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3D digitalizacija na koordinatnoj
mernoj masini (KMM)

-Vezbe-



Uvod

¢ Koordinatna merna masina (il1 KMM) predstavlja uredaj za
merenje geometrijskih karakteristika objekta.

¢ Kontaktna metoda;

THOME®

» Measured point
from CMM scales

Contact force

=M»Contact point

Surface of a workpiece




Priprema koordinatne merne masine

Priprema koordinatne merne masine se sastoji iz sledecih
koraka:

& 1. Kreiranje novog plana merenja

& 2. Definisanje mernih pipaka

& 3. Definisanje poloZaja kalibracione sfere

& 4. Definisanje koordinatnog sistema radnog predmeta

& 5. Definisanje sigurnosnog kvadra



1. Kreiranje novog plana merenja

& Prilikom rada na koordinatnoj mernoj masini prvi korak je
kreiranje novog plana merenja. Nakon Sto se kreira novi plan
merenja prikaze se korisnicki interfejs softvera CALYPSOu
kojem je potrebno definisati pripremnu listu. U okviru
pripremne liste se nalaze podeSavanja koja je neophodno
ispuniti pre svakog koriS¢enja merne masine, bilo to u svrhu
merenja, inspekcije 1li postupka 3D digitalizacije.

! Open New Measurement Plan

Name of Measurement Plan?

The following default parameters will be used in this measurement plan
Retract Distance - b
Clearance Distance - 10

To make changes go to the Configuration menu \[-> Extras -> Workroom ->
Measurement -> Travel]
Mominal Mode - Input in Characteristic

| 0K H Cancel




Pripremna lista

® U nastavku su data objasSnjenja nekih
j - vaznijih podesSavanja:

— & CMM Home Position or Status: ovaj
element podeSavanja pokazuje vezu
1izmedu KMM 1 programa CALYPSO.
V131 se pomeranje masine u referentnu

tacku (ovo se obavlja prilikom svakog
ukljucivanja KMM).

¢ Stylus system: pomocu ovog elementa

podeSavanja se vrsi kalibracija master
Jednostruki I=70 R=0.5 pipka i posle mernih pipaka koji ¢e se
koristiti prilikom merenja.

CMM Home Position or Status

atylus system

Base / Start Alignment & Base / Start Alignment: ovaj element
podeSavanja sluzi za definisanje
CMM system koordinatnog sistema radnog predmeta.

& Clearance Plane: pomocu ovog elementa

podeSavanja se definiSe sigurnosna zona
Clearance Plane oko radnog predmeta. Na taj nacin se
definiSe podrucje brzog i1 sporog hoda
mernog pipka.




2. Definisanje mernih pipaka

¢ Pre nego Sto se pocne sa definisanjem referentnog polozaja
kalibracione sfere potrebno je izvrSiti zamenu master pipka.

& Potrebno je 1zabrati master pipak koji se nalazi na nosacu
pipaka, a to se radi na sledeci nacin tako Sto se u pripremnoj listi
odabere opcija Stylus system management gde se zatim 1zabere
master pipak koji se nalazi na nosacu pipaka.

¢ Potrebno je selektovati opciju Load Stylus system from holder.

tore stylus system in hold

struki =70 B

re i er
"~ Load stylus system from holder

ﬁ




3. Definisanje poloZaja kalibracione sfere

& Nakon Sto se 1zabere master pipak sledeci korak predstavlja definisanje
referentnog polozaja kalibracione sfere.

& Postoje 4 karakteristicna polozaja kalibracione sfere.

rSimulﬂlil:un

n
Select Orientation of reference sphere H. ﬁ
)
+i .

Tilt: 135.0000

Rotation: 135.0000

¢ Kao rezultat kalibracije se dobijaju podaci o:

& kalibracionoj sferi (poluprecnik kalibracione sfere),

& Standardna devijacija 1

® koordinate centra kalibracione sfere.



Primer:

& Ukoliko je 1znos standardne devijacije veci od jednog mikrometra
(0,001 mm), to ukazuje na povecanu gresku prilikom postupka
kalibracije koja moZe bit1 posledica prisustva necistoca na
kalibracionoj sferi ili na master pipku/mernom pipku.

& Kako b1 se ovo otklonilo, potrebno je ocistiti kalibracionu sferu master
pipak, a zatim ponoviti postupak kalibracije.



. Definisanje koordinatnog sistema radnog predmeta

Koordinatni sistem radnog predmeta se definiSe pomocu tri reference.

¢ Koordinatni sistem mernog predmeta se moZze vezati za:

& prethodno kreirano geometrijsko obelezje (element) na radnom predmetu 1

& za pribor.

Da b1 polozaj radnog predmeta u radnoj
zapremini KMM bio potpuno definisan,
radnom predmetu je potrebno oduzeti
svih Sest stepeni slobode kretanja

(tri translacije 1 tri rotacije)
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5. Definisanje sigurnosne zapremine/kvadra

& Brzi hod 1 spori(radni) hod KMM.

& Sigurnosni kvadar definiSe Sest ravni pomocu kojih se formira sigurnosni
prostor oko radnog predmeta.

& Sigurnosni kvadar “stit1” merni pipak od potencijalne kolizije. On ne b1
trebalo da bude puno veci od radnog predmeta kako putanja mernog pipka
ne bi bila nepotrebno duza, a samim tim 1 vreme skeniranja.

Sigurnosni kvadar se definiSe pomocu tri
tacke u prostoru, 1 to na sledeéi nacin:

» U gornji desni ugao radnog predmeta (oko
10 mm 1znad gornjeg desnog ugla radnog
predmeta)

* U donji levi ugao radnog predmeta (oko 10
mm od donjeg levog ugla radnog
predmeta)
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Postupak 3D digitalizacije na
KMM



Koris¢enjem 3-D Curve opcije, zapocCinje se postupak 3D digitalizacije
trodimenzionalne krive na povrSini mernog predmeta.

Neophodno je da se odaberu Cetiri taCke na povrsini koja treba da se
digitalizuje. Ove Cetir1 tacke moraju visSe i1li manje da formiraju
pravougaonik (objasnjeno u nastavku).

Strategija merenja se¢ moze definisati kao putanja mernog pipka i sa
njom se definiSe kako Ce se selektovani deo povrSine radnog predmeta
digitalizovati 1 na koji nacin ¢e podaci bit1 obradeni.

Kao najpogodnija strategija merenja na KMM, koristi se tzv. strategija
3D Grid (3D mreza) kao najpogodnija za generisanje krivih kontura na
povrsini radnog predmeta.

Pored ove strategije merenja postoje jos dve strategije, a to su 3D Curve
1 Unknown Circle.



¢ Kod 3D Grid strategije merenja potrebno je odabrati pocetnu (1) 1
krajnju tacku (2) prve linjje, kao 1 pocetnu (3) 1 krajnju tacku (4) druge
linjje 1izmedu kojih Ce se po definisanoj putanji kretati merni pipak.
Nakon Sto se definiSu ove dve linije potrebno je definisati gustinu
mreze (broj prolaza). Na ovaj nacin se definiSe broj prolaza sa mernim
pipkom izmedu ove dve definisane linjje.

broj prolaza

22— ——

prva / \ druga
linija

linija

graficki prikaz ,,3D Grid* strategije



Primer:

¢ Neka je za korak uzeta vrednost 0,2 mm. Ova vrednost se podeSava u
zavisnosti od Zeljene gustine prikupljenih tacaka sa povrSine merenog
predmeta. To znaci da ¢e KMM na svakih predenih 0,2 mm sa
mernim pipkom zabeleziti XY Z koordinate jedne tacke.

& Treba imati u vidu da §to je ova vrednost manja, samim tim ¢e 1 broj
prikupljenih taCaka bit1 veci (generiSe se oblak tacaka velike gustine).

# 3d curvel

[ Basic Settings .
Settings e — Brzina
O Expected Tolerance pipka

Pomak

81.3877 -1.9894
82.0172 81.6963 -0.9613

Lines count 25 Osa
o -0.5068 29-822 rotacije

82.0168

Space Axis Y

PodeSavanje parametara kod “3D Grid” strategije



Generisani oblak tacaka

& Oblak tacaka digitalizovanog radnog predmeta se izvozi u .txt formatu
zapisa koji sadrzi 6 kolona (X, Y 1 Z koordinate taCaka 1 njithove
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HVALA NA PAZNJI!



