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CUPRINS

1. Prezentarea MMC
2. Calibrare
3. Programare manuala

4. Masurarea unei piese
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1. PREZENTARE MMC

1.Sistem de calcul 4. Comutator pornire- oprire 7.Axa 'Y

2. Joystick S. Cap de masurare 8.Axa X

3. Alimentare cu aer 6.Dulap accesorii 9.Axa Z
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Joystick simplu Joystick dublu

R RS

Buton Stop

Activare senzor de
palpare

Initializeaza procesul
sau comuta modul
,JS” pe modul de
masurare.

Indica un punct
necesar pentru a
crea programul piese
sau opreste fortat
parcursul in modul

,CNC” r\ zew
Joystick pentru Y +Z CCW
directiile X/Y/Z U

X

8
y
:
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Joystick Modificare Afisare Buton Joystick
R/Z viteza stare Stop X/Y

Utilizat pentru a opera Jmodul ”S”, in timp ce
operatorul se afla in partea stanga au drepta, sau in
spatele MMC.

Functiile pe axele XY si Z

Blocheaza axa X, sau axa Y, sau axa Z, sau nu va

— - a - . -~ —

Activeaza senzorul Activeaza rotirea Indica un punct de parcurs necesar
de contact mesei turnante. pentru a crea programul unei piese
i it

Schimba ,modul Initializeaza procesul Anuleaza punctul de masurare
JS” in ,viteza mica” si punctul de parurs.
- Opreste fortat Schimba modul ,JS” in
deplasarea in mod CNC modul de masurare
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MiCAT este platforma de pe care se elaboreaza
programele de masurare Mitutoyo.

Aceasta include MCOSMOS, Skan Pak, VisonPak and Measur Link.

MCOSMOS 1 || MCOSMOS 2 || MCOSMOS 3

MCOSMOS reprezinta ultimul
software al masinii de masurat in
coordonate. Este modular.Modulele de
baza sunt enumerate in continuare. Manual

I CNC ]

PartManager. Centrul de control prin

care este initializat pachetul de

programe si sunt gestionate programele 9 Y 9
individuale ale pieselor

GEOPAK (modulul geometrie).Pentru

crearea (online/ offline) a programului

unei piese folosind masurarea J ) )
elementelor geometrice. Sunt incluse

functii de comparare a tolerantelor si

functii de iesire.

Cat 1000P (programare CAD).

Pentru crearea (online/ offline) unui

program al unei piese folosind ] -
masurarea directa a elementelor

geometrice dupa modelul CAD, cu

evitarea coliziunii.

Cat 1000S (evaluarea suprafetelor

3D). Modelul CAD bazat pe generarea o
punctelor masurate ale suprafetei si

compararea datelor reale/ nominale,

cu iesirea grafica. Optional.

SCANPAK (evaluarea profilului 2D).
Pentru scanarea si evaluarea -
contururilor piesei.Optional
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PartManager
Part Manager” este centrul de control prin care este initializat pachetul de programe
si sunt gestionate programele individuale ale pieselor.
PartManager” este folosit nentru nentru a organiza nrograme. note. datei si imagini.

Aarfdsycanr AL S ditlon 10 In MCOSMOS 3

SPart list” afiseaza

Mitutoyo

CANCOSMOS_YI0WDATAL

g New Part |

Part name Created Time Maoditied Time

ClNewpan Liznaoor_|1vosaaam _|12nspoor | 1nosiaam |

1zinazonr | 110533 A 12092007 | 100639 A

y,Part Manager”

programele cu detalii.

contine dialoguri utile

pentru a conduce
MMC.

date in continuare

Driver system
Measuaement devices | Vinud Cre

Prbe systam [Viad ot b

Tool charger system l

Rotary table [
Ophical spstem [ .

v Offine machne avadable
[7 Wiie log information

Admin, Admin

T ey R Rk A

Machine Builder” este folosit pentru a
construi o reprezentare grafica a MMC.
Este folosit de catre CAT1000PS pentru a
imbunatati detectarea coliziunii si oprirea
programului.Este deasemenea folosit de
»,Probe Builder” pentru a defini orientarea
palpatorului

0 )% orea| P v |

Cateva exemple sunt

Sistemul de onducere (Driver System) este utilizat
pentru a descrie echipamentul hard care este
conectat la PC. MCOSMOS poate fi folosit pe mai
multe modele de CMM- zri si trebuie utilizate
driverele corecte pentru a comunica corespunzator.

FEX

Rack Definttion MCOSMOS v3.0.R4 by Mitutoys
Pl Rk Srobetres  tebo

o2 T s B3
Portdd TP Saks 84
Ponlfi TP Sads 8
FPof TR0 Sada &5

RRRRRRRARARN

Ay
2 TE20 Styhus 22 (07102)
3 TFA Styhus 23 (07703
4 120 Styhus 24 [07/04)
5 TR20 Siyhss 25 (00 15]
TP20 Styhus 36 (01/06]

Rack Definition” este folosit pentru a
descrie  suportii (rack-urile) pentru
schimbarea accesoriilor folosite de MMC.
MCOSMOS lucreaza cu mai multe tipuri
de palpaori si rack-urile trebuie
configurate corect.

>
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GeoPak
GEOPACK (geometria modulului). Pentru crearea (online sau offline) a
programului uei piese folosind masurarea elementelor geometrice. Sunt incluse
comparatii de tolerante si functii de iesire. GeoPak este modulul de masurare
traditional. Calibrarea sondei, alinierea, masurarea si programare online sau offline se

realizeaza in Geopak.
3 u dllglllllclll. IHICASUICINCIIL  anu  OIinige ol

offline programming is done in Geopak

Automatic circle measurement

P
Tyzoe of shemerd ‘Ej o Sust angs [oooce
No of pts | - End argle E'““‘"" :\' . 90~
» " is 30
Dunater N2%N « | |
= ! i e } OJ 0 (?} _‘;'
Drvingplene | lag B_| 1Y Eﬁ |
— { ——— ﬁ;%crn pesd | | mn/s » 0
E q‘ s PEsn  «| [ ! 0°
kK Y o v Aunin e |
[ {01000 «| Beatoid [
o o | X Cowel | P Hev
Sl B | AC] S| BBl ] L sl =S Geopak include multe )
Sl totin e “# dialoguri pentru a ajuta cu ;

sarcini obisnuite. Aceste
dialoguri includ grafice utile
pentru a ajuta utilizatorul.

Palptorul calibreaz in ,Geopak”. Poate
-~ fi realizatd ca o comanda manuala, parte a
o <= = | unui program sau executat ca un program
oo propriu. Orientari suplimentare pot fi
adaugate cu usurinta cum este necesar.

PR Y T N

o ; . e Cakibrate prohe &l
UL - ;21: " M et D s
— Neezsmrent gred 12 00000 v
[P h—\’ 1 SSERS NARaEE N S dut fon fed wee 1202000 I
U [ ‘ ‘i Marwsd poed on lop of sphese Sl bt 1ot clowrg e | It
Mot Lavgh & Collvation salings Diabacton [Touch kigge) [ tch
i . No of nadletd ] -4 Debacton [Scarnng| [ "~ kch
by e B soe |l el . Oiuster SRSt T i poeciin ettt
M e g ben o0 o W Coce | P 1 Mo of semcaors \ >
Probs changs dut hom matiedad |0 50000
,Probe Builder” este folosit pentru S
a defini sistemul de palpare care  Mmedcompmade A
urmeaza sa fie utilizat pe MMC. Se pot A Syiiedsiors
. . i
configura multe tipuri de palpatoare, Vot w2 %0650
inclusiv palpatoare cu senzor, palpatoare ST feen
stea. palatoare de scanare.
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0 bk L 2] W i £11)

Rolul ,GeoPack” este masurarea piesei.
Dupa caz, se folosesc tolerante grafice.
Barele de tolerante sunt folosite pentru a
afisa procentul de toleranta folosita, si ca
utilizatorului sa stie imediat, cat din
toleranta este folosita.

| Diamneter 050120 050000 -
| Circde 0.00120 001060
00024 | (1) : 001000

| Peaitian % 075320 075000 1

Tolerinio yoss - Ci‘f_"P cmn 00":{0
- 00024 1) 001000

-_ | Poaitian ¥ 049953 050000 e
- | Cite 0.00037 001000
L Bl 001000

[Inch)| Magnification: 127 l. l

Modul ,Repetare” (Repeat Mode) este modul in care
se ruleaza programul. Programatorul poate utiliza
- mai multe instrumente pentru a comnica cu . |< bl b
operatorul, cu scopul de a face ca programul sa
ruleze mai usor.
Modul .Repetare” executa programul pas cu pas.

T

Cu Dbutonul ,Pauza” activat,
programul poate fi rulat ,inainte”
. Sau ,inapoi”, pas cu pas, cu

@1 aceste butoane. Se poate intra in
¥ cooo o — . editor pentru a face modificari.
- ped i . Pentru a continua ,Repeat

t o ha
T Amn T L B 1 48, Ot 8, 3 s |

Wi WM VT e L PO e

— S Mode”, apasa simbolul ,play”
Daca se apasa simbolul ,stop”
programul se inchide.

i

n »

Adasn LS2007 734 PM

e L3 Beons - Seevs Ui erer gt |

,aeoPak” include posibilitatea de citire usoara a
rapoartelor listate.

Protocoalele pot fi construite de catre utilizator
pentru a fi folosite drept modele pentru rapoarte
mai detaliate sau pentru rapoarte personalizate.

GEOPAL AR RIY Maiw Dianns o 3




Control dimensional -studiu de caz

MCOSMOS se imbunatateste continuu. Programul sufera peiodic actualizari ale
editiei si ocazional, actuaizari ale versiunii.

Prin numarul editiei se realizeaza imbunatatiri si actualizari minore.
Prin numarul versiunii se produc imbunatatiri imoortante.
Editia

Versiunea

PartManager v3.0.R3 Edition 10 in MCOSMOS-3

e
-]

Ve | TP Dbl [Ny ——
" T BUFSTR  16E 0
an (5 e [ 5] 1]
Sl _I nm an
b5 n
T Figel
9 T |
BLEFIR -5 1] Ia
PGPSR B 18
[oF [[ 2 1] s
: Byt PUFITR i) L] i
nex L | F e 3
| B X € ¥
il s T Chinkin] Eair e el
L P fpmbera i Ll
c [
L L]
LT
f frwas M
o om [ e
Hariww
& I_ | Bl

Lgtebe [ »

| 38 owes | B o |

PartManager v2.4.R12Z Edition 14 in MCOSMOS-3

* sand P = ) - —— o= oy T ety
ey Gdlwrce 1 i
ﬂ () Vs e | B » I‘|_-m P
"I | Serint g P =] [ 777
T T T sy ¥ o] g ==
A %
Sﬂkhh::n:ui—n-m F$ f :::l‘“hw'! F ﬂ o
Mo of ol fr Z |'{ ﬂ =
b o s aserd il
i o |2 o | s PR
- . ‘P-J

Dialogurile in Calibrarea palpatorului sunt mult diferite MCOSMOS C1, de la versiunea
2.4 la versiunea 3.0.
In versiunea 2.4, dialogurile sunt dispuse deasupra, iar in versiunea 3.0 sunt dedesubt.

De notat ca toate informatiile de acelasi fel sunt fiecare intr- o caseta de dialog rearanjata.
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Pentru ultima versiune si editie, informatii de baza si note de lansare se
obtin pe site- ul: www.mitutoyo.com.
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2. CALIBRARE

Sfera de calibrare
@®25,39568 mm

Cap palpator

PH10T
Senzor de
*=T contact TP20
#+————+ Modul de forta
standard
+—————1 Palpator ®4x20
Diametrul
surubului
ﬁ -
a
£
—_ i
Diametrul E g
tijei S
Diametrul
palpatorului

MMC realizeaza masurarea prin utilizarea unui palpator care se
aduce in contact cu piesa de controlat.
Exista o mare varietate de palpatoare utilizate.

Pentru o masurare exacta este necasara identificarea tipului de
palpator montat la MMC si, apoi calibrarea acestuia.

Calibrarea se realizeaza cu sfera de calibrare (Master Ball) existenta
in dotarea MMC. Selectarea (alegerea) palpatorului este importanta.

Palpator sferic cu diametru mare si tija scurta este ideal pentru
masurare: diametrul mare al sferei reduce efectul finisarii
necorespunzatoare a suprafetei piesei, iar tija scurta est mai putin flexibila,
asigurand repetabilitatea masurarilor. O alegere obisnuita este palpator

D4x20.

11
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Calibrarea palpatorului este data in modul ,Invatare” (Learn Mode).
Penru pregairea MCOSMOS, sunt necesari pasii:

PartManager v3.0.R3 [ditian 10 in MCOSMOS 3

PASUL 1 Part Settngs Ve Lisr (MM Took  Wedos Sl

| A= niwes 56

Aikut 7 H
4 Mitutoyo W/"CAT

] the standard in world
% met;clcqy software &
(?1 cmm
,Q1 CAMCOSMOS _¥30\DATAL - B

Part name “B“powCle Created Madified

e [T : M T

% l oK. 2 Parts

Admin, Admin

C:WCOSMOS_VI0WDATAL . BX

Create a new part

Part name Created Time Modified Time

J P—mm"m l1znaz007 | 1vosnaam |aznojposr | 1n:siaam |
1201902007 |1n:os:33am | 1znopenr | 1omepm
[ f o |2 coce [P e }

Creaza o piesa noua si
denumeste- o ,New Part 1”

£ CEOPAK CAM lsars mode w1.0,011 Editien 10 s MOOSNOS -3 - Maniad 41

1 |27 0 O[] | em|ws!l @] 7] 4| o oo o e I

PASUL 2 Alal-| o2 OO A A= ws| @] 7] L] o) _32};
ek e |

~

Selecteaza ,New Part 1”
si intra in ,Learn Mode”

A e - Vo PO ot i P
e mid B —| 24 | % 5

BE W T8 YEL L & Bl Aulvein

12
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PASUL 3 tings Element Machine Tolerance Probe Coor.sys, OQutput Conbowr  Calculabe  Program  ©ooplc Window Help
Versiunile ] 7 \ ﬁ = | | &
2.x si 3.0 a ﬂ"i - et :~ {\ O g ﬁ" ‘gﬁ'ﬁ | =i

Apasati ,Settings”, apoi electati ,Input Characteristics”
Irput characteristics, ¥ [npul characleristics I")_<|
Start up Weard - Configuraton.., Length : —
Fropertes for dakog selection... : ,—_| i |—
Dizlogesigner. .. cesinsl 45 =l Inch . _'...._.' KI
Expansin coeffident. ., :
Masterbal,.. Angle
System 3  DODMM 55 (Degres. Min, Sec] = -180- +180
(¥ Degree [decimal T 0-360
~ Direction yectar
) " DOD:MM: 55 [Degree, Min. Sec
S + Degres [decimal)
Exic " Comsne
Setati unitatea de masura (mm, sau inch),
apoi clic OK
PASUL 4
Versiunile ¥
2.x$13.0 Masterball definition X

- . . . 14— Masterball
Apasati ,Settings”, apoi e

I
selectati ,Masterball” ' Number Add : |
Diametrul sferei de

Delete calibrare 1
(Masterball)
. | | i — . -
Diameter 0.33353 :] trebuie sa fie exact.

Orice abatere va
afecta calibrarea.

— Stem-

Diirection ¥ (90.000 -
Y (90,000 -

£ |0.000

I— Dhiameter 0.40000 -
M’ ak ¥ Cancel | ? Help |

+ Masterball points in
+Z or "UP".

Primul pas pentru calibrarea palpatorului este definirea diametrului
si directia sferei calibrate. Acest pas este realizat de fiecare data cand
sfera calibrata este schimbata, sau cand se adauga o sfera calibrata
suplimentara. Diametrul trebuie sa fie exact. Orice abatere va afecta
rezultatele calibrarii.

Sferele calibrate Mitutoyo noi, au diametrul certificat inscris pe tija.

13
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PASUL 5 0.
] Settings  Element Machine Tolerance Ragl=
Define masterball positior. .,
Charge prabe. ..
. Change prabe (input)...

SeleCtaU Change probe by angle...

»Probe Data Frobe clearance. .

Management” . Probe dsta managemers. .,

Cefine probe...

Re-calibrate From mermoey, .,
Single probe re-calioration,.
Marwal cabbeation.
Aukomatic calibration, .,

Sawve probe data
PHS head callbration. ..
Re-reference BHS, .

Probe from archive, ..
Archive probe data, ..

Folositi ,,Probe Builder” pentru a configura
palpatorul. Acesta va stabili lungimea si
diametrul necesare pentru configurarea

palpatorului. Acest proces a fost realizat
deia nentr1itilizatarii veriinii R 2

PASUL 5
Versiunile
V2.xsi 3.0

Prohe data managemenk {.i.rrlfnr}, Swiwel lrﬂljl'l =5, i

-
FH10T

ASH
e,

Coor.sys,  Output Contour  Calculste  Program

B¢ |SEE w0 -

128117
A

1/13/2008

125207
Ald

1/13/2008

125267
A

1/13/2008

12:53:45
Al

1/13/2008

015724 0.00002 00
018726 0.00000 0.0
015725 000002 0.0
015726 0.00004 0.0

00 -002533 501476
900 hO0Z087  -0.02185
1800 002796 502400
800 -501808 003151

B.01804

5.01878

501194

5.01168

Dehne peobes

x|

ProbeBulder

Gererae

Windaw  Help

Cap palpator
PH10T

Senzor de
contactTP20

Modul de forta
standard

Palpator ®4x20

Selectati
,Probe Builder”

In ,Probe Data Management” sunt configurate mai multe palpatoare. Acesta este ultimul
palpator folosit. Poti folosi aceste date pentru a masura piesa, dar, in mod obisnuit, este o
idee buna sa iti calibrezi palpatorul.

4
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PAS_UI_-' 7 Apasati Introduceti ,Collar Lenght”. Collar lenght este distanta de la capatul axei Z si |
Versiuile Reset”  capul palpatorului. Poate fi masurata cu un subler.
V2.x §i 3.0 »N€S€
[ S — Incepe configurarea palpatorului.
[Comgamon FROBE Lwgn Dwee Aceasta va da lungimea si
| Gaid m  an diametrul necesare ale
PH1M 3400 1) 1
1 i oa palpatomlul. o
E-_ min ) demmme—mm  Selectati fiecare componenta din
¥ 2200 £3 0 . -
— 3 1 !HIH 500 76,00 lista.
HIP 130 am T :
ro nm  en Incepeti cu PH10T.
’ HPF2 500 12300
HPF4 500 T80
s 50.00
; o 10000
j 2L 2 Senzor de
i 18 T . contact TP20
gy
g -
- | Lengih| Diametes
P | . o < — Modvulul de
Y 1350 forta standard
S TR20_MF 14950 .
. il TP20_FF 1951
) Diigeastei P20 EMT EA50 -
Lﬂ P ® 1e20 Enz 5450 =
T ¥ 1720 B | Optioes Langth  Diameter | #
ot ® LSI0041F4MIM3] 7.0
law Top B sioe |l Few|l. | D 2 510 £ 4008 7E0
llm-ﬁ:nn-:sz?wamw 750
Al in thiz daafiog bicet e rdimeter v ¥ 250007625 1920
e ¥ 250007623 13.20
¥ 25003401 7.50
* 50007001 7E0
PASUL 8 * a-to0347a7 rEn
. . 50034733 .50 -
Versiunile e 500 400
V2.xsi 3.0 B3 B0 &M
A-B003-Z2E7 B0.00 B0
Configurarea palpatorului este completa 4500072 nm 05
A0 4754 Wwm 400
- AEMN4T55 Wwm R0d
= A 4155 000 EOD
A1 415 1o e
: 2000 300
: A-501-416] 20.00 400
la.co aon
&-5000- 7l 2.0 1.00 *
Palpator ®4x20
Prabe i changed
The pecdss Cordganadion has been changed
I D o el 1 ik prervoarich i s 7
3 Prokas Lol MacheaTope | Dedge [¥ee]  Diebein ol mstireg probes mecepl pute 1
7 oL e A O |I| wﬂﬂm oasting nankess dhamaber and offost. Al probas nesd bn b 1ecalitasied
L1 D Laghiw B
S g R -
- =l wE
o 12 |E s e w - = ¢ i @ o | % oo |
Sl b s by e M0 | M opwea [P b |
Clic OK Lik ,Yes”

15
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= Configure Probe System

MCOSMOS

de caz

V24 View 1P20 Options Length  Diameter 4
 Top (M2PSI®R 1000 50
Y, (M2PS14R 1000 6O
" Side Q (M2PS15R 1100 8.0
G (M2PSTER 2000 30
* Fi
(MZP
» il
0 - M2PSIA 1000 30
M2PS23R 2000 10
S M2PS24R 1000 15
PROBE SYS (M2PS26R 1000 25
$ PHioT (M2PS27R 2000 25 3
® 1720 o | T TSR T .
¥ P20 5F = =
Al urits in thes dialog box are milmeter
Probe System Set Up
Probe Colla
< >
3 B Swivel Length
Sensor Mount
Mount Langth Diamezer
Machne Type ’ Brd
T [— 2
& [0 Mourt D
&
| i 7] W | % cwed | B b |

Nota: in versiunile 2.4 si 3.0 casetele de dialog din ,Probe Building” pot fi diferite, dar ele
contin aceleasi informatii. Utilizatorii pot fi in masura sa completeze ambele casete.

MCOSMOS

2 Configure Probe System Kt )(

“Codgusion [ Optiors Lengy Dia. | &
V 3 . 0 ¢ noor A-S0001229 1500 2m
L Al % ASNGI55 won 2m
| BEE A%00 302 x00 2m
= — AS000-Pa03 10w 2%
AS000-7504 2000 250
& ASB0WEE W00 2%
e | | atomons weo 2%
450001 86 200 250
ASO04160 o0 am
£,5000 3504 1000 im
ASI008) 2000 am
450030041 «woo 1
ASG0042 =00 am
A5003 0064 o £
450001298 20 300
ASD0I584 200 am
ARDITT won am
A0S aw amw
ASN0-225 000 (40
AS04154 1000 4w
A 083 000 (AL
ASD000M oo 4
Fead /5003 0045 200 L0 v
[ S oniy iy comgoneeds
Prote Systan Set Up Sensor Maunt
Prote Cols Machne Type | Brdge
ot I
S Lo
i — Mot Lengty &« |
Arigh = &
dr
Al urds i tha calog bos de nileseter. “ l” Carcnl I? Helo I
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A: 90; B: O-

Palnator in fata _.Forward”

A: 0; B: O- Palpator in jos ,Down"

Majoritatea masuratorilor pot fi executate cu palpatorul
orientat in jos. Pentru a masura toate elementele piesei, \
pot fi necesare si alte orientari ale palpatorului.

Majoritatea capurilor de palpare sunt articulate.
Capul palpator se poate inclina si roti.
Inclinarea este simbolizata ,A” si are domeniul uzual de la A: 90; B: 90-

0 1a 90°, cu pasul de 15°. Rotirea este simbolizata ,B” si Palpator la dreapta ,Right”
are domeniul de la 0 la 180°, cu pasul de 15°.

Capul PH10 se poate inclina de la O la 105° si roti de la O
la 180°. resnectiv. de 1a 0 1a -180°. cu nasul de 7.5°.

Vedere
frontala

Unghiul
de rotire
'n”

A: 90; B: 180-
Palpator in spate .Back”

Unghi de
inclinare
A »

A: 90; B: -90-

Palpator la stanega _Left”




PAS PASUL 9
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[ 3 )% cont |9 o |

PASUL 10

1 p—

Selectati ,,Define Probes”

Se stie ca exista palpatorul nr. 1
Palpatorul nr. 1 este in jos:

A: 0siB: 0.

Se poate folosi pentru a masura
suprafata superioara a piesei.
Este necesar sa se introduca si
alti palpatori pentru a masura
celelalte suprafete ale piesei.

Palpatorul nr. 1 este, deja
configurat (definit).

Dublu clic aici pentru a
defini palpatorul nr. 2.

s Adaugati alti palpatori

aa

L

Sl
T vima

|2 Lowd [P 1

rebe deta manegement &1 JArchiv]. Swivel kength=3

. (1a=

LRI

nis¥e8

URLTE

01574

Mo gt

Lolon

1aro0d

Lot

269

o

an

w0

«o

s selectand unghiurile A si

- B, din retea.

ot A- inclinarea: B- rotirea
Clic OK

=y Dedesubt este definita pozitia

palpatorului

y

>

_—

;I
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drin management X0 (Archiv), Swivel lengthe . 260

Canim Mos 44 - F

x "‘"‘l? Usa

PASUL 11
sl
o |
3
Apasati <
»Select
all”
PASUL 12

Calibrate probe
‘. Type of cabeanon

9t

CNC paravenets

Frcbe change 32 bom nastesbsd (050000 w Jinch

o | Detsiree prode tacton

Numter of cocies |,|, 3

Nurber of pors per crce |4 Ai]
[i Fowrl on lop of sphere

Heght angie 1 [ ______ _J

Heght angle 2 [.amo0  v]

ZOMsat 0.00000 Inch

Morsermans spmet

Muazaerrert spnd £ 00000 vy
Detemne maseta potion S dit foe st e [Coeom bk
[‘ Honusigomt on top of sphess Sul gt luhlowingae |- Ik
Cattearon stinge Defacdion |Tuuch gge| Inch
No. of reatlerhad In :I Dubection [Scarewy| I " Inch
Duanely 09293 Inch [“ é
o High preciion neansetsent
No. of essoubon: || ;J

o, O Ix Cacel | P wep |

In urmatorul pas, se
obtine pozitia reala a
palpatorului si
diametrul lui.
Pentru aceasta,
palpatorul se
calibreaza pe sfera
calibrata.

Selectati
.Calibrate”

15000000 sy

X

Clik OK

Aduceti palpatorul in
contact cu sfera
calibrata, in punctul
cel mai de sus al ei.
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MCOSMOS
V24

-

s}

A

®

Y

Matecbat R
No. of picbe [ <]
Nurrber of ports . |
Sl langtn [pxme ]

Safewy dat lor et esecuion ‘C argre .I
Sefuy dil for folowing mwsctions  [00787¢ |
Z0Mset w0«

No of escdors 1 vl

W 0 % e [P b |

CNC parameler li

m Novenent speed

Neavasrerd geod
Salsly ke
Neanasment engh

Postoring dtance

Dgtaven movwsert by murded
ounets

Scanrwy probe

Dafloction [Touch sgger)

[ o )| % cocel | P Heo |

Nota: versiunile 2.4 si 3.0 pot avea casete de dialog diferite, dar contin aceleleasi
informatii. Utilizatorul poate fi in masura sa sa completeze ambele casete.

MCOSMOS
VvV 3.0

Calibrale probe
s Type of calteation

o
D serball posdi

|—z Manual post o top of sphete

Calkbeation settrgs
No of mastebsll

Diameter
No. of exacutions
Prabe change dist bom masterbal
i}nmmrm
Numier of cincles
Number of powis per cicke
'7 Pont on top of sphess
Heght angle 1
Hesght angle 2
Z0Mset

[x
CNC patarmetets
Monemert 1oaad [15000000  mes
Meacremest 1pesd 600000  mews
Sal. dit for first exec [008000  Inch
Sal. dut forfolowrgese. [ Inch
Defiscion [Touchingger) |10 Inch
Dafiecton [Scarring) [T inen
xey [7 Hagh preceion measuement

(f oc | % cocel | P e |
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Capul palpator al MMC va certifica fiecare palpator in
mod automat, apoi, revine la palpatorul nr. 1.
Operatorul de pe MMC trebuie sa certifice manual,

' pozitia fiecarui palpator.

‘ MCOSMOS indruma operatorul pentru a indexa
manul palpatorul.

Fiti siguri ca ati dezactivat senzorul de contact, inainte
de indexare, pentru a evita semnale de contact false.

§ Virtual rot. prh.: Initinlization OF.

Clic pe ,,T.S.” penru a dezactiva senzorul de
contact. Fii sigur ca ai efectuat clic pe ,,T.S.”,
dupa ce capul palpator a fos mutat, astfel
incat senzorul de contact este dezactivat
nentri1 uirmatoarea indexare (certificare).

21



Control dimensional -studiu de caz

Lista ,Probe data management” afiseaza, acum, toate palpatoarele definite, cu diametrele
reale si pozitia in coordonatele XYZ. Coordonatele sunt pentru palpatorul nr. 1.
Acestea sunt valori reale. Orice abatere a fost comnensata.

PASUL 13

Clic pe ,,Archive”

Protee data management (Clase 020, Swivel kngth=2.260

115710 oo

d.aanoz2
1188200
10:06:40
Frd

11 48500E
10-07:=21
Fra
1152004
100803
Frd
11502004

015706 Cooooa

015707 Coonod call]

05707 00

Introdu numele si

clic OK.

N
=T

FHT1

whr i,

-0.03308

=121 76

126060
U = R R i B

F745 003550

326735

A+

Picb=D
Disfne probes:
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Majoritatea MMC- urilor sunt echipate cu cap de palpare repetabil, tip PH10. Acest cap
se poate indexa automat, in timpul unui program si bloca in pozitie cu o eroare de 1 um.
Aceasta permite masurarea elementelor care nu s- ar putea masura fara mutarea piesei.

23



Control dimensional -studiu de caz

Programare manuala

Acesta este un exemplu de programare manuala, pas cu pas, a unei piese.

@125+ 0.01
|@o.00s @] A|B[C]

1.875

i
) F

100+ 4.1

zeos@[A[BIC] [1.75]

Acesta este desenul de executie al piesei. Se observa ca piesa are un sistem de
coordonate ,plan, dreapta si dreapta”. Suprafetele superioara si laerala stanga au gauri
ale caror caracteristici dimensionale si geometrice trebuie masurate si tolerate.
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Creati o noua piesa si numiti- o ,Manual nr. 1”

PASUL 1
PartManiger v3,0.13 Edilion 10 in NCOSMOS-3 4] (=]]: "3
Part Settrge Veew Lssr OMM Took Window Heo
| .
AR newsUE 0
4 Mitutoyo MK:AT
C?\l oo Rided Todd
E the standard in world
fEL metrology software
il cmm
¥
= CAMCOSMOS_VIDDATAY BX
@ Hart name lime Maodibied Time
a auso e Lizonz s pu |
; =] New Pant | 1Mzners l 13127 ™M | yonr | 137249 '
w,
LN
v Admin, Admin
Create a new part g] -
J Pat name ~ECsdomS e :
[Manaa #1] New Part 12007 A0SR PM |1 7 7:10:50 PM
New Part 1 o9y zner V3122 PM 1, 7 7:37:49 PM
|¢ 0K l X Corcol j ? Hep 0 )
OK 3 Parts

g

2 LoV wrn mods w20 NN Hian 19 in SMOs wal FY
PASUL 2 e T e T < — .,
- 1K OO M| O]~ e | L - - o]
- T s
2 AN
> ' Y
Selectati ,Manual nr. 1”7 si - |
introduceti modul Invatare -
( Tearn Made™ =
»|
| e b fr ]l | WA R =
o
S¥mt! B —| 7

WS o8 T8 P50 0 Fhch Zabinin
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Defire masterbal poston...

PASUL 3 Settj E)cment Machine Tolevonce onbe Coor.sys. Output  Contour Calculate  Program Window ch
: INREEEE Il\lolﬂlﬂl"ﬁl@l
Input characteristics.. ‘"pet characteristics x|
Start up Wiard - Configuration... . . . |: Lengh =
mvhmm~ Selectati ,Settings”, apoi, HE o v |1 ]
I 1) .
waum?c:ﬂv:zm. 3 SEICCtatl ,,Input gl _
R
System 4 . . . t-wmv«m
Verificati unitatea de ~ DOC NS Dopen Mv. doc)
masura (inch sau mm) ﬁi ezt ammand
Sahstics... i clic OK. - =
[ ¥ ZO_KIXI:-u?ml
Settings Elemert Machine Tolerance Probe Coor.sys. Outpt Contour Calculate  Program Window Hebp
PASUL 4 !I i "‘@1 —=

Change probe...
Change probe (input).
Charge peobe by angle...
Probe dearance. ..
Probe data managenmnt .,

Cwfire probe,,,

Re-callte ate from memory...
Sngde probe re-calbrstion,

Marwad calbrabion,..
Automatic cakbration.

Save probe data
PHS head calbr ation, ..
Re-reference PHS

Probe from archwve...

Selectati ,,Probe”, apoi,
»,Change probe”

Selectati ,,Probe nr.
1”7 si clic OK.

LALYA B L 501406  SMEM

11572%

0 80c00 SIET DS soaMm

ALY T w0 1 2w S SO0

115726 Q00004 S00Kce  ROJIST  SON1e8

Arcteve probs dats. [.’TI x ""I? e I
Settings Element Machine TOIevance Pfobe Coor sys Outpest Conba.r Calculate P 'Mndow Heb
PASUL5 _ g PN =
;'L'l‘f'”ll e 1 L) ¢|@| 4
Delete bt step., Programmable stop 63

Repeat last ep...

Selectati ,,Program”, apoi,

Ted
Commilve ., 2
P ,Programmable stop 9 [7 I} cac Pat orvo Plae <]
Programmabia stop., > Load Padt orto Plate
Show pcturs, . Puctuae He
Cleat picre Pregrammable stop IC \D. 5 and Settings\banks(\My Do ,ZJ
Flay sounc .. [i < —]'
Sordemad,, Wave fie
erd 043 CAMCOSMOS_V30\Audo\ERRDA wavy  w
Crede deertoey. [7 I _] _] i.l
Copy fike...
Delete Fle. . |¢ oK |x Concel | P Helo |
Input haad data,.
Set head data field...
Input subkt... )
Set sublar, . Re
f::;ngr’_ : Introduceti textul, fisierul
End of subprogran... . foto si fisierul audio
skt Load Part onto Plate. ) SLAS
dorite.
Cpenydose wrdow. .. Z Ok _|
Frogran cd..,

26



Control dimensional -studiu de caz

Settings Element Machine Tolerance Probe  Coor,sys. put Contor  Calculste  Program Window Help
PASUL 6 I I | | | { I i
O . = e 1= HA|O| O] 6| ] ws| 2| 7] «
foemat spedfication. ., . .
sy et Selectati ,Output”, apoi
b 3 3 » —

»Print Format Specification Print format specification IZJ

Peint Foemat speaficain. . “§ o Headire 1
‘ : sﬁ IMiMoyo _v_}
Open prokecal. . Logo file -
' I =)
Cvalcg Fer protocol outout.. IntrOduceti »Headline) Output
Protocal k.. logo file, bottom line” [ Headdala
Protocal presies. . dorite. I Formula calculation '
ProtocoDesigrer. .. Sel . . i V' Alloleance comparisons
e electati optiunile & Gl
piictedelow ,Output” si clic OK. =
Qutput taxt,, [T Al elements
Export elemants...
Bottom line

Compera poks. ..

Settings Eement Machine Tolerance Probe Coor.sys.

4| & -|-|0|=

% W
»|

PASUL 7

Element Plane
Type of coradiocion

[ 2] 7| ae

9

-

Selectati ,,Plane”.

][ II A (®)lulfz)

IMemn Traning Center

[f ok | % Concel | P Heo |

Clic OK si realizati contactul,

Output Contowr  Calculate  Program P Wndow  Help
L] | A \
‘I ﬂ )Zg' L] -l

Nare
DamA in 4 puncte, pe suprafata
Memoy  [1 : superioara a piesei.
Noolgts [ I———‘a al¢l 3|

I
¢ |_& Ca\:elI? Hep |

Settings Elemert  Machine  Tolerance Probe  Coor.sys.

Outpt  Contowr  Calculste  Program

Window Help

PASUL 8

A @ - ||

Selectati ,,Coordinate system”,
apoi, ,Align plane”.

Selectati ,(1) Datum A”, , XY
plane, origin in element” si clic
OK.

|
Algn plare... I_a | ‘
Align axds paralel to aws.® o] =
Align axds throudh pant... ;
Alizn axls by point with offset.... Align plane
Create oign... ‘ Abgnimeey. skemenl
Move and rotate coord,system... l £ j HI
Load coord. systam.., {1 Cauma - = |
Save coord. system... s e
RPS alonment.,,, ’ |
e |1 pre
Set relanon to CAD coord, system...
Best Fit..,
0 Cancel H
Align coordnate system.., )| % Care I ? o I
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Settings Element Machine Tolerance Probe Coor.sys. Output Conbowr  Calculste  Program Window Help

=l @ T

PASUL 9 d

o|do/o|n]a

4

T Selectati ,Line”.
[¢ £ Zlm= o5 »|

Al e L |l ke | Clic OK si realizati contactul,
Datun® - =11 | in doua puncte, pe suprafata

S (e frqntalé. Se va masura de la
o B |@ a4 stanga la dreapta.

[ o |2 cocel [P e |

Settings Element Machine Tolerance Probe Coor.sys. Outpt Contour Calculate  Program ip Window Help
PASUL 10 d l I *l Algnplane... : . g P $ @ —r|
. - M . — — - Align axis paralel to axs. .. L] b 8
o i o ' Align axis through point ... i - '
Algn axiz by pare wich offsat. .
Align axis paraliel to axis E( Create orgn... Selecta‘gi ,Coordinate
‘ wl_mdﬂ Mowe and rotate coord system. system”, apoi, ,,Align axis
— Load coord. mysbem... parallel to axis”.
|(1) D sty B -l _:JJ Save coord, system..,
RFS alonment...
Coot Plare Aus e e
51 1 Sexrelanon o CAD coced, system.,,
[l ][ £ |10 - Best ft.. Selectati ,(1) Datum B”, ,X
w - =~ ‘ ? o I Align coordinate system. ., axis” §1 clic OK.
Settings  Element  Machine  Tolerance Probe  Coorsys. Outpet Contour  Caleulste  Program i Window Help
PASULIL ) |0|=| D] ]| O] M) &)= £ 7| £
- - L — | &
e Selectati ,Line”.

[ #%ja=o s »]

Clic OK si realizati contact,
in doua puncte, pe

suprafata din stanga. Seva f |
masura din fata spre spate.
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PASUL 12 l

b | Holeoldle

Qutput Contour Calculate Program

oMo
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Window Help

=8| T

A
<

o zefOr >

Narm

= |

I? {Coan =l -"Eil_:]

A e T om
No of pts. i @ O|é l

Selectati ,,Point”.

Selectati ,Intersection
construction” si clic OK.
Selectati ,(1) Datum B” si
»(2) Datum C”, apoi, clic OK.

.
(of o |2 coce | D e |

Settings Element Machine Tolerance Probe Coor.sys.

ras s A @] - [0l
rTE—)

o~ 0000
(%) Origin ];]

e e

Alonplane..

Algn axs paralel to axis ..

Algn axis thraugh part.

Algn axis by pont with offset..,
Crege orign...

Mowe ard rotete coord system,.

Load coord. systam.,,

Save coord. system,.
RFS shoment. ..

Se raldon to CAD coced, system..,

Best ...
Alon coordinate system. ..

A 4

Output Cortowr Calculate Program

Intersection element Point

fx

6 6 G Fast element
oS

i e SRl (e)
Q’L_DL, Second elament

Lo I e B TR P (o,

)=
® S

|

Q”_J] {2 DatumC

[of ok | conce | P He |

B
3 3

- Window Help

|l ] ] <

Selectati ,,Coordinate
system” si clic ,,Create
origin”.

Selectati ,,(1) Origin”, ,X

axis, Y axis”, apoi, clic OK.
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Snttn;a Eﬁcln'mt Muu:hm Tdt.runl:s F‘rr:ll:l: Cl:u:c SYS. Dutuut tuntu:lur Eulu.tutu Prc-;’u'n il Wn.’ﬂ:lw Hd|:|
PASUL 14 - | |
il ¢ﬂ-| J ﬁ[ —-\ﬁ-

]_\| I{\
J

__.n.l'

..-r-:""
-w.3

[ 27 a </ B0l » Selectati ,,Circle”.
ol e
(O e et .| 1| 9] &
s [Top Bose - ;jn-_'i: Clic OK si realizati
P R — ;_l. contactul, in 4 puncte, pe
a e [0 Ql & i?npii%}ﬁ11nterloara a gaurii
W o | concel | P e |

PASUL 15 $8lus| 78| —| /()

& S L A = ==

EFII 2y 01 " -=ah o
Telerance comparisen Element circle "K| .
— = Selectati ,Last Element”.
i
g | | Momvmnad Ll kil Lcwsser ol
[QJ Dismetss  [1.25000  «|[00000  =|[001000

’j )
Weomdnse [167500 = |[000000  «|[001000

|_i Y condnate [175000  <][001000  =][Q0100 Selectati ,,Tolerance

A P Position”
g 4 r =]l =l
al [of o % oot | P veo |

Selectati ,diameter” si introduceti » i |1|T.3DBE,,9

valoarea nominala si abaterile b x| T Ul Lok e Mos

limita. [ [ mianese |1 M -|[aiomn  -[aoiom <] w_@l =1 »|

Selectati ,Position”. | i e =] »>| W%

Intr.oduce‘,a yalo?rea tolerantei la ﬁ’ e e e |m}| =

pozitia nominala. =

Selectati ,MMC on element”, ,XY !1 iﬁ L0 ] a '-'-_)I” |

Plane” si introduceti dimensiunile & Llm|z e

de baza. R

Chc OK. t,'_"?n: |¢- 214 J x' Cancal | ? Hedp |

| Ciicle Maan = 1.67500 A= 5000000 D= 1.25000

- TopBare = 1.75000 B= 3000000 d= 0000000
ongez (1) 2= 010000 G 000000 e 4

|| Diamatar 1.26000 1.28000 F
o TopBoe 0 00030 0.01000
00025 (1) Mo

Paskian = 1.57500 000 e 1.67500

'$ Top Bare = 175000 001500 = 175000
ans ) [1
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Este necesara rotirea palpatorului pentru a fi
posibila masurarea gaurii de pe suprafata din
stanga. Pentru pozitia: A: 90 si B: 90, palpatorul
este perpendicular pe suprafata din stanga,
reducand riscul de a se bloca in gaura.

Setthgs ﬂerrert Machhe Tole'ance Probe Coorsys Outpet Conbour Cakdabe Program \Mndow Help

PASUL 16 .l = |/| I/\IOIHI |‘I"‘|#| —

Selectati ,,Probe” si ,,Change probe”.

.

4

Define mastorbal postion, .,

o o P 1ot data management (Archer), Swived length=5.000 5 =

Change prcbe, .. >

Change prbe (nput)... £-] I— J Diam. Maxdd | A X% |2 | P
12502 Detne protes

Change prebe by enge.. 1 MC 015721  ©.00002 0.0 DG 000000 0CCO00 O0.0D00C) ]

Probe deererce... : 1/13/2008 Genenle

i cdemar-arert : SeleCtatl ”» l:‘:\l\“ 03824 000002 D0 002533 -501476  S01804

 Defing prct.. ' »probe nr. 3 o -

Re-calbrata from mamoey,, S1 clic OK.

Single proke re-catbration..., Se i

fdarus cabranon... 126267

Augomeatec cabestion. .. 111‘&1\[: 035725 000002 1800 002795 502400 5012e) |t
N Ae

Save prebe deta 125349 _te |

et 1o MEF 5 & AM 015726  C.000D4 0.0 900 501808 003161 5.01iEE )

1/13/2008

PHS head calbraton,

Rerefererce PHS ..,

EE\

Probe from archve,
Archeve probe cata, .

=
i

;I

M o | ¥ e | P He

P, Actention! Probe wil move! | <
< A=90.0 B=90.0

Asigurati- va ca palpatorul este indexat in

Yos v | pozitia rotita si clic OK.
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Settings  Elemerk  Machine  Tolerance Frobe Coorsys, Ouput Conbour Calculate  Program b Window Hsb__
A H-I_J__U EEENCLIEERT

Selectati ,,Circle”.

PASUL 17

ﬁ:-':-':' ]

Clemant Circle E
Tupe of constnaction

& |— j;.|s-|ﬁ |ﬁ| ﬁ|@| J Selectati ,YZ

& Plane”.
s Clic OK si realizati
A s J e . Lo JEI—| contactul in 4

[5ida Beee -I 'I“i
= puncte, cu supraf.

& Metnry |h ~|®| | interioara a gaurii

o o s E} g:,| 4| | din stanea.
e = |t |

PASUL 18

|-_/'I - = N '
10'6‘5'“ 100 r%} —|L_/I [r-_)| Top ::P"l - —|, -4‘ ;‘ ;‘ E‘ / ‘

Tolerance comparison Element circle

D_(| Selectati ,,Last Element”.
1~ [£} Side Bans-

1l]|].EI‘|:I"| =
=il [ S ﬂJ Hominal Uppes tol Loweer ol Type Iore
@ E Diametsr 100000 {00000 »001000 | F Jﬂ

a4 of / jpuiom -] »
{EE Poston % [170000 - ][0.00500 :j@| | 33
e v [P7000 il,“—_i

isd g |

Selectati ,diameter” si introduceti valoarea nominala si abaterile limita.
Selectati valoarea tolerantei la pozitia nominala.

Selectati ,MMC on element”, ,YZ Plane” si introduceti dimesiunile de
referinta ([Aimenaiiinile tearetic evacte)

Cicle Mezn e 010000 &= 0.00000 D= 1 00000
Side Bors = 1.75000 B= W00 d- 0000000
0z | (2] Z= 072500 C= 90,0000 n= 4
_ | Diameter 1.00000 1,000 &
" Side Bore L0000 0.0100
oo | (2] 20100
Pesitian Y 175000 00WM = ¥= 175000
‘$‘ Side Bore Z= -0 72500 0,01500 2= 0700
0o | [ [M]
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PASUL 19

Sektings  Element Machine  Tolerance PII:Ibs Coor.sys. Oubpat Conbour  Caloulabe Program  Saoic Window  Help

J|06/0|0]8|=fe|# T

Selectati ,Probe”, apoi, ,Change

A
# —

=

Coefing masterbal postion...

- Frithe data mansgement (Archiv), Sssv el gtk =50mn
Change probe... >
Change probss nput].,,
Change probe By angle... .
Prioki= d=sreres. .. SeleCtatI 126117
Probe deka mansgeemert... ,Probe nr. 1” 2l B AW DIGFZA O0000F Eal | 00 002538 -G0M476  G.Oied
. . . 141 38004
Cefine probe. . si clic OK. 125207
Fre-caiorats from mamoey,, 3 AW DISPZE 000000 30 900 SO02067  -DO218S  GONETE
Singha probe re-calbeadon.., : ”| 2":;2:
ry 4
FarLn exbeaian... ; 4 § AW LISTZE 000002 Eal] 1800 002796 GOS400 601084
Aupomate calbration. . 111 32008
125349
Saye p’d::dutu & & Ak [ R T anonn4d calll 900 S 01R08 Mo sl LRIRE
“sedrmy i MEP Fachars 10
PHS hiead calbrabon,.
Re-teferanca PHE..,

Frioba from archiva, ..
apchive probe data,.,

T ] % tres | P e |

Asigurati- va ca palpatorul rotit este indexat si clik OK.

Settings Element Machine Tolerance FProbe  Coor.sys. Contour  Calodlate  Program o0 0 Windowe Help

P et o=ASI=14]O| 0] | =lw|#| T

=

File format spedification. .. . .
Selectati ,,Output”, apoi,
,Print format end”
Tharge prnt Format 133007 7 34 PN
Frint Farmt end 2 Tor b o :
From Feed _
pen protocol.. =yl - T
e - -
: o e
Db for profocl outpd. .. @ Oufpsit s = ) _
Profocol sulgt., i B Tite 5 T £
Prafocol prevms. T 1
Fratocolesigrar, ., If’  OE ! Careel I ? Help |
Fratocol archive... . |
Cubput bk h
et Clic OK si MCOSMOS va
printa raportul din figura.
Cn;npse ponts, .,

ETCF ok i A B [Ty Tl
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] | - |

PASUL 21
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et
|~

Jo/o8

Selectati , Exit

Euil zrugle meamuement

& Save parl progiam
" Delete parl peogtam

[v Save data for releam

Selectati ,,Save part

relearn” (C\lic OK

Dimensiunea de referinta, pe axa Z, pentru gaura laterala este
incorecta. Pe desen are valoarea -0,725, dar, ar trebui sa fie -0,700. In
program, toleranta la pozitia nominala trebuie editata pentru a corecta

aceasta eroare.

PASUL 22

Parifanager ¥ 1,083 Edition 10 in MODSMOS5-3

Pt Jettrgs

e

| E!

User M Took ‘Windom  lielp

FEEEEE

Selectati ,Manual nr. 1” si introduceti ,,Edit Mode”.

: window Hel
0| =l # 7| 4|

program” si ,Save data for

N

el

Mitutoyo

MICAT

the standard in world
metrology software

A& Do e
E’Eﬂ! = | Maw Part 1{9jza0T RO PM [ 1amz007 TS0 PM
I = 0% TR0 | F3nzPM | penr | manas M
Bl B =
J
Ll I [ 3 Parts

A, Adenin
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In continuare, este prezentat programul. Observati codurile si notati actiunile grupate.

Selectati ,,Probe” —
s,Programmable
Stop” r—
Selectare —p
imprimanta [

Aliniere <

Masurare <

Dezactivare
imprimanta
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Z11.00+/0.01

[&-120005s@A[BIC|

o

Ar trebui sa fie -0,700

Trebuie schimbata valoarea dimensiunii de referinta pe axa Z, de la -0,725 la -
0,700. Toleranta pentru gaura laterala este linia nr. 25.

PASUL 23

Dublu clic pe
linia nr. 25

[

Fie ER Fwex Pactos Towwes #ohe Cowsrs, Oupk Corvor  Cabdde Progun wvke b

aal |1 0| D[] ) O] ] & |l 2] ] £ wn|wmlwmivw| e wn vy []

»

‘
—

-

FEEEREC O NZEEE e

Inch  Menuul 31

i o [0 [0 [0 [t |30 [W fenn o o

]
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PASUL 24

Tolerance comparison Element &]

ot Elerenil 10 tobrance
01
/l /l? ,l /‘ljg ﬁlj Selectati ,(2) Side Bore”
||||I‘|l I :I si clic OK
112) $ide Beea 7]
£y 0K | % coosl | P Hep |
y
Tolerance comparison Element circle FXI
(2] Side Bore
XYoo X1 j Nommnal Upper tol. Lower tol. Type More

o  Diameter  [1.00000 +}j007000 ~||-001000 ;J"‘_l:,

)

’!J |
Position % l

- |joooseo |

>
@l -] >>

g ¢l v [0 <
K| [Culzpw =
_LEJ (o ok | % cacat | D Hep |

Modificati dim. de referinta pe axa Z, de la -0,725 la -0,700. Clic OK

PASUL 25

Settings Ekement Machine Tolerance Probe Coor.sys. Output  Contour

4| & - |-O|=|D

Calculsts  Program Window Hep

]6/0] 0] |-l #| 7]

Selectati ,Exit”.

u Save changes?

™ Delete data for relearn

%Yes

® M Ix Cancell

Selectati , Yes”.

Acum, trebuie sa rulati programul in modul repetare (Repeat Mode)
pentru a va asigura ca este corect.
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PASUL 26 Selectati ,Manual nr. 1” si introduceti ,,Repeat Mode”

PariManagar v3,0.03 F¢ ition 10 in MCOSMOS-3 (4]i=1l:3

Pat Settrgs Vam User C Took Wincow  Hep

S R R

4 Mitutoyo M|CA‘|’

o -
=Y the standard in world
a metrology software

cmm
0Y
e = AEm-DoM0 e od
Fon|  2lNewpan Y2007 |zaesueM | 1eens | riucse e
| ElNewPant 0% 1aRans | rarez P | 1eon7 | 7:37:48 PM
B B & wazonr  |7asarem |yezenr | 7s1sseM
© OK 3 Parts
i E
Admin, Admin
[~ 01301t et 45211 L 4 A 3 L=k
PASUL 27 3| YR = > & o xS - -~
STIERY Sy i — okl i
GEOPAK; CNC #1 x|
No ol escuors
W Sarem dala lon sebeaen s
h——-‘-r—-"mt V:‘-' " "_—-‘
Keosevtineg M Ot e ki foos—

!}‘ No of sowe/cokusns e
Ofset ‘

g St

* = St protocol murber
" Inch

Expanson cosfficient 10° [aom b

1017 Asmco kon - () _:J

W, 0k | X coxel | P Heo |

Modul Repetare (Repeat Mode) va incepe sa ruleze si apare ,Repeat Mode Wizard”.
Clic OK




PASUL 28
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Programmable stop

g

&

Load Part onto Plate.

Measurement Display

{1) Datum A

Realizati
contactul in 4
puncte, cu
suprafata
superioara.

Measurement Display

-

1) Datum B

Realizati
contactul in doua
puncte, cu
suprafata
frontala, de la
stanga la dreapta.

Measurement Display

o

(1] Datum C

Realizati
contactul in doua
puncte, cu
suprafata laterala
din stanga, din
fata spre spate.

Instalati piesa asa cum este in
fieura si clic OK.
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Pheasuresmend Display

Realizati contactul, in 4
puncte, cu supraf. int. a
gaurii din centru, in
apropierea suprafetei
frontale.

1] Top Bare

2 attention! Probe will move! Selectati ,Yes”, pentru a
*-"r" A=90.0 B=90.0 indexa palpatorul in

pozitia: A: 90; B: 90.

Yas Mo J

Realizati contactul, in 4
puncte, cu supraf. int. a
gaurii de pe suprafata
laterala stanga.

2] Side Bore
<2 Attention! Probe will maove! Selectati ,Yes”, pentru a
- . ~
- / A=0.08=00 indexa palpatorul in
pozitia: A: O; B: O.
Yes M ]
| Cindle Hear S 010000 A= D000 Da 1000
Sl Hinie = 1.75000 8= 00000 = LIELEE ]
00023 | [ s 472800 C= HLO0000 = 4
Diieer 1.00000 100000 A .
| Side Hoes 00000 oond
o0cazE | 7 100
. | Pasion e 1.7500 [T - = 175000
$’ Gide fnes Zn LTI500 oS00 2 07250
oo | [ M

Dupa ce ati realizat ultimul contact cu suprafata gaurii din
stanea. asieurati- va daca rezultatele sunt corecte.
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Pe baza teoriei prezentate se va realiza un program pentru piesa din figura

<

File Control Machine Outy

List of results B

o | Chengepuobetee 1 = i1
00001

Programmable stop

b

Graphics of elements

Xaovy

X=0.000Y = 0,000 Z = 0.000

x

@

" 3 Uearence neignt on
& | @ Cleawance height Fpidents s

7 g DATUME (1)

i Flane ks

< 2 Celsius

100002 - 00002 Proarammable stoo 1 11 CRT AS 776 Surf Test PRobe : A CRVSTA-APEX-776 @@ =@ 1 %@ OPHIOMO Imm [Admin
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File Control

4

Machine Output Graphic

Window Help

e k] #

List of results

) Hements |

Line PO
Line stanga
00033 | (4)

00032

Diameter
2)Cylinder 2

Clearance height on z=  z0000

0043
Distance XY no compensation

Distance B4 veitic

0

00044

(9 Circulaiiy
oiifas |12 Cyinder 2

! End of part progiam
i

900000
1800000
300000

42000

—
1.900

52000
0000
0000

=]

- 5.000

0000 0080

All avections have been firshed.

4 Tolerances

B Stiings

7 Variables

2) Cylinder 2.
(1] Cylinder 1

Graphics of elements

SRR § Lok

"o

Part program list = |
No. Function

Parameters ~

42 )

< >

Celsius

For Help, press F1 -1 . * CRTAS 776 Surf Test PRobe & CRVSTA-APEX-776 @@ 8 1 ¥ 1PHIOMQ [mm [Admin
File Edit Element Machine Tolerance Probe Coorsys Output Contour Calculete Program Window Help
A0 awmD i bea - Alhnn B e LT % 600

TG -0 BN LLEE jran o reberennrede

LRl PIESA NR.2.06.04.CNC s |7
“T @ No. Function Parameters " @ o
. — i —— 3
» SR Jizatpebatie s | @ %
F |~
e 2 @ Programmable stop ASEZARE PIESA CONFORM IMAGINII V
Mk 3 [ Openouputfie Dl ] @ a
v -~ Bl Piesa ni. 2.06.04.CNC 0 @ =
) P 3
. F Movement speed = 100.000 Measurement speed = 3.000 B
'Q ) 4 F  CCpommelosondCNGon  GG/ETER SPeed s 100 =
3 5 = Acualposiioninto vaiisbles |l
v ¥ Aciualcoordinate system o =
a Theo element pnct teorelic (1) der
i Foin. K= 440420 ¥ = 197.991 Z=172.006 ¥ =
7 T punct tectetc 1] L
| = Rz oA
Movement speed = 100.000 Measurement speed = 3.000 o
= 8 CHE paramelersand CNC on (It speed ) 100 D
i 3 Change piobe 1
| &) j.] @
Clearance height on
2 @ 10 Clearancs height Ceaaics e @
. @
e R Htove 1o clearance height -
s Cicle il 1)
’// ? Nea’; Ptz =4 Pr ti : KV ph % m
3 o.0f Pt = 4 Prokection plane =Y plane
4 13 Automatic cicle measurement (0% Hs =4 Proectonplene oY plare =5 i
qr
g Fiish element Zi| a8
@ = F— Circle et 1) =
o =Y 8 &
== Clesrance hiht Destance efghton 7z [
. 7= Plans SATUM B 4'
= ean =
< L
i No.of Pts. = 4 Projection plane = XY plane
=g | L4 Atomalic plane measuement ' g ' 0000 2 = 0,000 Dismetes = 40000 =
- @
. 19 @) Frish clment o
- -
5 20| @ ignbase plne S‘?L\\_;TSE[I‘HJQW i element o8
w R
£ 21 Clearance height Deaice heontod =
5 2= Line L] € &
No.of Pts. = 2 Projection plane = XY plane
all 2 Auomaic e measwemens 1129 §5 32 Fisectonplene S0 plre o % T
2 (D) Frish clment &t
. . Line sym (1)
5 @ Aign i panlelto ai e BT
Clearance height on
% Clearance height Cedfcad Y =~
- P Culinder 1711 [ rar.y

For Help, press F1

CRT AS 776 Surf Test PRobe : 8 CRYSTA-APEXTT6 @@ =@ %@ 0PHIOMQ [mm [Admin
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File Edit Element Machine Tolerance Probe Coorsys.

Output Contour Calculate Program Window Help

ADS EHA 5T

s R8s - RAAMBMBRBE] eqdTF )2 O0BD e aheoRecorsarZq

-T2 BN LLESE jranrno/ eerbeececnnredle

Cylinder
Finish element

Automati cylinder measuement

©

L]

LY

u}

28 - % Auomaic cyinder messurement

@

0
&
©

Firish element

3| " futomalc line measurement

B - (@) Frincenent

37| - " Butomalic e measurement

B (@) Frishclment

SADIPIDBIA $EOc T
|

M PIESA NR.2.06.04.CNC
Mo, [ Function [Faramelers
Clearance height on
21| @B Deaance height Doaranes bew
28 Line gt
can
23— suomaic nemessuenent  NO0fPts =2 Profection plane = XY plane

%= 0,000 Y =-34.000 Z = 0.000. Angle = 0:00:00

Line spm (1)
K asis

Clear

b2l Firish element
= Align asis paralel to ks
2% Clearance height Do

Cyinder 1 (1)
Mean
No.of Pts. =8 Projection plane =X/ plane
X = 52,000 Y= 0.000 Z =-1 000 Angle X = 3000:00 Angley = 300000 AngleZ = (:00:00 Dizmeter = 25,000
Cyinde 2 (2)
Cylinder i
No.of Pts. =8 Projection plane = plane
%= 0000 ¥ = 0.000 Z = -1.000 Angle X = 300000 Angle Y =S00000 AngleZ = (0000 Disreter = 25,000
B i Line spate (2
Noof Pts. =2 Projection plane =¥ plane
= 0000 ¥ - 34.000 Z 0,000, Angle - 0:00:00
= Line dheapta (3)
) Line e
No.of Pts, =2 Projection plane = plane
= B8.000 ' = 20000 Z = 0,000, Angle = 900000
e T Line starga (41
Mean

No.of Pts. =2 Projection plane =X/ plane

PR A R, R

@
@
(O]
&
2
b4
]
b
L]
]
=i
7
i3
]
)
3
S
@
@
=]
S

40] e T Austomatz ne measurement 0"y 000 ¥ - 20,000 2 = 1.000, Angle = 36:00:00
@) Frihckment
it Toleance -Coinder

2 el R Diameter oo a0
Clearancs height on

43 @8 Clarance height Ceaonos e

44 T Dissnee Distance B4 vertc (1)

Tolerance
o Q Lo Elemert = Cylrder 2 (2 Wickh of olrance - 0,080
T — R T e R S A W A T e e et

BiLIOGRAFIE

PINAOPEFFUY -~ sRBERRRR

1. Cartea tehnica a masinii de masurat in coordonate Crysta
2. Program MCOSMOS (Geopak, Scanpak, CAT1000P, furnizat de firma Mitutoyo
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