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Pomiar przez klikniecie mysza.

WLASNIE TAK PROSTA JEST INSPEKCJA DETALU W CENTRUM OBROBCZYM Z
POMOCA OPROGRAMOWANIA POMIAROWEGO FORMCONTROL.

Nie ma znaczenia, czy obrabiany detal ma swobodny ksztatt powierzchni czy geometrie standardowa.
Uzytkownik wykrywa btedy powstate podczas procesu obrébki, wiec obrébka korekcyjna moze by¢ wykonana na oryginalnym

zamocowaniu detalu. Produkcja jest uproszczona i przyspieszona; czasy przestoju pomiedzy relokacja detalu z centrum
obrébczego do maszyny pomiarowej sg zredukowane lub wrecz catkowicie wyeliminowane.

ZWIEKSZONA NIEZAWODNOSC | WYDAJNOSC PRODUKCII!

— Szybkie sprawdzanie detalu obrabianego w centrach 3 i 5-osiowych

— Zadnych opdznierr, mozliwa natychmiastowa obrébka korekcyjna

— Wczesne wykrywanie odrzutéw za pomocg pomiardw kontrolnych miedzy etapami obrébkowymi
— Wysoka niezawodnos¢ procesowa dzieki monitorowaniu produkcji w czasie rzeczywistym

— Unikanie niepotrzebnych sktadowan, czaséw ustawczych i przestojow

— Logi oprogramowania FormControl dokumentuja finalng jakos¢

— Wykorzystanie istniejgcych danych 3D dzieki obstudze najpopularniejszych interfejsow CAD

— Opcja automatyzacji: Automatyczne wykonywanie wielu zadan pomiarowych bez interwencji operatora

Pomiar i obliczenia dla Pomiar i obliczenia dla Aspekty oszczednosci czasu: Jednorazowa

geometrii standardowych: 3 i 5 osi geometrii swobodnych: 3 i 5 osi kalibracja

Korekcja btedéw zamocowania Informacyjny raport pomiarowy Kontrola kolizji FormControl —

zintegrowana z funkcjami wyréwnywania zapobiega uszkodzeniom

NN CSEORC

owanie FormCo

Pomiar konturu

Pomiar Srednicy

Pomiar potozenia

Pomiar okragtosci

Pomiar cylindrycznosci

Pomiar wspdtsrodkowosci

Skanowanie detalu

Pomiar odlegtosci

Pomiar kata

Wymiarowanie od bazy/taricuchowe
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WCZESNE WYKRYWANIE BLEDOW
—BtEDY ZAMOCOWANIA

— NIEPOPRAWNE PARAMETRY OBROBKI

— NIEPOPRAWNE WYMIARY NARZEDZIA

— NIEPOPRAWNA ORIENTACJA NARZEDZIA
—ZUZYCIE NARZEDZIA

— DRYF TEMPERATUROWY MASZYNY

PRACA Z FORMCONTROL

KROK PO KROKU DO WIEKSZEJ PRODUKTYWNOSCI

Krok 1: Konfiguracja projektu

Krok 2: Optymalizacja projektu

Transfer danych opisujgcych powierzchnie z oprogramowania CAD/
CAM do systemu FormControl. Zdefiniowanie punktéw pomiarowych

poprzez klikniecie myszkg.

Krok 3: Pomiary na maszynie
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Program NC jest tworzony i wysytany do sterowania maszyny przez

ADIF, po czym nastepuje rozpoczecie procedury pomiarowej.

Krok 5: Ocena

Punkty pomiarowe moggq byc¢ przesuwane na podstawie ich wspotrzed-
nych. Sciezka dla sondy jest wyliczana i wyswietlana automatycznie.

Wiarygodne monitorowanie kolizji na komputerze PC.

Krok 4: Informacja zwrotna i wyswietlenie wynikow

Wyniki pomiardw sq raportowane automatycznie poprzez ADIF. Warto-

sci pomiarowe sq wyswietlane indywidualnie.

Krok 6: Protokét pomiarowy

BLUM Messprotokoll

B RO Amon

Opcjonalnie mozna wyswietli¢ duzq liczbe punktow pomiarowych przy

uzyciu kolorowych wskaznikow punktowych.

Odchylenie od tolerancji moze by¢ tatwo zdiagnozowane.

Protokdt pomiarowy prezentowany jest w formie tabelarycznej.
Wartosci pomiarowe mozna wyeksportowac do formatu CSV.

Widoki obrabianego przedmiotu i logo firmy mozna dowolnie edytowac.



FUNKCIJE | WEASCIWOSCI
INTUICYINOSC | 0SZCZEDNOSC CZASU

POMIAR | OCENA POWIERZCHNI SWOBODNYCH

W procesie produkcyjnym powierzchni swobodnych wazne jest aby rzeczywisty
kontur detalu byt tak doktadnie jak to tylko mozliwe odwzorowaniem modelu CAD.
Z pomoca FormControl, wszelkie odchylenia od ksztattu wzorcowego sg wykrywane
poprzez rézne punkty pomiarowe (zaprogramowane/poréwnanie punktow rzeczy-
wistych) i wyswietlane na ekranie lub na protokole pomiarowym.

30,005 POMIAR | OCENA DETALI O STANDARDOWEJ GEOMETRII

W przypadku detali zawierajgcych standardowe ksztatty geometryczne takie jak:
otwory,kotki, kule, stozki, rowki, promienie czy stopnie, FormControl zapewnia
elastyczny pomiar najbardziej interesujgcych parametréw. Zintegrowane funkcje
walidacji moga by¢ wykorzystane do okreslenia odstepow i katow miedzy elementami
geometrycznymi bryty, ale takze katow wtasciwych dla danego elementu takie jak kat
stozkowy i kat osiowy. Odlegtosci moga by¢ zaprezentowane w postaci wymiarowa-
nia referencyjnego oraz fancuchowego.

REDUKCJA CZASOW PRZESTOJU - TYLKO JEDNA KALIBRACJA

FormControl wykorzystuje inteligentng procedure matematyczng, ktéra sprawia,
ze etapy kalibracji podczas proceséw pomiarowych sg catkowicie niepotrzebne.
Kalibracja jest wiec konieczna, jedynie wtedy gdy uzywana jest nowa sonda lub
nastgpita wymiana trzpienia pomiarowego.

Proces kalibracji kompensuje wszelkie niedoktadnosci pomiaru w danych warunkach
procesowych oraz takie czynniki jak wptyw maszyny czy systemu sterowania na

doktadnos¢ pomiaru.

ADIF - AUTOMATYCZNY INTERFEJS TRANSFERU DANYCH

ADIF umozliwia odtworzenie wynikéw pomiarowych w centrum obrébczym:
— Utworzenie programu pomiarowego poprzez klikniecie mysza

— Automatyczne przesytanie programu do sterowania maszyny i powrdt wynikéw pomiarowych do FormControl

DZIALANIE DOSTOSOWANE DO SYTUACJI WARSZTATOWE)

FormControl jest bardzo tatwy w obstudze. Nawet ztozone projekty moga by¢ konfigurowane i wykonywane szybko.
— Funkcja siatki umozliwia szybkie rozmieszczenie punktdéw pomiarowych

— Grupowanie punktéw pomiarowych o takich samych cechach (ustawianie/ocena)

— Punkty pomiarowe mogg by¢ wczytane z oprogramowania CAD/CAM

— Prosta ocena tolerancji ksztattu geometrycznego

OPCIJE
ROZSZERZENIE DLA WYDAJNYCH PROCESOW

NAJLEPSZE DOPASOWANIE

Algorytm Best-Fit oprogramowania FormControl oblicza orientacje detalu w taki sposdb aby punkty pomiarowe jak najdoktad-
niej odzwierciedlaty model CAD. Uzytkownik moze zaadoptowac wartosci Best-Fit jako przesuniecia liniowe i katowe po czym
mozliwa jest kontynuacja obrébki ze zmodyfikowanym punktem poczatkowym.

— Kontynuacja obrobki ze zoptymalizowanym ustawieniem detalu
— Kompensacja systematycznych btedéw pomiarowych

— Indywidualne wagi dla wartosci pomiarowych

FUNKCJA WYROWNANIA 2.0

Funkcja wyréwnania umozliwia uzytkownikowi utworzenia odniesienia pomiedzy obrabianym detalem a uktadem wspotrzed-
nych CAD. W tym celu nie trzeba zmienia¢ pozycji obrabianego przedmiotu. FormControl tworzy nowy, zmodyfikowany uktad
wspotrzednych detalu.

— Proste ustawianie poprzez automatyczng korekte potozenia obrabianego detalu w 5 osiach
— Blokowanie osi dla dostosowan aplikacyjnych
— Szybkie przezbrajanie dzieki wyeliminowaniu czasochtonnego i recznego wyréwnania

— Wyeliminowanie brakéw wynikajacych z obrobki zle wyréwnanych detali

FORMCONTROL AUTOMATYZACJA

Zautomatyzowane procesy obrobki wymagajg inteligentnych opcji ciaggtego dokumentowania jakosci produkcji.
Opcja FormControl Automatyzacja umozliwia automatyczne wykonywanie i rejestrowanie zadan pomiarowych pomiedzy
i po obrébce.

— Automatyczne wykonywanie zadan pomiarowych na réznych detalach
—tatwe przypisanie zadania pomiarowego i komponentu dzieki unikalnemu identyfikatorowi ID
— Szybkie tworzenie duzej liczby protokotéw pomiarowych

— Wdrazanie wysokowydajnych proceséw obrobki w produkcji narzedzi i form oraz w przemysle lotniczym
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www.blum-novotest.com

Blum-Novotest s.r.o. | Tovacovského 318 | 767 01 Kromériz | Czech Republic
Tel. +420 573 352755 | info@blum-novotest.cz

Biuro Polska
Tel. +48 12 38 32 408 | polska@blum-novotest.cz
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