THOME PRAZISION ()
(@ ThomControl

Die bedienerfreundliche Messsoftware fiir Koordinatenmessmaschinen

ThomControl lberzeugt durch einfachste Bedienung und héchstem Bedienkomfort. Eine umfangreiche grafische
Unterstiitzung erlaubt auch ungeiibten Bedienern nach wenigen Tagen effizient und zeitsparend zu Messen. Mit
dem Teach-In Verfahren konnen Messprogramme mittels Joystick eingelernt werden. An einem CAD-Modell kon-
nen die Elemente direkt angeklickt und automatisch Vermessen werden. Das Messprogramm wird dabei im Hin-
tergrund mitgeschrieben. Fir alle Elemente stehen CNC-Antaststrategien zu Verfligung, die visuell angezeigt wer-
den und bedarfsgerecht konfiguriert werden kénnen.

omCentrol-140 Felge-Scannen-2017.cr
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CAD Ansichten

i |

Zahnrad

i 3

Messung Taster Ausrichtung E\emente Form-u. Lage Einstellungen Fenster Statistik ~ Erodier  Hilfe

I_-m e& IGEU I]Z'\ er’ m L // J_$ @ _."?’b L:

Programm

@

—

SOLL

21.300

-43 867

31.726

Dirg o mao i

8000 I AXARDA KR

E!-‘Q. Elemente
¢ Punkte
-~ Geraden
~ GER1
-~ GER 2
~~ GER3
& Ebenen
«p EBE1
& EBE2

‘O. Kreise

~[A KRE 1
D «re2 -
e,

D kre 4
-~ KRE 5
o)

D KRE 7
o)
~ KRE 9
m Zylinder
- & Kegel
[&] Kugeln
- § Langl&cher
Q> Schnitte
&g Flachenpunkie
|"1 Abstande

=
Druck Beschreibung
D

Istwert
11587
5.7%4
-178.702
52120
-0015
0.095

EEEEOE
N <% 3

hul
m

Sollwert

11500 2768

5.750

IS0

Element [N [KRE3 =

-179.052 m-2768

50.359

0.000 m-2768

0.000

1. crD
=

Tol
-0.100

Tol+
0.100

Abw.
0087 (9, ]
0.044 9
0351 [9
1761 9
0014 [T
0095 (@ ]

Tendenz

-0.500 0.500

-0.100 0.100

0.100

1

AuB. Tol

'

MM DEC d 1-d5-150.1.50.5.A900-B-90.0 -

& A

1 215

ThomControl basiert auf der I++ DME Kommunikationsschnittstelle und kann mit allen Hardwarekomponenten
eingesetzt werden, die diese Schnittstelle unterstiitzen. Dadurch ist die Modernisierung (RETROFIT) alter Messma-
schinen beliebiger Hersteller sehr kosteneffizient moglich.
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ThomControl | Basisgeometrie
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Einfache, intuitive Bedienung mit grafischer Unterstitzung durch
eine libersichtliche Benutzeroberflache.

Alle Elemente werden grafisch in 3D-Darstellung angezeigt und
konnen, zur besseren Interpretation der Messergebnisse, grafisch in
das Messprotokoll gedruckt werden.

— Die Sollwerte der Elemente konnen in (bersichtlichen Fenstern
e e eingegeben und anschlieRend lber eine CNC-Strategie vollautoma-
= e | BOOS I AHARB AL

- i L% tisch Vermessen werden.
CAD-Strategien fiir bereits gemessene oder definier-

te Elemente stehen zu Verfligung.
Eine Toleranzdatenbank mit den ISO-Toleranzen nach DIN ISO 286

i - ist integriert.
-

g Das jeweils letzte Messergebnis wird direkt im Ergebnisfenster mit
N grafischem Trendbalken angezeigt. So sieht der Bediener auf einen

Blick alle Abweichungen.
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Leichtes Erstellen von Ausrichtungen Uber die 3-2-1-Ausrichtung
oder die Geometrische Ausrichtung jeweils mit grafischer Vorschau.
Y Y TR CECCYE Die Ausrichtungen kénnen beliebig gedreht und verschoben wer-

Beim Erstellen einer Ausrichtung erhilt man eine den.
grafische Echtzeitvorschau.
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Einfache Bedienuné durch Ubersichtliche Anordnung
und leicht verstandliche Dialoge.

@THOME Benennung: Demoteil Zeichn. Nr: 123
FRAZISION Kunde: THOME Prdzision Ser.Nr: 001

Bediener: 11 Thome Kommentar: Demoteil
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Ausschnitt eines Messprotokolls in tabellarischer
Form.

RAZISION

Umfangreiche Form- und Lageauswertungen wie Parallelitdt,
Rechtwinkligkeit, Position, Koaxialitdt, Konzentrizitdt, Symmetrie,
Rundlauf, Gesamtrundlauf, Ebenheit, Geradheit, Rundheit und
Zylindrizitat stehen zu Verfligung.

Die Messprogramme konnen sehr einfach erzeugt und durch Dop-
pelklick auf eine Programmzeile verandert werden.

Sowohl CNC als auch manuelle Messprogramme kdnnen generiert
werden. Alle Messergebnisse werden abgespeichert und sind jeder-
zeit erneut abrufbar.

Neben dem internen Dateiformat von ThomControl kénnen die
Messprotokolle auch im Format Word, Excel und PDF abgespei-
chert werden.

Die Messprotokolle sind leicht an individuelle Bediirfnisse anpass-
bar. Mehrere Standardprotokollvorlagen werden mitgeliefert.

Diverse Konstruktionen von geometrischen Elementen ermogli-
chen umfangreiche Berechnungen von theoretischen MaRen. So
konnen aus Punkten oder Mittelpunkten Best-Fit-Elemente erzeugt
werden.

Die Konstruktion von Schnittpunkten, Mittelelementen und paral-
lelen Elementen ist ebenfalls einfach moglich.

ThomControl | Basisgeometrie mit CAD
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Zusatzlich zu den Funktionalititen des Moduls Basisgeometrie
kdnnen mit dem CAD-Modul CAD-Dateien im Format IGS und
STEP importiert werden.

Geometrieelemente konnen Uber die CAD-Datei per Mausklick
ausgewahlt und automatisch Vermessen werden. ThomControl
schlagt eine Messstrategie vor und zeigt die Verfahrwege vorab
grafisch an. Die Messstrategie kann nach Bedarf verandert wer-
den.

ee0e 1 3 AR
Fir alle Elemente werden CNC-Strategien angezeigt.

Die Messprogrammerstellung erfolgt Uber einfaches Anklicken
der CAD-Elemente. Dabei werden die Sollwerte automatisch er-
zeugt und vom CAD Datensatz Gibernommen. Das optimale vekto-
rielle Anfahren der Messpunkte wird dadurch sichergestellt. Belie-
big viele Messpunkte kénnen so auch in schwierigen Zonen ange-
fahren werden.

Das integrierte Offline Programmieren und Simulieren der Pro-
grammabldufe ermdglicht eine bessere Auslastung ihrer Messma-
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Die CAD-Modelle konnen mit einem Klick Transparent )
geschaltet werden. schine.

QES Ausrichiung dber RIPS-Punkie:
fusietinghama. WKS 3 - L

Die RPS-Ausrichtung ermdglicht das schnelle und einfache Aus-
richten gegen CAD.
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& Die grafische Ansicht der CAD-Modelle kann jeweils mit einem

Klick zwischen den verschiedenen Darstellmoglichkeiten (Netz,
Transparent, Solid) umgeschaltet werden.
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Mit der RPS-Ausrichtung kann sehr schnell und genau oy prycken der Messprotokolle kann die Ausgabe nach ver-
gegen CAD ausgerichtet werden.

T THONE [=rs = — schiedenen Kriterien sortiert werden. Der Bediener kann auch

PRAZISION|  unde: THOME prazsion S, Mo 001 ganz individuell festlegen welches Element an welcher Position im
= foneen Messprotokoll ausgegeben werden soll. Die Messprotokolle kén-
nen im PDF-, WORD- und EXCEL-Format abgespeichert werden.
Der (bersichtliche Protokolleditor ermdglicht das schnelle und
einfache Erstellen von Messprotokollen in verschiedenen individu-
ell gestalteten Varianten.
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griert werden, so dass der Ausdruck automatisch erstellt wird.
Dabei kdnnen auch Bedienerabfragen generiert werden.
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ThomControl | Basisgeometrie mit CAD und Freiformflachen
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Das Werkstliick kann zunachst sehr schnell Uber
6 Flachenpunkte ausgerichtet werden. Danach kénnen
alle Elemente durch Anklicken auf dem CAD-Modell
gemessen werden.
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Beim Schnitt definieren wird die Schnittebene und der
Anfangs- sowie der Endpunkt gut sichtbar angezeigt.

THOME Préazision GmbH
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Die Ausrichtung liber 6 Flaichenpunkte die RPS-Ausrichtung und
die Best-Fit-Ausrichtung konnen zum schnellen und genauen
Ausrichten gegen einen Datensatz verwendet werden.

Das Messen von Schnitten erfolgt einfach durch Anklicken von
Start- und Endpunkt. Die Punktedichte kann individuell einge-
stellt werden. Die Schnittebene wird grafisch eingeblendet und
der Schnittverlauf wird in einer Vorschau angezeigt und kann bei
Bedarf gedndert werden.
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Die Auswertung der S-chnitte kann direkt in der CAD-Darstellung
erfolgen.
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In der Grafik kénnen beliebige Ansichten gespeichert werden.
Diese werden in einer Datenbank aufgelistet und kénnen bei
Bedarf erneut aktiviert oder auch im Messprotokoll ausgedruckt
werden. Abweichungen konnen grafisch durch Abweichungs-
vektoren und durch Colormapping dargestellt werden.

Man kann aber auch Uber einen One-Klick-Button eine De-
taildarstellung des Schnittes erhalten. In dieser Detaildarstellung

AW wird der héchste und niedrigste Punkt markiert und mit seiner

Abweichung beschriftet.
SCHNITT 1 e CEBNISSE Flachenpunkte kdnnen Uber automatisch erzeugte Punktegitter
T T gemessen werden. Zum Erstellen der Gitter klickt der Anwender
pr. R I v s 3 Punkte auf dem Datensatz an. Die Anzahl der Messpunkte kann

flir das Gitter individuell eingestellt

Detaildarstellung eines Schnittes. Der Punkt mit der £ EemenName: FLFORM2 - S
Kleinsten und der mit der groRten Abweichung werden Werden. Alle Messpunkte werden
gekennzeichnet und mit dem Istwert beschriftet. in einer grafischen Vorschau zu- .
. . . ialil]
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Grafische Messprotokolle konnen einfach erstellt und Ubersichtlich ausgewertet werden.
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ThomControl Zusatzmodule

Neben den 3 Hauptmodulen von ThomControl gibt es weitere zusatzliche Optionen. Wir stellen hier die wichtigs-
ten Zusatzoptionen vor. Bitte fragen sie weitere Optionen bei uns an.

ThomControl | Temperaturkompensation

uuuuuuuuu

Werkstiick Temperatur:
2250 @ °C

LT Massasat

Ausdehnungskosamn [imiw ]

Maschinen Temperatur:
20.50 © °C

| sovecrn

Die Temperaturkompensation kann automatisch oder manuell erfolgen.

Bei der automatischen Temperaturkompensation werden an der Messmaschine zusatzliche
Temperaturfiithler angebracht und von ThomControl ausgelesen.

Der Bediener wahlt nur noch das passende Werkstiickmaterial und legt damit den Tempera-
turausdehnungskoeffizienten fest.

Bei der manuellen Temperaturkompensation werden die Temperaturen durch ein Thermo-
meter ermittelt und von Hand in eine Abfragemaske eingetragen.

ThomControl | Grafische Formauswertung (Rundheit und Geradheit)

Mit einem Klick wird die grafische Formauswertung fiir den Kreis (Rundheit) und fiir die Gerade (Geradheit) aufge-
rufen. Alle Parameter wie Formfehler Unter- und Obergrenze sowie die FehlervergroBerung konnen direkt einge-

stellt werden.

Mit einem weiteren Klick kann man die erstellte Ansicht ausdrucken oder im PDF-, WORD- und EXCEL-Format

abspeichern.

THOME Kunde: CNC Grieshaber | Benennung g: Demoteil
S Auftrag: Zeichn.Nr.: 71,0536 52.0103/4)

Prifer: M Thome Bemerkung:

ERGEBNISSE
KRE 4 Krers

Merkmal  Istwert
DRM 10,05
RAD

ThomControl | Kontinuierliches Scanning

Die Scanningoption ist notwendig, wenn mit einem kontinuierlichen Scanningtaster (z.B. SP25, SP80 v. Renishaw)
gearbeitet werden soll. Dabei kdnnen sehr viele Tastpunkte innerhalb kurzer Zeit gemessen werden. Der Scan-

THOME Prézision GmbH Tel.: +49-(0)6159/7093-0 info@thome-praezision.de www.thome-praezision.de
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ningtaster bleibt in Kontakt mit der Werkstlickoberflaiche und sammelt kontinuierlich Messpunkte. Die Punktedich-
te kann der Bediener nach Bedarf festlegen. Eine typische Scanninggeschwindigkeit liegt zwischen 5 und 25 mm/s.
Scanning wird in erster Linie eingesetzt um Formabweichungen schnell und sicher ermitteln zu kénnen.
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ThomControl | Statistik

Mit dem internen Statistikmodul kann jede Messung in einer Statistik-Datenbank gespeichert werden.

Messungen Auswahlen @
m Messungen far Statistik Auswahlen Die gespeicherten Messungen konnen jederzeit aufgerufen, ausgewer-
22075 050G tet und miteinander verglichen werden.
06.12.2016 09:19:22
06.12.2016 09:50:45
06122016 10:04:17 . . o a2 s .
06.12.2016 10:1352 Bei der Auswertung stehen die statistischen GroRen Mittelwert, Stan-
06.12.2016 10:2219 . . e .
06122016 103102 dardabweichung, Spannweite, CP-Wert (Fahigkeit) und CPK-Wert (Pro-

zessfahigkeit) zu Verfigung.

THOME | Benennung: Demo Zeichn. Nr.: 123
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PRAZISION Kunde: THOME Prazision Ser. Nr.: 001
Bediener: M. Thome Kommentar: Statistik

ERGEBNISSE

Teil 2 Pos 1 Abstand
Merkmal Mittel Sollwert Diagramm
Y 2,6882 2,7000

Teil 4 Pos 1 Abstand

Merk Mittel Sollwert Spannw  StdAbw cp CPK Diagramm
Y 26723 2,7000 0,0075 0,0029 5,7563 2,5637 ooz m e

Zudem wird ein grafischer Verlauf der statistischen Messergebnisse angezeigt.

Die Messergebnisse kdnnen in einem statistischen Messprotokoll ausgedruckt und als Excel-, Word- oder PDF-

Datei abgespeichert werden. @/ = Sl o e 1 oo
Druck Beschreibung Mitte| Sollwert IS0 Tol- Tok+ Spannw.  Std Abw Cp CpK Diagramm
. . R‘ P B Abstl 42650 00021 00008 e
Nach dem Anklicken werden die Ele- % Abst2
. i . . N B x 33014 00025 00008 P,
mente in einem Ergebnlsfenster Uber- ¥ 2.7001 27000 00500 00500 00025 00010 167949 167757
m z 0.0086 00154 00050 e

sichtlich dargestellt.
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ThomControl | Erodier-Modul

rlIl Erodier Startmenii =) ﬂ
Werkstack — Elektrode —
w C\Messmaschine-THOME\Messprogramme\Erodier\Werkstueck :?:’ 1:“;/ & C\Messmaschine-THOME\Messprogramme\Erodier\Elekirode :?:’
2 : = = o= | R = ||
= | = a= | |
\_K | ! ] I‘ ] I‘
¢ P — 5 LI',,_‘ = T N =
= NP N =R RE T EE - R
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l\:% , | ! !
MAK — MAK MAK SUMAaklL Y mak| Y makl T mak
. = u Il B u e = = =
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\‘ ] I‘ ] I‘ J I‘ J
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| | | | | |
MAK MAK MAK MAK MAK  sop  sop  sop _s0D ~ sop|

L
—
D Startmenii bei Programmstart anzeigen Schlielen
i

Zunéachst werden die Nulllagen der Nullpunktspannsysteme fiir die Elektroden beziehungsweise Werkstiicke ein-
gemessen. Bei den Ublichen Spannsystemen von EROWA, 3M oder Hirschmann sind entsprechend genaue Refe-
renzkdrper mitgeliefert, an denen die Referenzsysteme eingemessen werden kdnnen.

Danach kénnen Elektroden und Werkstiicke in Bezug auf Ihre Referenzsysteme vermessen werden. Dabei wird der
Versatz in X, Y und Z sowie die Verdrehung um die C-Achse ermittelt. Diese Daten werden entweder grafisch an-
gezeigt und ausgedruckt, oder automatisch an die Erodiermaschinen (Ingersoll, Zimmer & Kreim, Makino, Sodick,
etc.) weitergegeben.

B s Das Erodiermodulist sehreinfach zu
=T H el PPy /1o o M u EH @ bedienen. Man kann mit einem Klick

GER3

.| Merkmal Versatz zwischen dem Erodiermodus und

+ X  -1.6251369 dem normalen Messmodus umschal-

“| Y -0.0390778 ten.

a Z 1.49890616

3 C 331372812 Es stehen fir die W|cht|gst.('en Elekt-

i rodenformen und Werkstiickformen

ps e einfache Makros zu Verfiigung. Star-

Q> i T e tet der Bediener die Makros, dann
T - J wird er grafisch Schritt fiir Schritt

%a e - . durch die Vermessung gefiihrt. Man

z c [ww - [ov 3| kann jederzeit zusatzlich sehr einfach

eigene Makros erstellen.

. ‘T‘ Abbrechen
00 I A1 I Pkl
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Die Versatzdaten werden Ubersichtlich auf dem Bildschirm angezeigt und konnen ausgedruckt oder abgespeichert
werden. Man kann auch eine direkte Online-Anbindung zur Erodiermaschine erwerben. Dann kdnnen die Versatz-
daten auch direkt an die Erodiermaschine iibergeben werden.

Im Moment stehen Schnittstellen fiir die Erodiermaschinen Ingersoll, Zimmer & Kreim, Makino und Sodick zu Ver-
fligung. Bei Bedarf kdnnen wir andere Schnittstellen innerhalb kurzer Zeit Programmieren.

ThomControl | Excel-Export in eigene Excel-Protokollvorlagen

¥ Excel Export

E’;[“_“*'““ 1 e “T Mit dem Modul ,,Excel-Export in eigene Vorlagen” erhalten sie die

* 2 Prifplanindex: . . . . - .

[ — 5| @ Zacrgrummer Moglichkeit eigene Excel-Vorlagen zu erstellen und mit den ermit-

Were zuordnen 3 5 s telten Messwerten aus ThomControl auszufiillen.

Element Merkmal 3 :::2

KRE 6 ~ DRM v 9 1005

BeekfoldB AT D12 0 e Das Ausfiillen der Excel-Dateien kann auch Messprogrammgesteu-
, s |

rrv—r— e e ert erfolgen.

07 KRE1 DRM 14

Dg KRE 2 DRM 15

D3 KRE 3 DRM 5

on e o 0 Die angegebene Excel-Datei wird automatisch mit den Messwerten
= aus ThomControl gefiillt und anschlieBend automatisch unter ei-
: nem neuen Namen abgespeichert.
=

Excel Datei abspeichern 25

nm 23 ﬂmgNT’ st
[C\Messmasch hine-THOME\ Export \Excel Export s 0 Artkel Nr

ThomControl | Schwindung

Wachstum / Schwindung (=]
Wachs [Scheandmat Mit Hilfe des Schwindungsmodules kann ein prozentualer Anteil einer Schwin-
Bl naion dung in den 3 Raumrichtungen oder ein Schwindungskoeffizient beriicksichtigt
o wa [ om B werden.

Y[%] 0.00
2[%] 0.00

Dadurch kann man an einer Gussform unter Berlicksichtigung der Schwindung so
© Koeffizient 0000000 Messen, dass man direkte Riickschliisse auf die Malhaltigkeit des gegossenen
Endproduktes ziehen kann.

Ausrichtung Name:  WKS 1 - T:‘

ThomControl | Koordinatenzahler

Das Modul ,, Koordinatenzahler” ermoglicht die Ver-

342 : 1 57 X=0 gréBerung der Koordinatenanzeige liber den gan-

zen Bildschirm.

-677 -675 et Dabei kann man im Zahlerfenster jede einzelne Ko-

ordinatenachse an einer beliebigen Stelle auf Null

—1 09_855 Z=0 setzen oder einen gewiinschten Startwert fir die
X e

Achsen vorgeben.

Z

=0 0 EEa
Y=0 (Y=
z=) z-.. BEmm

Dieses Modul eignet sich besonders fiir gréBere
Koordinatenmessmaschinen, bei denen der Bediener anhand der Koordinatenanzeige bestimmte Strecken abfah-
ren muss oder bestimmte Werte in einem Koordinatensystem anfahren méchte.
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