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Méreni forem a nastrojLi.
Ale primo ve stroji?

Kvalita predevsim

Kontrola kvality je souc¢éasti kazdoden-
niho Zivota vyrobnich firem. Jeji doklado-
vani se stalo diky stale rozsifenéjSi normé
I1SO9001 jednou ze zakladnich podminek
pro SirsSi ziskadvani zakazek a Uspéch na
zahranicnich trzich. Oblast vyroby forem
a nastrojl je z pohledu kontroly kvality
specifickd, protoze v drtivé vétsiné nelze
mérit béznymi dilenskymi méridly, a jedi-
nym reSenim tedy zdstava 3D sourfadnicovy
meéfici stroj (CMM).

Firma je tak tlacena do vétsi investice
v podobé méFiciho stroje, anebo mérent
kooperovat, coz byva logisticky i casové
narocné.

Méreni ve stroji

Firma Blum-Novotest nabizi eko-
nomickou alternativu k CMM umoznu-
jici méFeni 3D obecnych tvard pfimo na
stroji s ndzvem software Formcontrol V4.
Tento software prevzal veSkeré matema-
tické vypocty, vektorovou kalibraci a dalsi
pomocné funkce z méficich strojd.

Po principielni strénce se tedy ze stroje
obrdbéciho stava plnohodnotny stroj
méfFici. Po strdnce presnostni samozrejmé
nelze ocekavat vysledky shodné s klima-
tizovanym meéricim stanovistém. Ovsem
u kvalitngjsich stroji s pravitky na line-
arnich osach lze doséhnout prekvapivych
vysledkd s odchylkou do 5p oproti CMM.
Pomoci certifikovaného kontrolniho dilce
je mozné tuto miru nejistoty u konkrétniho
stroje jednoduse stanovit.

Jak Formcontrol V4 funguje

Software Formcontrol V4 pracuje na
externim pocitaci propojeném ethernet
kabelem s Fidicim systémem stroje. Je
velmi intuitivni a pro technology zvyklé
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Obr. 1: Mé¥ici protokol
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Obr. 2: Vektorova kalibrace mérici sondy
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Obr. 3: Automaticka vyména dat mezi strojem a pocitacem

pracovat v CAD/CAM prostredije zasSkoleni
zalezitosti pal smeény.

Do natazeného CAD modelu se jedno-
duchym kliknutim mysi definuji poZadované
mérici body a nasledné jsou vyhodnoceny
vsechny drahy sondy proti kolizi. Poté je
spusténo méreni na stroji s automatickym
prenosem dat mezi pocitacem a fidicim
systémem.

Na zavér je vygenerovan mérici proto-
kol s vyhodnocenim namérenych hodnot
vidi toleranci.

Zavér

Formcontrol V4 je silnym nastrojem pro
vnitfni i vystupni kontrolu kvality vyroby
v nastrojarndch. MdzZe mit charakter
findlniho protokolu kvality pro zékaznika,
ale také nabizi v€asnou a velmi hodnot-

nou interni informaci. Pfipadné vyrobni
odchylky vyplyvajici z opotfebeni nebo
odtlaceni nastroje, chybné korekce, chyby
v programu a podobné jsou ockamzité roz-
poznané a opravitelné jesté v plvodnim
upnuti na stroji.

Tim lze pfedchézet ¢asovym a financ-
nim ztratém vyplyvajicim z vicendsobné
manipulace mezi strojem a CMM a prac-
ného znovuupnuti dilce na obrébéci stroj.

o
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Méreni na kliknuti mysi.

* Rychla kontrola dilce ve stroji
e Detekce chyb obrabéni

e Okamzita oprava v pavodnim upnuti

focus on productivity

Blum-Novotest s.r.o.

Kroméiiz | Ceska republika

Tel. +420 739 079 079
info@blum-novotest.cz

Production Metrology Made in Germany
www.blum-novotest.cz




