Navod 3D méreni

1. Zarovnejte mé&fenou Cast

Predmétem pro toto cviceni je obrobeny kryt. Specifické vlastnosti soucasti je tieba fidit pomoci
rozméru a vyrovnani specifikovanych na vykresu

Nejprve vytvoite funkce potiebné k provedeni zarovnani a ziskejte
méteni specifikovana na technickém vykresu. Potom pomoci CMM
zarovnani vyhledejte soucést v pracovnim objemu CMM a CNC sonda
pozadované funkce. Nakonec proved’te zarovnani uvedené na
technickém vykresu, ktery tyto funkce pouziva, a zkontroluje vysledky
méfeni.

Soubor dat

Referencni objekt: CNC Machined Cover.igs

Technické kresleni

CIRCLE B
X:-96.90 +0.25 /

Y: 0.00 0.25 /| / ,-—glgglfoc i SCALE 1:3
MO \\(/A  ¥:000:0.25
w ,,|" ) Z2:56.30 -0.25
\ ' .
—LINE1
PLANEA—
AN
J |
(@) (& s
NOTES: o
1. PLANE A, LINE BETWEEN CIRCLES BAND C, AND CIRCLEC ™S55 yy = innovmetric
NEED TO BE USED FOR ALIGNMENT X:t1 oo WG
2. CIRCLES B AND C (X,Y,Z) COORDINATES NEED TO BE KK 3 o
CONTROLLED KRk 1
ANG : -2 DEG sot

SU OWG ND
PAOPERTY OF I £TRIC 50 ANY REPRODUTIONIN

I CH s IO TROG SOLTUNRE 1S PREY :ﬂ:.,r ‘ ’ A INCNC-16003 A

PROF HETARY AND CONFIDENTIAL




Kli¢ové kroky

1. Umistéte obrobek na stil CMM, jak je znazornéno napravo, a
pied sondovanim se ujistéte, ze je zajiStén na svém miste.
Orientace soucasti by mél byt ¢tvercova vzhledem k souradnému
systtmu CNC CMM.
Obrobeny kryt musi byt zajiStén tak, aby upinaci piipravek
nezpusobil zadné ruSeni pii sondovani rovin a kruht umisténych
na ploché strané.

2. Vytvoite novy projekt PolyWorks | Inspector a importujte CAD _

model obrobku.
T

3. Vytvoite funkce potiebné k provedeni zarovnani a ziskejte
méteni specifikovana na technickém vykresu.
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Nazev prvku lze také zmeénit, a to bud’ pted jeho vybérem v modelu CAD, nebo poté, co byl
vytvoien.

4. Vytvoite ¢aru ze stiedll kruhu B a kruhu C.
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Kruh B a kruh C Ize pfedem vybrat ve stromovém zobrazeni,
aby se vytvoftila pozadovana linie.

5. nastavit poZadované rozmérové kontroly a tolerance pro vytvoiené prvky.

Control Nominal| Measured! Tolerance
Jak je wuvedeno na vykresu, tolerance na vsech X -96.500 <0950 v
pozadovanych ovladacich prvcich jsou stejné, coz je £0,25 Y -0.000 20250 v

mm. z 56.300 10250 v




6. Na panelu nastroji Zatizeni se ptipojte k CAT CMM.
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7. Vytvoite novou méfici sekvenci otevienim |sequence 1
editoru sekvenci a stisknutim tlacitka spusténi
Z4znamu.

Sequence Edit Insert Tools
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1 . Activate: world

B = 2 f{: Activate: position 1

B e e

[ —o . 3 &P Activate: onginal
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$2% Took TP20-SF 20x3 mm

8. Provedte ptfed zarovnani CMM tak, Ze nejprve
vyrovnate osy zafizeni s osami modelu CAD na zéklad¢
toho, jak je soucast orientovana na tabulku CMM. Za
druhé, sondujte jeden bod, ktery byl vybran na horni
plose, a vyhledejte souc¢ast v tabulce CMM.
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Nastroj osy vybéru referencniho objektu lze pouzit k vybéru vlastni osy referen¢niho
objektu ptfimo na modelu CAD v 3D scéné.

9. Vyberte vSechny funkce ve stromovém zobrazeni a CNC sondujte jejich méfené
komponenty. Ujisti se, Zze nedochazi k interferenci s ¢asti nebo ptipravkem v ptipadé
potfeby upravte parametry ziskavani bodi. Kruznice B a kruh C lze omezit na rovinu
A. M¢éfena stavova ikona potvrzuje, ze funkce byla uspésné¢ zmétena.
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KdyZ se ve 3D scéné zobrazi funkce CNC sondovani, bude pouzit ndhled cesty méteni.




10. Proved'te pozadované zarovnani na zakladé funkci —
pomoci roviny A, ¢ary, kterd spojuje kruznici B a

kruznici C, jakoz i kruznice C.
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Eﬁ Data Alignments
=) 52‘3 alignment group 1
-8 original
) cmm 1 - axes
£h cmm 1 - point

&ly plane, axis, center point 1

11. Dokoncete vlastni sled méteni pomoci tlacitka

Zastavit zaznam v Editoru sekvenci.

12. (Doplitkové) Reset stavu provadéni a

provedeni praveé zaznamenanych sekvencnich kroki.
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13. Zkontrolujte vysledky méteni.
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- Control View Edit View Report

(All Controls)

- 15 ~| 7 8¢ G
Object Name Y ] Control Y- l Measured
circle B -96.900
circle B X ' 0.000

14. UloZte sviyj projekt pro pouziti v naslednych cvicenich.




2. Vlozte prejit do pozic do mérici sekvence

Pfedmétem pro toto cviceni je obrobek. Specifické vlastnosti
soucasti je treba fidit pomoci rozméri a vyrovnani
specifikovanych na vykresu.

Pomoci kopie dokonceného projektu z prvniho cviceni vytvofite
funkce potiebné k ziskani dalSich méfeni specifikovanych na
technickém vykresu. Poté vlozte kroky potfebné k CNC sondam funkci do sekvence. Pouzijte
na pozici a upravte ziskavani boda

parametry, podle potfeby, k fddnému méteni funkci. Nakonec zkontrolujte méteni vysledek.

Soubor dat

Referen¢ni objekt: CNC Machined Cover.igs

Technické Kresleni

6X ©7.5+0.5 - . 16.8210.25
LINE1— R i
% > |
\ j 68.82 +0.25
CIRCLE B ‘ ‘
X:-96.90 +0.25 m SCALE 1-
Y: 0.00 +0.25 LW ! 8 GALETS
Z: 56.30 +0.25 N | Y f
) ‘\. ‘
A NN b
/
/ “CIRCLEC
(/53.47 +0.25 | X: 36.40 +0.25
Y: 0.00 +0.25
Z:56.30 20.25
PLANEA 11.79 +0.25
SECTION P-P
NOTES: e = | INNOVIM2Lric
1. PLANE A, LINE BETWEEN CIRCLESBAND C, ANDCIRCLEC ~ x:+1  mocios e
NEED TO BE USED FOR ALIGNMENT XX:z05 e MACHINED COVER
2. CIRCLES B AND C (X,Y,Z) COORDINATES NEED TO BE XXX: + 025 FEATURES 2
CONTROLLED ANG::2DEG. o o
PROPRETARY AND CONADENTAL . T1€ IFOAMATION CONTANED N TS DAMING & THE SOLE FIDPERTY OF INCIMETRIE SCEWARE ANY REFRODUCTION I

A INCNC-16002 A



Kli¢ové kroky

1. Oteviete dokonceny projekt od prvniho cviceni a
- -

ulozte kopii. ;

V polozce nabidky Ulozit soubor jako lze vytvorit
kopii Projektu.

€ plane A

2. Vytvoite funkce potfebné k ziskani dalSich
méteni specifikovanych na vykresu.

| —>|

Nézev prvku lze také zménit, a to bud’ pted jeho
vybérem v modelu CAD, nebo poté, co byl vytvofen.

3. nastavit pozadované rozmérové kontroly a tolerance Geometry Control e
pro nove VytVOf'Cl’lé pI'ka Control } Nominal Measuredi Tolerancei

i3D Distance 11.786 +0.250 v
ey
00

Na technickém vykresu je tolerance, kterda musi byt pouzita na pozadovanych
ovladacich prvcich, bud’ +/- 0.S mm nebo +/- 0. 25 mm.

4. Na panelu nastrojii Zatizeni se pfipojte k CNC CMM.

S

5. Upravte vlastni méfici sekvenci, ktera je jiz & 5@ CNG Probspkae A
v projektu, otevienim editoru sekvence a 10 @ [ CNC Probe: circle B
stisknutim tlaCitka spuSténi zaznamu. e O CNE Broti e o
Znacka sekvence musi byt na konci TR ——



6. Na panelu néstroji pro ovladani snimaciho zatizeni
pouzijte tla¢itko ptejit na polohu, abyste se ujistili,
7e nastroj vycisti soucast. Poloha musi poskytovat
dostate¢ny prostor pro pohyb smérem k dal§im
objektiim, které musi byt méfeny.

Kolecko mysi Ize pouzit k ovladani vzdalenosti od
soucasti a prechodu do polohy.

7. CNC sondujte dvé vnéjsi roviny (rovina 1 a rovina 2)

a také wupravte vzdalenost vylouéeni hranic
specificky pro tato letadla. Podle potieby pouzivejte
pfejit na pozice.
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8. CNC rovina sondy 3. Pro tuto rovinu se pouziva 6
bodi. Upravte vzdalenost vylou€eni hranic, abyste
zabranili kontaktu mezi sondou a bo¢nimi sténami.
Rovnéz musi byt pouzit volny pohyb pted a po se
spravnou vzdalenosti, aby se zajistilo, Ze sonda pti
pohybu nenarazi na soucast. Podle potieby
pouzivejte prejit na pozice.

SUBMEN

9. CNC Prohlédnéte si horni kruhy po kontrole " ab>JOcircle 1]
parametrtl ziskavani bodi. Vsechny kruhy mohou
byt omezeny na rovinu A. Podle potieby
pouzivejte prechod do pozic.

SR




10. Sonda CNC vnitini valec. Nejprve zkontrolujte
orientaci osy valce. Poté upravte maximalni
hloubku tak, aby zohlediovala délku doteku (jak
hluboka muze stylus bez ruseni). Nakonec
nastavte pocatecni uhel, smér, rozsah thlu a typ

GURN

orientace osy valce je predpokladem pro stanoveni cesty
pouzité sondou pro vstup do valce.

11. Dokoncete vlastni sled méteni pomoci tlacitka
Zastavit zaznam v Editoru sekvenci.

12. (Dopln¢k) Reset stavu provadéni a provedeni pravé zaznamenanych sekvenénich

13. Zkontrolujte vysledky méteni.

QControI View Edit View Report
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14. Ulozte sviyj projekt pro pouziti v naslednych cvicenich.
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3. VloZte zmény orientace nastroje do programu méreni

Predmétem pro toto cvi¢eni je obrobek. Specifické vlastnosti
soucasti je tfeba fidit pomoci rozmért a vyrovnani specifikovanych
na vykresu.

Pomoci kopie dokonceného projektu z prvniho cviceni vytvoite
funkce potiebné k ziskani dalSich méfeni specifikovanych v
DETAILU R vykresu. Chcete-li spravné zméfit vlastnosti, vliozte
podle potieby kroky priblizeni a orientace nastroje. Nakonec
zkontrolujte vysledky méfeni.

Soubor dat

Referen¢ni objekt: CNC Machined Cover.igs

Technické Kresleni
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Kli¢ové kroky

1. Oteviete dokonceny projekt od prvniho cviceni a

ulozte kopii.

Kopii projektu lze vytvofit pomoci polozky nabidky Soubor Ulozit projekt jako.

2. Vytvoite prvky kruhu potiebné k ziskani dalSich méfeni specifikovanych na vykresu.
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Nazev prvku lze také zmeénit, a to bud’ pted jeho vybérem v modelu CAD, nebo poté, co byl
vytvoren.

3. Nastavte pozadované rozmérové ovladaci
prvky a tolerance pro nové vytvoiené prvky.

Tolerance
{Diameter 15.008 0250 w

Control Nominal, Measured

.
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Na zaklad¢ technického vykresu jsou tolerance
které musi byt aplikovany na poZadované kontrolni rudy
+/- 0,25 mm.



