des
messen H

t 1 ") Ein Messzyklus (Pro Punkt)

Nachteil gegeniiber analogen Signal:
= Nicht so genau
= Lange Messzeit

Analoges Signal
des Lasers beim
Rundlauf Messen

T
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MESSEN IM LASERSTRAHL

DIGITALES SIGNAL

Messprozess (3 Punkte):

Abweichung
S

Gemessener Radius:

Abweichung nicht
erkannt aufgrund von
3-Punkt Messung

/
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ANALOGES SIGNAL

Messprozess (Kontur-
Scan):

Abweichung

Gemessener Radius:
Abweichung erkannt
bei Kontur-Scan



SCAN VERGLEICH ZUR HELICHECK

Eckenradiusfraser: Helicheck D=2,9500mm
d: 3mm

Radius: 0,3mm
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Bei Durchmessermessung: <1um

Messgenauigkeit:

Bei Kontur-Scan: <1,5um

18

Laser

D=2,9495mm
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VORTEILE IM UBERBLICK

= Automatische Korrektur des Werkzeugdurchmessers und
Werkzeugprofils im Schleifprozess

Sehr hohe Genauigkeit

Bereit fiir die mannlose Fertigung

Reduzierung der Einrichtzeit

Kurze Messzeiten fiir erhéhte Produktivitat
= Neuste Technologie (Blauer Laser-Strahl)

= Reduzierung von Ausschuss




LASER CONTOUR CHECK

Das integrierte und intelligente
Messsystem fur die hochprazise,
mannlose Werkzeugproduktion.
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