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Voreinstellen mit ZEISS CALYPSO preset
von der Erodiermaschine zur automatisierten Zelle




Lassen Sie lhre Erodiermaschinen produzieren -

das Messen Ubernehmen wir.

Mit einem ZEISS Koordinatenmessgerat und der Software

ZEISS CALYPSO preset konnen Sie lhre Elektroden und

Werkstucke schnell und sicher voreinstellen. So verkurzen

Sie nicht nur RUstzeiten, sondern profitieren auch von einer
hoheren Genauigkeit und einer deutlich gesteigerten Produktivitat.
Investieren Sie Step by Step in lhre Fertigung der Zukunft.

Sie spannen Elektroden und Werkstlicke ein und richten diese

noch manuell aus? Sie erzielen

maximal 1000 Erodierstunden

pro Jahr und binden dadurch eine ganze Fachkraft?

Standard Ero

1.000h

Produktionszeit

pro Jahr

mit Nullpunktspannsystem

diermaschine
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Erodieren, manuelle Ausrichtun

4

gen und das Messen auf einer

Erodiermaschine bedeuten einen erhdhten Maschinenstillstand,

hohe Ristzeiten, ungenaue Erg

ebnisse und ineffiziente Ablaufe.

Automatisieren Sie Prozesse und Ablaufe Step by Step,

indem Sie lhre bestehenden Erodiermaschinen aufriisten.

_
1.800h &=

Produktionszeit

pro Jahr

lhr erster Schritt zur
Effizienzsteigerung
Mit einem ZEISS Koordinatenmess-
gerat und ZEISS CALYPSO preset
koénnen Sie effizient und sicher vor-
einstellen. Erzielen Sie klrzere RUst-
zeiten, mehr Flexibilitdt und eine
deutlich hohere Auslastung. Das
Messen auf der Erodiermaschine und
manuelles Datenhandling entfallt.

Messmaschine sowie -programm

mit grafischer Benutzerfiihrung
Eine wesentliche Rationalisierungsstufe
ist der Einsatz einer Messmaschine
und der dazugehorigen Software. Mit
den ermittelten Werten l3sst sich das
Voreinstellen der Elektroden problem-
los vornehmen.

Step 1 T

Bei einer stufenweisen Aufrustung
einer Erodieranlage, die schon frih
eine ZEISS Losung integriert, findet
neben der Generierung von riickfuhr-
baren Qualitatsdaten, gleichzeitig eine
Verringerung der manuellen Tatig-
keiten statt, das fuhrt zu sinkenden
Durchlaufzeiten und Kosten bei einer
hoheren Produktivitat.

Automatischer Elektroden-
wechsler

Standard Erodiermaschine mit
zusatzlichem Elektrodenwechsler.

Step 2 T

Verschlanken Sie lhre Prozesse und nutzen Sie ein Koordinaten-

messgerat um mehr zu erodieren und genauer zu messen:

PRODUKTIVITAT &
MASCHINENEFFIZIENZ

GENAUIGKEIT &
PROZESSSTABILITAT

WELTWEITE

WETTBEWERBS-
FAHIGKEIT

VORAUSSETZUNG

FUR DIE 24/7-
FERTIGUNG

Produktivitatssteigerung aller Erodier-
maschinen durch optimale Nutzung
vorhandener Kapazitat. Kirzere
Produktionszeiten auf der Erodier-
maschine bei héherem Durchsatz.

Hohere Qualitat und Prozessicherheit
durch die Nutzung eines KMGs in
einer Losgré3e-1-Produktion und der
Generierung von Qualitatsdaten.

Fertigungskosten und die Kosten
pro Bauteil werden reduziert, neben
schnelleren Lieferterminen und einer
hoheren Termintreue.

Die Integration und Einbindung in
Automatisierungsprozesse wird
unterstGtzt durch eine enge Zu-
sammenarbeit mit den Integratoren
und ZEISS.

Das ZEISS Messsystem bildet eine feste
Konstante innerhalb der kompletten
Zelle, so werden Versatzdaten auto-
matisch an den Job-Manager gesendet.
Protokollierung und Verwertung der
Qualitatsmessungen finden in einem
geschlossenen Loop statt.

Job-Manager

Ein Job-Manager steuert alle Prozesse, regelt
die Steuerung und Uberwacht die Erodierzelle.

Automatische Teileidentifizierung
Die Teileidentifikation (ID) sorgt fur eine

eindeutigte Zuordnung und Auswahl, der mit

den Chips gekennzeichneten Teile.

Step 3 und 4 T

5.600h

Produktionszeit
pro Jahr
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Job-Manager

Step 5
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Automatisierte Erodierzelle
und Prozessleitsystem

Dieser Prozesschritt vereint alle Punkte zu einem autarken,
effizienten Gesamtsystem: der automatisierten Erodierzelle.
Optional kann zusatzlich ein Roboter fiir das Teile-Handling

eingesetzt werden.
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Erodieranlage
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ZEISS KMG mit
ZEISS CALYPSO preset
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Roboter-
beladung




Manuelles Voreinstellen und Messen am KMG
ZEISS DuraMax vs. Erodiermaschine — ein direkter Vergleich

Manuelles Versatzmessen auf

der Erodiermaschine

Der Versatz von Elektroden und Werk-
stlicken wird oftmals noch direkt auf
der Erodiermaschine gemessen. Diese
Methode birgt aber Probleme. Wahrend
die Erodiermaschine den Versatz misst,
werden keine Teile produziert.

Da diese Messung an der Erodiermaschine
viel Zeit in Anspruch nimmt, sinkt die
Produktivitat der Maschine drastisch. Die

Erodiermaschine

Genauigkeit der Messung ist im direkten
Vergleich zu einem Koordinatenmessgerat
ungenauer. Dadurch sinkt die Qualitat des
Werkstlcks.

Zusatzlich lasst sich die Qualitat der Elekt-
rodenform, die sich direkt auf die Qualitat
des hergestellten Werkstlcks auswirkt,
mit dieser Methode nicht Uberprifen. Die
Folge sind lange RUstzeiten, in denen

die Maschine nicht produziert, lange
Durchlaufzeiten in der Produktion,

Versatzdaten
werden (bertragen

ZEISS DuraMax mit ZEISS CALYPSO preset

fehlende Qualitatsinformatinen und schluss-
endlich einen zu geringen Maschinendurch-
satz und das schon bei geringen LosgrofRen
und Unikaten in der Fertigung.

Eine ZEISS Lo6sung fiir lhre

Produktion die sich rechnet

In der rechten Grafik ist eine Produktion
ohne die Verwendung von Koordinaten-
messgeraten (KMGs) abgebildet (s. 01), hier
werden vier Erodiermaschinen zum Pro-
duzieren eingesetzt. Im unteren Teil der

Das Messen auf der Erodiermaschine bringt eine geringere Produktions-
menge mit sich, da hohe Riistzeiten der Erodiermaschine entstehen.

Manuelles Messen auf einem zusdzlichen Koordinatenmessgerdt, mit dem

Ergebnis einer héheren Produktivitdt bei gleichzeitig sinkenden Kosten.

Vollautomatisierte Erodierzelle

Mit ZEISS DuraMax & ZEISS CALYPSO preset & Job-Manager

Elektroden- und Werkstiickmagazin
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Roboter
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Job-Manager

ZEISS DuraMax mit ZEISS CALYPSO preset

Grafik (s. 02) werden durch den Einsatz Einen Schritt weiter zur

eines KMGs zum Voreinstellen nur noch effizienten Losung

zwei Erodiermaschinen bendtigt statt vier, Das manuelle Messen auf einem Koordi-
zum Produzieren der identischen Jahres- natenmessgerat rechnet sich schon ab der
menge. Das KMG ermdglicht der Ero- ersten Erodiermaschine: kirzere Rust-
diermaschine so einen deutlich erhohten zeiten deutlich héhere Maschinenlauf-
Nutzungsgrad — und das bei geringeren zeiten, Verringerung der Durchlaufzeiten

Produktions- und Investitionskosten. und die Generierung von Qualitatsdaten
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= geringe Effizienz
Steigende Produktionszahlen und Durchsatz (Bauteile/Jahr)

Geringere Produktionszeit (Min/Bauteil)

02 //
Erodiermaschinen
+ KMG im Einsatz

= steigende
Produktivitat bei
sinkenden Kosten

Steigende Produktionszahlen und Durchsatz (Bauteile/Jahr)
Geringere Produktionszeit (Min/Bauteil)

Abnehmende Produktions- und Investitionskosten
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Frdsmaschine
Erodiermaschine

In der vollautomatisierten Zelle finden die
Messungen auf einem integrierten Koordinaten-
messgerdit statt, zusdtzlich zur Erodiermaschine,
inkl. Roboterbeladung, Tooling und Job-Manager.

erhohen die Gesamtproduktivitat. Die
effizienteste Ausbaustufe ist eine voll-
automatisierte Zelle. In dieser Ubernimmt
ein Prozessleitsystem die komplette Arbeit.
Das Herzstlick einer solchen automati-
sierten Erodierzelle ist der Job-Manager.
Er Ubernimmt das komplette Zusammen-
spiel von Soft- und Hardware, wie z.B.
die automatisierte Entnahme aus dem
Magazin, eine robotergestutzte Be- und
Entladung von Elektroden und Werk-
stucken.



Einfaches Versatz- und Qualitatsmessen:
von der Elektrode Uber das Werkstuck bis zum Spannsystem

Hard- und Software bilden eine
Einheit und eine direkte Verbindung
zur Erodiermaschine

Vom Handpalettisieren bis zum vollau-
tomatischen Prozessleitsystem: Mit dem
ZEISS KMG und ZEISS CALYPSO preset
bestimmen Sie in wenigen Minuten den
Versatz und die Drehung beim Austausch
von Elektroden und Werkstlicken. Die
ZEISS Software verfligt Uber offene
Schnittstellen und Ubertragt, bei einer
direkten Anbindung zur Erodiermaschine,
die Versatzdaten an diese. Bei der Ein-
bindung eines Job-Managers Ubertragt

ZEISS DuraMax

dieser die Versatzdaten an die Maschine.

ZEISS CALYPSO preset

ZEISS CALYPSO preset bietet eine voll-
standige Sammlung aller gangigen Mak-
ros flr Elektroden und Werkstlicke zum
Voreinstellen. Die grafische Benutzer-
fUhrung unterstitzt beim Einrichten eines
Messablaufs.

Fahigkeiten der Software

Mit der Software erfolgt das einfache
Voreinstellen sowie die Qualitatsprifung
von Elektroden und Werkstlicken. Als
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ZEISS CALYPSO preset

erstes wird der Nullpunkt am Spannsystem
ermittelt, anschlieBend kdnnen Sie ein Makro
auswahlen und die Elektrode als auch das
Werkstlck antasten. Im nachsten Schritt steht
eine Datei mit den Versatzdaten zur Verfu-
gung, welche direkt an die Erodiermaschine
exportiert wird. Alle gangigen Erodierma-
schinen konnen direkt angebunden werden.
Der Export der Daten wird fUr alle relevanten
herstellerspezifischen Formate unterstitzt.
Alternativ kdnnen bei der Anbindung an einen
Job-Manager, die Versatz- und alle relevanten
Qualitatsdaten an diesen Ubertragen werden.
Die Aufgabe der Job-Manager Software ist

Taster System | T1 | [charmilles
Nullpunkt System iEIecImde j Messen

®
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es dabei, die Messung zu starten, die
Versatzdaten zu empfangen, um diese
spater an die Fertigungssysteme zu sen-
den und die Daten der Qualitatsmessung
zu protokollieren. ZEISS CALYPSO preset
ist unter anderem kompatibel mit der Job-
Manager Software von Zimmer & Kreim,
Georg Fischer/System 3R, Roders und
EROWA/CERTAuvm.

02 ZEISS CALYPSO preset verfiigt
Uber eine grofse Bibliothek an
Elektroden zum Voreinstellen und
eine hohe Anzahl an vordefinierten
Elektrodenformen zur Auswabhl fiir
den jeweiligen Anwendungsfall.

Taster System |T1

j “ lChalmiIIes j J

NullpunktSystem  [Electrode
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01 ZEISS CALYPSO preset bietet
neben der Versatzmessung von
Elektroden und Werkstiicken eine
einfache Handhabung mit inter-
aktiver Benutzeroberfidche.

Punkt 1 vome (aus -Y der Spannsystem R [Punkt oben 00000

~_\Public\Documents|Zeiss|CALYPSO Presst 6. 6|EdmResults|Tool txt

Teol, ,1,X0.0000,¥0.0000,20.0000,C0.0000

03 Definition der Messpunkte im
ersten Schritt, einfaches Qualitdits-
messen der Elektroden gegen das
CAD-Modell mit anschliefsender
Ergebnisdarstellung. Der Priifplan
wir automatisch erstellt, das Unter-
mafs der Elektrode wird ebenso be-
riicksichtigt.
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