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CAD-Interface i

Die Nutzung mdéglicher Ratiopotenziale steht bei AHP grundsétzlich im Vordergrund. Aufwdnde von mehreren Stunden
auf wenige Minuten zu reduzieren, das gelingt aber nicht immer. Mit unserer CAD/CAQ-Schnittstelle haben wir dieses
dennoch geschafft. Grundlage hierfiir ist die anhand von CAD-Systemen erstellte technische Zeichnung. Sie enthdlt alle
wesentlichen Qualitdtsvorgaben fiir die Fertigung des Produktes, wie z.B. das Maf$ mit seiner Toleranzangabe. Typisch
fiir die Serienfertigung ist die Erstmusterpriifung. Mit ihr werden alle BemafSungen exakt nachgepriift.

Workflow

Alle CAD-Systeme, die eine Zeichnung in Form einer 2D-IGES-Datei bzw. 2D-DXF-Datei ausgeben kdnnen, werden durch unsere
Technik unterstiitzt. Die so durch die Konstruktion zur Verfiigung gestellte Zeichnung kann in iQ-BASIS durch einfaches Offnen
der Datei in unserer Prifplanung fiir alle Prifungsarten herangezogen werden. In der Zeichnung fehlende Toleranzen kdnnen
durch Auswahl der entsprechenden Norm automatisch ermittelt werden. Nach dem Abschluss der Vorgaben, wird der
Priifplan generiert, der dann fiir jedes MaR ein Prifmerkmal aufweist. Visualisiert wird dies mit Hilfe eines tropfenformigen
Stempels, der die Nummer des Prifmerkmals enthalt.

Die Erstmusterpriifung tragt hier den grofRten Nutzen, da im Allgemeinen der groRRte Prifumfang besteht. Durch das Erstellen
eines Gesamtprifplanes kdnnen gleich in einem Zuge auch die Vorgaben fiir die Fertigung erledigt werden.

Der Ausdruck der Zeichnung mit den integrierten Stempeln oder auch die weitere Nutzung des Priifplanes in einem unserer
prifenden Module in Kombination mit Messgeraten oder -maschinen vervollstandigen die Nutzung.

Eine Zeichnungsanderung wiirde das Ganze wieder von vorne beginnen lassen. Wir haben daflir den Zeichnungsvergleich
entwickelt. Dieser stellt die Unterschiede automatisch grafisch dar, ldsst sich diese von Ihnen bestatigen und Gbernimmt die
unverdnderten Priifmerkale in einen neuen Anderungsstand. Dieser steht dann sofort zur Verfiigung.
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Vorbereitung

e Vollstandige Integration des
Moduls iQ-CAD-Interface in .
das Modul iQ-PLAN. Cirerimaisuchen ) gratfrei
e Wihrend des Aufrufes der — e
Zeichnung wird fir jedes
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ZeichnungsmaR ein Priifmerkmal (fortlaufende Num- durch  farbliche  Hervorhebung  der  Di-
mer mit blauem Stempel) vergeben und in die mensionsangaben und Merkmalslinien in die Mitte des
Zeichnung eingetragen. Fensters verschoben.

e Bevor die Priifplangenerierung ausgeldst wird, lassen e Das Anklicken eines Merkmals in der Zeichnung
sich noch zusiatzliche Angaben, wie z.B. die zu bewirkt das Positionieren des Cursors auf das zuge-
verwendende Norm, die Anzahl der Stellen eines hérige Merkmal in der Merkmalsliste.
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Mehrere unterschiedliche Priifmittel/Priifpldtze

Priifen in der Zeichnung

Ergdnzende Merkmalsinformationen, gruppiert nach
Themen, lassen sich Uber die oberhalb der Zeichnung
befindlichen Reiter darstellen und &ndern. Diese
umfassen unter anderem die fur die vollstandige
Merkmalsplanung notwendigen Daten (wie
Stichproben-Angaben, Eingriffs- und Warn-grenzen,
Prifmittel usw.).

Unterstltzung diverser Toleranztabellen zur Ermitt-
lung der Toleranzen bei fehlenden Angaben in der
Zeichnung.

Loschen und Hinzufligen eines neuen Merkmals
(Stempels)

Renummerierung entlang von automatisch erkannten
Ansichten

Kennzeichnung eines Konstruktionselementes mit der
Moglichkeit der Zuordnung mehrerer Merkmale
Kopieren eines Konstruktionselementes einschlieflich
der damit verbundenen Merkmale. Fir gleiche
Konstruktionselemente (z. B. mehrere gleiche Boh-
rungen) werden hierdurch die Merkmale dupliziert.

In der Regel lasst sich ein kompliziertes Teil nicht mit
nur einem Messmittel prifen. Haufig existieren auch
mehrere Messplétze, an denen jeweils zu einem Prif-
vorgang mehrere Merkmale zusammengefasst
werden.

Einfache Zuordnung eines Messmittels und Ubertra-
gung in weitere Merkmale

Aufteilung in mehrere Priifplatze oder Prifplatz-
gruppen, fur die dann jeweils ein eigener Priifvorgang
generiert wird.

Auch wahrend der Priifung bietet sich die Zeichnung

e Kennzeichnung des Merkmals in griin und rot (auBer-
halb Toleranzgrenze). Blau dargestellte Merkmale
wurden (noch) nicht gepriift.

e Angaben zu attributiven Merkmalen erfolgen Uber die
Fehlercode-Tabelle.

e Bei der Erstmusterprifung wird unterschieden, ob der
Lieferant oder der Abnehmer pruft.

o Alle Messungen kénnen bis zum Verlassen der Maske
beliebig korrigiert werden.

Allgemeine Viewer-Funktionen

e Verschieben, VergréBern und Verkleinern der Zeich-
nung

e Verschieben und Drehen der Stempel, falls andere
Informationen dadurch verdeckt wurden.

e Drucken der Zeichnung

Schnittstellen zu Fremdsystemen

Zur Weiterverarbeitung der Priifplan- oder Prifauf-
tragsdaten kénnen die Informationen in verschiedenen
Formaten an ein Fremdsystem Ubertragen werden:

e DFQ (Q-DAS)

e XLS (Excel)

o XML

e SAP

Schnittstelle zu Calypso (Fa. Zeiss)

iQ-CAD-Interface liefert die Daten aus dem Prifplan im
DFQ-Format an Calypso. Somit stehen diese fiir die
Entwicklung des Messprogrammes zur Steuerung eines
Koordinaten-Messgerates zur Verfligung. Die im Zuge der
Ublichen Weiterentwicklungen der Systeme Calypso und
iQ-BASIS entstehenden notwendigen Anpassungen an die
Schnittstelle werden in Abstimmung beider Unternehmen
fir die Kunden gewéhrleistet.
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Daten zum Prufing Erfassung von Fotos.

‘ Externe Prifung

Schnittstellen zu anderen Modulen

AHP GmbH - HolnisstraRe 20 - 24960 Glucksburg - Tel. +49 4631/6170-0

iQ-PLAN als Basis fiir die Erstellung und Verwaltung der aus Zeichnungen erstellten Priifvorgaben
iQ-PAUF als Basis zur Anwendung der diversen Priifungen (z. B. iQ-EMP) durch Aufnahme der Messwerte, sei es

per Hand oder Ubernahme der Daten von einem Messgerit
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