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Software zur Werkzeugmessung mit
Multisensor- Koordinatenmessgeraten

Software for Tool Measurement in
Multisensor Coordinate Measuring Machines

Logiciel pour la mesure d'outil sur machine a
mesurer multisensors
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Werkzeugmessprogramm
Tool Measurement Program
Logiciel mesure d'outils
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= Automatic generation of measurement

paths

e simple operation after brief program

orientation

grinding wheels, etc.

for mills, drills, progressive dies, gun drills,

automatically measure all parameters for

standard tools, using grinding data (no

programming requir:

teach-in

results

ed)

manual entry of tool data is possible
insert special characteristics directly with

graphical and tabular display of measurement

automatic tool correction with interface to

grinder (e.g., Numroto, Rollomatic)
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Sonderwerkzeuge — flexibel programmieren
Special Tools — flexible programming
Outils spéciaux —programmation aisée
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e Programmation Online / Offline a partir
de données CAO 2D (par ex DXF) =7
e Charger les données, cliquer les 0|
éléments a mesurer, indiquer le =
nombre d'arétes de coupe 2
e Combinaison de données 2D et 3D .
possible =
o Intégration complete des axes de i
rotation, laser et Palpeur Fibre Werth '




Soll-Ist — Konturvergleich
Nominal-/Actual Contour comparison
Comparaison de contours
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= ontu rvergleich zu CAD-Daten
oder zum Meisterteil

» direkter Vergleich der gescannten
Kontur mit der CAD-Sollkontur
oder mit den Konturdaten des
Meisterteiles

« automatische Einpassung mit
gewlnschten Freiheitsgraden

« auch kleine Ubergangsradien sind

x

Mgeren | $cteag |

% [ovm BH o=

AT ﬁ Wr]xf _ Buaebeiny | Spapmvms |

Chediinng : —

i et

[rm =k —_—

1 [ I Atbauch |

stabil mess- und korrigierbar
grafische Uberhéhung bei der
Anzeige kleinster Details moglich
o sofortige Gut- /Schlecht Aussage
durch farbliche Darstellung
* besonders geeignet fiir
Formwerkzeuge durch
Hullkurvenanzeige

Bt
o] G BFH QSO

)i mace. | 1 e

Z= Contour comparison with CAD data or master
part

« direct comparison of scanned contour with CAD
contour spec, or contour data from master part

¢ automatic adjustment with desired degrees of
freedom

» small transition radii can be measured and
corrected stably

» graphical setpoint increase is possible when
displaying fine detail

« immediate good/bad result with color
representation

* especially suited to molding tools, with envelope
display
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il Comparaison de contours avec le plan CAO ou une
piece de reference

e comparaison directe du contour scanné avec le contour
CAOQ ou le contour d'une piéce de reférence

* balancement du contour automatique avec les degrés de
liberté choisis

e les faibles rayons de raccordement peuvent étre
mesurés de facon répétable et étre corrigés

» augmentation de la densité de point possible pour un
affichage affine des détails

s représentation, avec couleur, instantanée des resultats

bon/mauvais
¢ parfaitement adapté aux outils de forme avec l'affichage
de l'enveloppe




Software fiir Mikrowerkzeuge

microdrill

In total 12 internationally recognized parameters are measured in less than 1 sec.

- outer diameter

- relief diameter

- gap/overlap

- web thickness

- cutting edge widths
- cutting edge lengths

micron

- Flair/Taper

- Hook/Layback

- Chips on main cutting edges
- Margin width

- Land angle

- Rounded corner

Measure the key parameters of your mills in profile and cross-section:

- diameter

- back taper

- run out

- corner radius + form

- ball nose radius + form

micromeas

- chamfer

- rake angle

- 1 st clearance 0.D.
- 2 nd clearance 0.D.

Simple measurement of length, angle and radii of all
types of tools in the range of 0,1 - 20 mm:

- fast, easy and flexible

- projector/toolmakers microscope

- free choice of parameters
- toplight and backlight together

microfor

- automatic edge finder
+ measurement of cutting profile
- result sheet
- online inch/mm convertion

Measure the key parameters of your

form- and steptools in profile in less than 1 minute:

- diameter

- radius

- angle

- length

- generates the program auto-

matically from the CAD File (.dfx)
- alternative: generation of CAD
file after the scanning (reverse
engineering)
- optional fit to CAD (microfit)

propackage

micromills ,,0ffice®

Makes offline creation of
measuring files possible
using your normal office PC!

»Pro® Link

Makes offline creation of measuring
files possible directly from your
grinding machine!
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Telefon: +49-(0)641-7938-0
Telefax: +49-(0)641-7938-719

E-Mail: mail@werth-tool-mt.de
Internet: www.werth-tool-mt.de
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