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\ WBC Virtual Manufacturing Network

3D Koordinatha merna masina
VC-IP 250 3D CNC

- prezentacija masine | demonstracioninh merenja —
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‘WBC net 3D Koordinatna merna masina
D\ etett VCIP 250 3D CNG
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{v\’}”ﬁ"? 3D Koordinatna merna masina
QY VCIP 250 3D CNG

X =250 mm
Y —-125 mm
Z — 250 mm

Maksimalna dozvoljena greSka MPE
(po standardu ISO 10360):

Ei: (1.4+L/300) pm
E2: (1.8+L/250) pm

Europea omission E3 (2 . 5+ L/250) IJ.m
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Tempus Project

wBCvmne: 3D Koordinatna merna masina
QY VCLIP 250 3D CNG

v Koordinatna merna masina za 2D i 3D merenja i kontrolu.

v Omogucava veoma precizno merenje zahvaljujuci stress-free
sistemu za vodenje radnog stola.

v" Postojanje tri senzora omogucava razli€ite strategije i nalazenje
resenja za veliki broj merenja bez pomeranja radnog komada.

v Veliko uvecéanje Werth zoom optike — 320x (1mm na komadu
odgovara veliCini monitora, 1mm na monitoru odgovara 3um na
radnom komadu)

v VrSi automatsko opti¢ko prepoznavanje i merenje osnovnih
geometrijskih elemenata.

v Oblasti primene: proizvodnja alata i masSina, automobilska
Industrija, elektronska industrija, proizvodnja plastike, gume, stakla
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Tempus Project

WBC(C n :
WBC Virtual Manufacturing Network S e Z O r I

N

Vrste senzora:
o Optika

(obrada slike,
skeniranje konture,

auto-fokus,
3D Patch)

e | aser

e Fiber
(kontatni senzor)
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Tempus Project
WB(C N j
\ WBC Virtual Manufacturing Network S e Z O r I

Vrste senzora | strategije merenja.

O Trigger Fiber Laser Image Autofocus 3D Patch
* ok Probe Probe P rocessing @th
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Tempus Project

D\ e Princip rada masine

Kamera

lzvor
svetlosti

Kretanje glave v
po Z-0si

_— Mereni
deo

lzvor S T Cg>

svetlosti :
% % Kretanje glave

. :* po XiY osi

LA

European Commission

TEMPUS




Tempus Project

D\ e WERTH optika

v Prednosti u odnosu na konvencionalne kontaktne merne glave:
- direktno detektovanje ivica

- velika usteda vremena kod dobijanja mera
(kontaktne merne glave imaju svoj merni ciklus)

- veca tacnost zbog koliCine informacija koje se trenutno dobijaju

v Napredna reSenja, kao Sto je obrada slike sa filtriranjem, zajedno
sa promenljivim radnim odstojanjem i usmerenim osvetljenjem su
iIdealna da bi se izaslo u susret izazovima kojima ne mogu da
odgovore klasicne opticke metode

v Sa dovoljno optickih alata, softverom za obradu slike mogu da se
ostvare stabilne merne rutine sa pouzdanim rezultatima

European Commission
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Tempus Project

gE e WERTH optika

N

WERTH je vode €a firma u svetu u ovoj oblasti i njena
optika je patentirana

Kamera sa
D Kamers Ay Werth zoom-om
_—
| Koaksijalno
| —'—'—' svetlo
Objektiv *
Svetlo _ L
sa gt |
Drstena T #2 Pod _
odredenim
l uglom
Sociva Koja su
| servo upravljana
!
'# Osvetlienje
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i
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Tempus Project

gE e WERTH optika
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WERTH-ovo procesiranje slike — formiranje konture
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Tempus Project

gE e WERTH optika

WERTH-ovo procesiranje slike — koriS  €enje filtera

werth

Messtechnik

European Commission

TEMPUS



Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network W E I a I I I O ptl ka.

Werth zoom
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Tempus Project

D\ e WERTH optika

MultiRIng:

140

220

* Programabilni ugao osvetljenja
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Tempus Project

D\ e WERTH optika

Nacini osvetljenja
radnog dela:

4 — kvdrantno
osvetljenje

ringlight toplight backlight
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Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network W E I a I I I O ptl ka

Upravlja cka konzola:

Ringlight

4 — kvdrantno
osvetljenje

**, " **'* @th
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Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network W E I a I I I O ptl ka

Werth zoom uve €anja:

bez socCiva sa socivom
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Tempus Project

~YYELLIS Werth laser senzor (WLP)

v’ Senzor Laser je posebno pogodan za brzo merenje ravni,
kao I za linijsko skeniranje povrsina razlicitog oblika.

v Zbog vertikalnog smera laserskog zraka moguce je
merenje | najmanjih oblika i otvora.

v Jedino ograni¢enje je da nagib tih povrSina ne sme da
bude veci od 80°

v'Maksimalna dozvoljena greSka MPE koja moze da se javi
kod merenja laserom (po standardu ISO 10360):

 od taCke do tacke: 2.5 um

* prilikom skeniranja: 3.5um

by i @g};th
TEMPUS




~YYELLIS Werth laser senzor (WLP)

Fukoov laser se koristi za merenje | skeniranje
povrsina sa veoma visokom ta €nos Cul.

Laserski zrak
Diferencijalne diode

Princip rada
A
Fukoovog lasera: es %ﬁ poztivno
odstupanje
Delitelj g ne‘f’" ]
zraka e .
= A\ odstupanja
B c
%@ negativno
odstupanje
_________________ A
Sl 777777K 7777777
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Tempus Project

WEBCLEL  Werth fiber senzor (WFP)

N

v Najmanji senzor u svetu (minimalni pre¢nik fibera — 10 um).

v' Senzor sa najvecom tacnoS¢u merenja. Omogucava merenje
najsitnijin detalja.

v' Koristi se na Werth CMM sa,~ |
sistemom za obradu slike.

v' Maksimalna dozvoljena
greska koja moze da se
javi kod merenja fiberom
je 0.5 um.

European Commission Messtechnik
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Tempus Project

WEBCLINEL Werth fiber senzor (WFP)

Princip rada fiber merne glave (WFP):

CCD-Senzor

-

T AL LRERTTTTTTTTv T

Podesiva glava senzora
sa svetlosnim izvorom

\/
-uﬂe=un
[

Radni komad
Sto
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Tempus Project

\ WBC Virtual Manufacturing Network

Werth fiber senzor (WFP)

Primeri primena fibera:

Fiber senzor u modu
sopstvenog osvetljenja
(sa titanijumom)

- Merenje otvora mlaznice
na dubini 0 mm

* ¥ %
* *
* *

L
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Fiber senzor u modu
sopstvenog osvetljenja
(sa titanijumom)

- Merenje otvora mlaznice
na dubini 0.6 mm

Fiber senzor bez
sopstvenog osvetljenja (sa
backlight)

- Merenje zupCanika




B werth fiber senzor (WFP)

Primeri primena fibera:
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Tempus Project

~YECED  Raspolozivi fiberi (WFP)

o et
cj Fiber Probe
WFP-Balll prec¢nik (XY ravan) 72.99 uym
WFP-Balll precnik (XY ravan) 90.96 um titanium
WFP-Balll precnik (XY ravan) 92.09 um
WFP-Balll prec¢nik (XY ravan) 117.39 ym titanium
WFP-Balll precnik (XY ravan) 146.48 ym
WFP-Balll prec¢nik (XY ravan) 169.75 ym titanium

European Commission

TEMPUS




Tempus Project

N WBCVMnet WinWerth ® software

v WinWerth je interaktivni grafiCki user friendly 3D softver za
merenje, baziran na Windows operativhom sistemul.

v VrSi 3D merenje standardnih geometrijskih oblika i
slobodnih oblika

v Najpogodniji za koris¢enje sa Werth multisenzorskom
tehnologijom

v Koristi se na svim Werth koordinatnim mernim masinama |
Werth profil projektorima

v Moze da se koristi za rucno merenje kao i u CNC modu
(teach-in)

v Fleksibilno dizajniran izvesStaj sa merenja, kompatibilan sa

e Microsoft-Office
*** : *: ' @@
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Tempus Project

WBC

WBC Virtual Manufacturing Network

N

WinWerth ® software

B Winwerth - [1-11-11- ]

Datei Vordauf Messablauf Messprotokoll Grafk Koordinatensystem Werkzeug Einstellungen Extra Hife

lzmerene

| g

Patameter Selektion Diverses

velicine

Featuere tree

1.002

R EYNES B Y

Automatsko
prepoznavanje
oblika

KI |

Mogucnost biranja

] 578 [ ] 7o |

zeljene konture

Name | SYM | Istwert | Solwert | OTol | UTol

European Commission
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Tempus Project

N WBCVMnet WinWerth ® software

B winwerth-11-11-11- 11 [_[5]x
winw'erth  Waorlauf  Messablauf  Messprotokoll  Grafk  Koordinatensystemn Werkzeug  Einstellungen  Hilfe

D)%) -g = (w(=[= Automatko dobijanje
= dimenzija

| ¢

Parameter  Selektion Diverses

[ Dst3 Z9.439

_ Neposredni rezultati
merenja

Detl 9,011
-
“\

-]
—

Z05° £ Z38d

Indikacija:
_estvarne vrednosti

A o _’/ A . |
e | e __— nominalne vrednosti

afne | Mrnwer | ] | ] | weiC | rafi %Il / /_‘I' i i
|:N|Grd_1s A)szh;/-u.ua1tu soliett | ol Shuetch - el — « oblasti tOleranCIJe

[ Grd_19 FT 0.0020

1=
L

O_\

P}

deT|aloN] .|
|
\

[ R_Dst 20 29.4390
[JR_Dst 20 0.0320
[ FR_Dst20 2 0.0000

W R Dst 20 Dt 29.4330 295000  O.0500

T 00510 -22D%qeDald - Procenat premaéaja
-] E oblasti tolerancije
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Tempus Project

N WBCVMnet WinWerth ® software

WinWerth ® 2D-CAD-Offline/ 2D-CAD-Online

Softverski moduli za programiranje i upravljanje koordinathom mernom masinom sa
2D CAD podacima

W Winwesth - (] - (81 dms] - [] - [}
« 2D-CAD-Offline®: Generisanje
programa na radnoj stanici bez
radnog komada za merenje
(koriS¢enjem njegovog CAD ~
modela) e
« 2D-CAD-Online®: Upravljanje 0 + § oo o iy 3
koordinathom mernom masinom  |© jg w B — | ) .
selekcijom elemenata koji treba de Ty wmmlen] - s eal ] e [ wews
se izmere na CAD modelu é% oo J Biun g wmm o e S
:: - I'lzI ?IFLD‘_” S | _'IEI
wnm N EJ!J : : |
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* *
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Tempus Project

N WBCVMnet WinWerth ® software

WinWerth ® 3D-CAD-Offline/ 3D-CAD-Online

Softverski moduli za programiranje i upravljanje koordinatnom mernom masinom sa
3D CAD podacima

« 3D-CAD-Offline®: Generisanje
programa na radnoj stanici bez
radnog komada za merenje
(koriS¢enjem njegovog CAD
modela)

* 3D-CAD-Online®: Upravljanje
koordinatnom mernom masinom
selekcijom elemenata koji treba
de se izmere na CAD modelu

European Commission

TEMPUS




Tempus Project

N WBCVMnet WinWerth ® software

WinWerth ® 2D-BestFit WinWerth ® 3D-BestFit

0.20000
0.1g000
0.1a000
0.14000
0.12000
0.10000
002000
0.0&000
0.04000
f.nzo00
0.00000
002000
-0.04000
-0.0s000
-0i0E000
-0,10000
-0.12000
-0,14000
-0.1&000

4.0 4

Sofver za
automatsko
poredenje 2D-CAD
podataka sa
izmerenim gl
konturama — l o

_ ] Sofver za automatsko poredenje
WinWerth® 2D-ToleranceFit 3D-CAD podataka sa izmerenim konturama

2,0

oo+ @\

=20 -

-4,0

mm T

Opcija za 2D-BestFit za uklapanje odstupanja dela
u opseqg tolerancije (patent)

* ¥ %

< — 5+ Simulacija mehanickih merila - kontrolera

%

* %K
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Tempus Project

\ WBCVMnet MERENJE

Demonstracioni program:

v skenira konturu

v meri krugove I rastojanje izmedu njih
v optiCki meri povrsinu — 3D PATCH

v meri tacke laserom

v meri ravan laserom

v skenira laserom u ravni skeniranja
v skenira povrsSinu laserom - 3D Online

I _ @th
TEMPUS




Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network M I I E I N J I

Demonstracioni program:

European Commission
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WBC Virtual Manufacturing Network M E I z E N J E

|lzvestajl sa merenja:

Bl TMAP: C: \ WMI'7\ Bl TMAP\ LOGO. BMP

+=== === === === === === === === +
| | Univerzitet u Kragujevcu |
| | Jovana Cvijica bb |
| I ZVESTAJ 0] MEREN U | 34000 Kragujevac |
| [ Tel.: +381 34 501 201 |
| | Fax.: +381 34 501 901 |
+=== === === === === === === === +
I I
| Kori sni k : Datum :09.03.2010 |
| Deo : Vreme :10:11:29_ |
| Broj dela : |
| I me progranma |
| Operater |
| Konent ar |
I I
+=== === === === === === === === +
/ Date 9. 03.2010 10: 11 / Page: 1
SYM ACT SET UTCoL LTOL DEV <>TOL +/ - DESI G
Dst 14. 9654  15. 0000 0.1000 -0.1000 -0.0346 -- Dist_1
Dst 2.5493 2.5000 0.1000 -0.1000 0. 0493 ++ Dist_ravni

Dst -0. 1487 0. 0000 0. 0000 0. 0000 0. 1487 0. 1487 0. 1487 3D_online

Skenirana kontura (oblak ta €aka)

werth
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European Commission
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Tempus Project

WBC Virtual Manufacturing Network M E I z E N J E

|lzvestajl sa merenja:

o / /—‘ Fi10 ‘ ‘ FI 1 ‘—\
o
+H
© = A Ny
= (96 )+0.05 _ (#4) 0.0
© ‘ \ D Bl TMAP: C. \ WMT'7\ BI TMAP\ LOGO. BMP
E + +
| ] | [ ] | | Univerzitet u Kragujevcu |
- 4 I | | J I" | | | Jovana Cvijica bb |
) | | | ZVESTAJ O MERENU | 34000 Kragujevac |
5 L1 @ | | Tel.: +381 34 501 201 |
7 ) s | |  Fax.: +381 34 501 901 |
e ‘ || ° + +
< — o E— — . | |
o _ﬁ B || | (el 1 Korisnik : Datum : 09. 03. 2010 |
.‘_/ 1 o | Deo : Vreme :10:03: 06 |
~ : B||® | Broj del a |
‘ — | I me programa : |
- D o, | Qper at er : |
g| Lok | " | Komentar : |
0 [[Teewaz | L L
0
< \ - / Date: 9.03.2010 10:03 / Page: 1
s L1 S0t 1
"~ - SYM ACT SET uToL LTOL DEV <>TOL  +- DESIG

Y -7.4752 7.4500 0. 1000 -0. 1000 0. 0252 ++ Dist_7
Dst 0. 7990 0. 8600 0. 0500 - 0. 0500 -0.0610 -0. 0110 <<<< Dist_8

Y -10.2526 10. 2500 0. 1000 -0.1000 0. 0026 + Dist_9
Dst 5.9394 6. 0000 0. 0500 - 0. 0500 -0. 0606 -0. 0106 <<<< Fi _10

X 3. 9687 4.0000 0. 0300 -0.0300 -0.0313 -0.0013 <<<< Fi_11

Y -1.5669 1.6250 0. 0250 -0.0250 -0.0581 -0.0331 <<<< Dist_12

werth
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Tempus Project

\ WBC Virtual Manufacturing Network

MERENJE

|lzvestaji sa merenja:

Optikom skenirana povrSina
— 3D Patch

* ¥ %

Laserom
Taan” skenirana s

European Commission

TEMPUS povrSina

*
* *

Skeniranje laserom
u ravni skeniranja
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0.12000
0.10000
0.08000
0.08000
0.04000
0.02000
0.00000
-0.02000
-0.04000
-0.06000
-0.08000
-0.10000
-0.12000
-0.14000
-0.16000
-0.18000
-0.20000




Tempus Project University of Kragujevac
T4WBCVMnet -
WBC Virtual Man f t ring Network I
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WBC

WBC Virtual Manufacturing Network

MERENJA 213

|lzvestajl sa merenja:

| Univerzitet u Kragujevcu
| Jovana Cvijica bb

| 34000
I

I

I
I
0 MERENIJU |
I
I

Univerzitet u Kragujevcu
Jovana Cvijica bb

I [ I
I [ I
| I 2V ESTAJ o] MEREDNJIU Kragujevac | I 2VESTAUJ 34000 Kragujevac
| Tel.: +381 34 501 201 | | Tel.: +381 34 501 201 |
| Fax.: +381 34 501 501 | Fax.: +381 34 501 901
I [ |
| Korisnik Datum :05.03.2010 | Korisnik Datum :10.03.2010 |
| Deo Vreme :15:01:15 | Deo Vreme :13:43:08 |
| Broj dela [ Broj dela |
| Ime programa | Ime programa |
| Operater | Cperater |
| Komentar | Komentar |
| | |
/ Dats: 5.03.2010 15:01 / Page: 1 / Date: 10.03.2010 13:43 / Page: 1

STYM ACT SET UTOL LTOL DEV <>TOL +/ - DESIG SYM ACT SET UTCL LTOL DEV <>TOL +if = DESIG

D 7.5203 7.5000 0.0500 -0.0500 0.0203 ++ Dijam dela z -9.8397 5.8000 0.0500 -0.0500 0.0397 ++++ Dubinalautof

D 0.6349 0.6000 0.0500 -0.0500 0.0349 +++ Dijam rupe Z -3.8075 5.8000 0.0500 -0.0500 0.0075 + DubinaZautof
Ang 50.7037 51.4280 0.5000 -0.5000 -0.7243 -0.2243 <<<< Ugac 1 4 -9.8497 %.8000 0.0500 -0.0500 0.0437 ++++ Dubinallaser
Ang  53.3568 51.4280 0.5000  -0.5000 1.9288 1.4288 >>>> Ugao 2 Z  -8.8156 8.8000 0.0500  -0.0500 0.0156 ++  DubinaZlaser

I I
Dijam dela 7.5193

European Commission

TEMPUS

\
~Dijametar 10.4556
|

Dijametar 3

2.0020

1 |
0.6353

werth
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Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network M I I a I N J I

Program sa merenjem zup c¢anika:

European Commission
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Tempus Project

\{WBC MERE NJE

|lzvestajl sa merenja:

+ +
| | Univerzitet u Kragujevcu |
| | Jovana Cvijica bb |
| Il ZVESTAJ o MEREN U | 34000 Kraguj evac |
| | Tel .: +381 34 501 201 |
| | Fax.: +381 34 501 901
+
|
| Kori sni k : Datum :19.03.2010__
| Deo : Vreme :12:04:09__
| Broj dela
| | me progranma
| Oper at er
| Konent ar
I
+
/| Date: 19.03.2010 12: 04 / Page: 1
SYM ACT SET utoL LTOL DEV <>TQL +/ - DESI G
Dst 4. 3856 4. 4500 0.1000 -0.1000 -0. 0644 --- Kor ak
D 25.4243  25.4000 0.1000 -0.1000 0. 0243 + Di j am unutr
D 28.4058  28.4000 0.1000 -0.1000 0. 0058 + Di j am spol j

werth

Messtechnik
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Tempus Project
\‘WBC Virtual Manufacturing Network 2 D B e St F I t

Radni komad na koji smo primenili 2D BestFit:

< UNIDR

UNIOR formingtools d.o.o.

**, s **'* | @th
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Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network

2D Best Fit

Skenirana kontura:

TEMPU



Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Model | kontura (za svaku zatvorenu konturu BestFit nam
daje max I min odstupanje):

EXBestFit 7.10.71 - [Fit: untitied] [Nom: LASER TRAKA 2010 03 18 - 254 K5.5] [Act: WEBAKONTURALASCIL 1] o[-
File Edit Wew Options ¥

0.10.2026

7

= vl | :
| | | | T = T T T T | T | 43
* % -z2g -104 -80 -56 -32 -2 | 18 40 64 =t 112 136 160 [mm]
i : Deviation (.01 1000000 mm ' _
i s = @ W@ L 1 & & ( werth
= i *FIT *5 *ASC “.FIT s i C_) ; ot Messtec hnik
European Commission —



Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Model | kontura — detalj, sa tolerancijama:

ERBestFit 7.10.71 - [Fit: untitled] [Nom: LASER TRAKA 2010 03 18 - 25A KS.5] [Act: WEBAKDNTURY
File Edit Wew Options 7

%2 (ol gy

|-5Ei

l-BU

64

|-80 l-?B I-T-"2 I-EB

84

|-88
e

|-92
L,

* ¥ % T T T T T T T T
-5 A0 -4 B a2 Beli 20 2z [mm] **
]

* 14 I-El |-2 | '4 '10 |1a I
* * Deviation (x1.0) 10,0000 mm
** ** = e S = | 1
- ) E = @ dow L ERAE
| *FIT 550 ®ASC AHET il s C_) [ -

European Commission

TEMPUS
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Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Model 1 kontura — detalj, bez tolerancija:

E&BestFit 7.10.71 - [Fit: untitled] [Nom: LASER TRAKA 2010 03 18 - 254 K5.5] [Act: WEBAKONTURALASCI[ 4°] -18] x|
File Edit ‘iew Options 7

|1 5 [mim] +y

J

lQ.ﬁ

|4.5 |5.5 lB.S I?.S IB.S

|3.5

-

— e T T e T e
* ¥ % 748 TB.:L i T34 TO6 |08 I |20 832
Drewiation (000

|84.:4 I |85.I5 : ISE.; I ISS.I‘J I lSQ.:?
‘% Z ® = W ‘ L e @&'\%‘@@\Q
=FIT %5 %ASC “HT  dwl s (.) j ! —

European Commission
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Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Mogu €énost postavljanja razli  €itih tolerancija:

R BestFit 7.10.71 - [Fit: untitled] [No

1: LASER TRAKA 2010 03 18 - 254 K5.5] [Act: WEBAKONTURALASC]L 4°1

Tolerancija: + 0.5 mm ‘\
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Tempus Project

WBC Virtual Manufacturing Network 2 D B e St F I t

Model | kontura — detalj, spikes:

ERBestFit 7.10.71 - [Fit: untitled] [Nom: LASER TRAKA 2010 03 18 - 254 K5.5] [Act: WEB
File: Edit Wiew Options 7
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Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Model | kontura — posle Tolerance Fit-a:
pre Tolerance Fit-a:

EBBestFit 7.10.71 - [Fit: untitled] [Nom: LASER TRAKA 2010 03 18 - 254 £5.5] [Act: WEBAKONTURALASEL 41
File Edit Wiew Options 7
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Tempus Project

N WBCVMnet 2D Best Fit

Mogu €énost korekcije masine I alata nakon
neke od strategija koje smo koristili:

x|
Auto bAireor Cancel
Auto Rotate 1[0
DI,
Auto Translate x ; -[1.2084
Auto Translate ' -0.0293 Alignment
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\{WBC Sta je potrebno za merenje?

1. Tehni€ki crtez radnog komada sa tolerancijama.

— U ovom slucaju izlaz sa merenja je izvesStaj sa
propratnim crtezima kontrolisanih dimenzija pojedinih
feature._,

2. CAD model u STEP formatu (*.stp):

— Koriscenjem CAD-online_, izvestaj bi sadrzao osim
kontrolisanih dimenzija pojedinih feature_, | kontrolu
tolerancija delova povrsina (primenom optic PATCH_
I/ili laserskog LINE SCAN and POINT CLOUD)

— Koris¢enjem BestFit_, i ToleranceFit, moguce je izvrsSiti
korekcije kako bi odstupanje bilo svedeno na minimum
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Tempus Project
\ WBC Virtual Manufacturing Network

Sta je potrebno za merenje?
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