Dynamic |
Process Control

Digital vom 3D-Model zum 1. Fertigteil
mit Minimalaufwand auf den
CHIRON-Maschinen
anhand der ESPI-LAosung.
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“Wie kann man vom 3D-Model bis zum
1. GUT-Fertigtell den ganzen Ablauf
digitalisieren und den Fertigungsprozess
anschlieBend kontinuierlich regeln? *

, diese Fragen haben wir uns natirlich auch
t und bieten Ihnen mit unseren Produkten

und Tools =1\

de Losung an.
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
P 1. Schritt: Offline-Programmierung
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
\-B 1. Schritt: Offline-Programmierung

CAM-Programmierung inklusive der

CAM-Simulation
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
P 2. Schritt: Erstes Teil Messen
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Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
2. Schritt: Erstes Teil Messen
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https://youtu.be/w3cIYWLY8PM

EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
P 3. Schritt: Messergebnisse auswerten
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Dynamic I
Process Confrol

Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
3. Schritt: Messergebnisse auswerten

- B X: 500239 200°C B: 0
AI25 Validation S R T ,
Protocole pidce Z: 840800 200°C 200°C
19062017 163648 161156 - I3
Code |Nominal| 18 | T | Ecant Résultat |
Repl 240000 00100 -00100 -0.0079
Rep2 86870 00100 -0.0100 00173
Rep3 160000 00100 -0.0100 0.0003
Reop4 200000 00100 -00100 0.0000
Repb 16,0000 00100 -0.0100 0.0000
Rep6 100000 00100 -0.0100 0.0000
Rep? 40000 00100 -0.0100 0.0000
Rep8 30000 00100 -0.0100 00146
Rep9 40000 00100 -0.0100 0.0000
Rep10 60000 00100 -0.0100 00114
Repll 40000 00100 -00100 0.0003
Repl12 40000 00100 -00100 0.0000
Repl3 20000 00100 -0.0100 00148
Repl4 0.0100 -0.0100
Rep16 A000 00100 00100 0000
Repl6
Rep1? Hl
s 1. Teil :
Repl9
Rep20
Rop21 Aul3er der Toleranz.
“:gg’;’: Die Bearbeitungen sind nicht im Toleranzbereich zentriert.
Rep24
Rep26 0000
Rep26 4.0000 : Y
Rep27 40000 00100 -0.0100 0.0003
Rep28 00000 00100 -0.0100 00179
Rep29 290000 00100 -0.0100 0.0000
Rep30 300000 00100 -0.0100 0.0000
Rep31 310000 00100 -0.0100 0.0000
Rep32 320000 00100 -0.0100 0.0000

chantilon / Péce < 1/1
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
P 4. Schritt: Korrekturwerte berechnen und weiterleiten
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E/S i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
/P 4. Schritt: Korrekturwerte berechnen und weiterleiten

Gestion des utlisatewrs  Oplions de paramétrage  Outils A propos

ESPI

Programmes exécutés —————
Machine Outil | MachineToolEPHJ  ~ |~
[Estimation prochaine piéce

===l 3 A - | — e —— “—'T' — - p £ =
Positions N - H i ——a v =
Date et heure 12017-06-19 15:42:07 ~ v = ~
3 i : - — — — ————l

= Mesure Cible IT/2 Valeur Estimation prochaine piéce
\
Repl 24 0.01|23.9921|24

| Comrecteurs @ metire & jour —
Correcteurs Offset & appliquer Usure CN Rep2 8.687 |0.01|8.7043 |8.7046
T1H3#740 __10.0079 15 [0.01]15.0003(15
T1H3#741 0.0012
#728 -0.0003
T5H1#752 -0.0073
T6HO#755 0
T7H2#744 -0.0002
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#715 0.0179
#7068 0
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20 0.01/20 19.9988

15 0.01{15 14.9988

10 0.01

0.01
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o|o|o|o|o|o|o|Q |00 |O
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e — ]
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/—_t~—

Qriver
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Dynamic I
Process Confrol

Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur

5. Schritt: 2. Teil bearbeiten & Protokoll erstellen
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
P 5. Schritt: 2. Teil bearbeiten & Protokoll erstellen

D-BAZ: 14.2.19 H-BAZ: 13:42 C-ZERO-T01: 0 C-GLOB-TO1l: 0 C-ZERO-
T02: 0 C-GLOB-T0Z2: 0 C-ZERO-T03: 0 C-GLOB-T03: -0.2 C-ZERO-T04: O
C-GLOB-T04: 0 C-ZERO-TO05: 0 C-GLOB-TO05: 0.295

C-ZERO-TO6: 0 C-GLOB-TOob: 0 C-ZERO-TO07: 0 C-GLOB-TO7: 0 C-ZERO-
TO8: 0 C-GLOB-TO08: -0.093 C-ZERO-T09: 0 C-GLOB-T09: 1.5 C-ZERO-
T10: 0 C-GLOB-T10: 0.55 AMESPT: 20190129 JHMESPT: 111910

D-BAZ: 14.2.19 H-BAZ: 13:44 C-ESPI-TO1: 0 C-GLOB-TO1l: 0 C-ESPI-
T02: 0 C-GLOB-T02: 0 C-ESPI-TO3: 0 C-GLOB-T03: -0.2 C-ESPI-T04: O
C-GLOB-T04: 0 C-ESPI-TOb: 0O C-GLOB-TOb5: 0.295

C-ESPI-TO6: 0 C-GLOB-TO6: 0 C-ESPI-TO7: 0 C-GLOB-TO7: 0 C-ESPI-
TO8: 0 C-GLOB-T08: -0.093 C-ESPI-T09: 0 C-GLOB-T09: 1.5 C-ESPI-
T10: 0 C-GLOB-T10: 0.55 AMESPT: 20190129 JHMESPI: 111910
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EE i Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur
\/P 5. Schritt: 2. Teil bearbeiten & Protokoll erstellen

. . X: 600239
AI25 Validation s
Protocole pidce Z: 840800 200°C
1406 [C -1
Code [Nominal| TS | T | Ecat | Mesure Résultat | causes | |

Rep1 240000 00100 -0.0100 0.0001
Rep2 86870 00100 -0.0100 0.0000

Rep3 16,0000 00100 -0.0100 0.0003 M

Rep4 20,0000 00100 -0.0100 0.0000 DOO
Repb 16,0000 00100 -0.0100 0.0000 FRSO0C
Rep6 10.0000 00100 -0.0100 0.0000

Rep? 40000 00100 -0.0100 0.0000
Rep8 30000 00100 -0.0100 0.0000
Rep9 40000 00100 -0.0100 0.0000
Rep10 6.0000 00100 -0.0100 0.0000
Repll 40000 00100 -0.0100 0.0000
Rep12 40000 00100 -00100 0.0000

Rep13 20000 00100 -0.0100 0.0000

Repl4 40000 00100 -0.0100

Rep16 0000001000400

Repl16

Rep1? oL

Repid 2. Teil :

Rep19

Rep20 . c -

Rzﬁz. Perfekt eingestellt, man kann mit der Produktion starten.
s Alle Bearbeitungen sind im Toleranzbereich zentriert.

29,0000
Rep30 300000 0.0100 -0.0100 0.0000
Rep31 31,0000 00100 -0.0100 0.0000
32.0000
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Dynamic I
Process Confrol

Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur

Man kann wieder mit Schritt 2 beginnen
Werkstatt / Fertigung

CAM &
3D Modell
Neues

Durchgangigkeit der digitalen Daten fir die Fertigung
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Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur

Zusatzliche Fertigungsstunden !

Wertschopfung

Kontrolle mit dem gleichen @
Maschinenpark

: Kontrolle A
Einstellungen :
Einstellungen .
Be-/ und Be-/ und °5
Entladen Entladen C
>0
L C
. : é ®
Fertigung Fertigung =P
a O
Wertschopfung Wertschopfung O

Konventionelle Dynamic
Methode Process Control
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= g | Durchgéangige digitale Programmierung und Korrektur

Schnelles Messen !
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https://youtu.be/HOpmrYrB5IQ

Dynamic I
Process Control

ESPI entwickelt und produziert Komplettiosungen
(Hard- und Software) flr die automatische

Qualitatskontrolle in der Produktion | gspiuk seit 2017:

Vertriebsniederlassung
Oxford, GROSSBRITANNIEN

0,
éSPI gibt es seit 1996 \ )

Der Sitz mit Entwicklung und Produktion
69440 Mornant, FRANKREICH

ESPI SCHWEIZ seit 2014:
Vertriebsniederlassung
2560 Nidau, SCHWEIZ
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"Fordern Sie mehr von Ihren Werkzeugmaschinen”

Dynamic |
Process Control

Vielen Dank fur Ihre
Aufmerksamkeit

Scanflash

—
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