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3D Messen ohne Datenkonvertierung

H-Control ist eine innovalive Softwareldsung fUr die schnelle Erzeugung von 3D Messpunkten
direkt im CAD (thinkdesign, hyperCAD, hyperMILL).

Inferaklive Messpunkhvergabe
Freie Tasterkonfiguration
ElekirodenuntermaRkompensalion

.. Durch einfaches Klicken auf die zu messende Fléche generiert Ersfellen von Messprogrammen
H-Control einen Messpunkt mit allen relevanten Informationen fUr die Messen direkf im CAD
spalere Verwendung in einer Mess- oder Werkzeugmaschine. Messmaschinenkonfigurator

Der Anwender hat die Mdglichkeit, fir den Messprozess relevante
Parameler vorzudefinieren, wie beispielsweise Antastweg, Anfasi-
geschwindigkeil, Tasterkompensation oder Sicherheitshéhe.

Die Darstellung des spater verwendelen Tasters gewahrleistel
eine kollisionsfreie Verwendung im spateren Messprozess...

Ubernahme von Istwerten
Soll-/Istpunkt Auswertung mif Messprofokall
Slandard- und nalive Datenschniftstellen

O Taster- & UntermafBkompensalion

Die benutzerdefinierte Taster- und Untermal-
kompensation biefet die Moglichkelr, auch Elekfroden,
welche im CAD ohne Untermal’ kanstruier wurden,
protokollgerecht zu vermessen.

O Automalische Untermaf3iibernahme aus H-Elektrode

Bel der Erstellung von Messpunkien an  Elekfroden
konnfe die zeifaufwendige und fehlerbehaftefe Eingabe
von UnfermaBen vollsiandig eliminier werden. Elekiroden-
bezogene Untermale werden direkt aus der Dafenbank
ausgelesen  uUNd  bei der Messpunktegenerierung
verrechnef.

@ Oplimales Messpunktformat

Der Anwender kann wahlen zwischen einem Sollpunkf-Vekfor-Formaf, welches fUr die meisten Messmaschinen nofig isf
und einem Sfart-Zielpunkr Format, welches zum Messen auf Werkzeugmaschinen geeignef isf.




Schnell - Einfach - Sicher

O Direkte Maschinenansteuerung !

Messprogramm | Soll - lst - Analyse | Konfiguration |

Mif passenden Posfprozessoren lassen sich alle gangigen S Je Setl Taster: 1

Messmaschinen und Werkzeugmaschinen ansteuern. . X 43777 Y:-36.273 Z:29.291
) ) i ) : X 102917 Y:-0.139 Z:28133

Der Soll-st-Vergleich kann anschliebend in der Messmaschine X 26017 Y9614 Z:51

oder Uber einen Import der aemessen Punkte im CAD sfafffinden.

X: 75397 Y:-36279 Z:25601
X02917 Y2787 Z:14273
X:-10083 Y: 16699 Z:28.300
K 27502 Y:4862 Z:-1

O Soll-Ist-Vergleich mit Messprotokall

Bei dem Vergleich der Soll-Isi-Koordinaten werden dem
Anwender nach Auswahl der PrUffoleranz alle Abweichungen
vom Sollwert in einer Ubersichflichen Tabelle mif Werten
angezeigt. Ein Messprofokall mif farbigen Abweichungsangaben
dokumentiert die sfaffgefundene Qualifatsprofuna.
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thinkline Messprotokoll
D:\Daten_oeffentlich\3DModelle\Messdaten\Modell_performan cetest.rif

Name ....cooeeeieeeen h. schmidt l M
Datum .20/08/201314:25 | Messprogramm [ Soll - Ist - Analyse | Korfiguration
Priftoleranz .........c........ 0.001 Messprogramm
Programm  Postprozessor -
Posrozessr
Messpunkt Abweichung Toleranzbereich Taster 1 =[] TasterKompensation
Tol Min / M=e 002 ¢ 0.03 Antastweg 2
P1 -0.047 Ausschuft S
P2 0.099 Nacharbeit Prazsion 0001 ~ Sicherheitshshe 20
P3 0 Gut
P4 -0.398 Ausschul e (G om—
Speichem
Auswertung Gut 1
Nacharbeit 1
Ausschuf 2 Datenbankpfad C:\Program Files (86)\thinkline\Elsktrods
Taster
Taster 1 -
I L1 50
D1 L9 2 5
ﬂ__,2, L3 50
] Dl 5
D2 15
2 ﬂ_‘g D3I 2
Q Datenschnittstellen
Zahlreiche Schniftstellen wie zB. Iges, VDA, Step sowie
CafiaV5, CatiaV4, Prok, Parasolid, Solidworks, Inventor
und NX ermoglichen dem Anwender auch die Messung an ti-Control v. 20 www.thinkline.de

Fremaddafen.
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