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Artykul promocyjny

Nowe mozliwosSci
techniki pomiarow
kol zebatych

Pomiary uzebien na wspolrzednosSciowych maszynach pomiarowych maja historie prawie tak
dluga, jak same wspolrzednosSciowe maszyny pomiarowe. Do wykonywania pomiarow uzebien
opracowano roznorodne pakiety oprogramowania, ktore ulegaly nastepnie stalemu rozwojowi.
Obecnie oferowany jest szeroki wachlarz funkcji pomiarowych i oceniajacych geometryczne
dane uzebien. Nowe mozliwosci stworzyla nowoczesna technologia techniki komputerowej, np.
graficzna, interaktywna powloka obslugowa programow i wspolpraca z systemami CAD. Pakiet
GearPro firmy Carl Zeiss dal poczatek nowej generacji oprogramowania do pomiarow uzebien
bazujacy na najnowszych technologiach. GearPro Bevel stuzy do pomiaru kot zebatych stozko-
wych, natomiast GearPro Involute pozwala mierzy¢ kola zebate walcowe zarowno z uzyciem, jak
i bez uzycia stolu obrotowego.

W obydwu pakietach oprogramowania zaréwno
jadro, jak i powloka graficzna sg identyczne. Cykl
pomiarowy jest definiowany za posSrednictwem
réznych okien dialogowych, w ktére wprowadza
sie dane dotyczgce geometrii uzebienia. W pakie-
cie GearPro Involute wprowadzanie parametrow
geometrii uzebienia jest utatwione dzieki wizuali-
zacji opartej na prostych grafikach towarzyszgcych
dialogom (rys. 1).
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Rys. 1. Okno dialogowe definiowania geometrii przez wprowa-
dzanie parametréw uzebienia

Do pomiaru két zebatych stozkowych przygoto-
wywane sg zazwyczaj bloki danych nominalnych,
ktére mozna wezytywaé do GearPro Bevel za po-
$rednictwem réznych zigczy.

Model uzebienia jest generowany ze zdefiniowa-
nej geometrii. Jego prezentacja graficzna umoz-
liwia uzytkownikowi dokonanie szybkiej kontroli e
wizualnej wprowadzonych danych (rys. 2). Na pod- Fmaaamsttseubl
stawie tak zdefiniowanej geometrii mozna od razu = 989 S oucomme | S o | o ot (R wEe it ] LESRE
uruchomié pomiar standardowy. Rys. 2. Model CAD uzebienia kota: a) walcowego, b) stozkowego
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OczywiScie zaréwno rodzaj, jak i zakres pomiaru
mozna odpowiednio dostosowaé do aktualnych po-
trzeb, co ulatwiajg okna dialogowe wspomagane
graficznie (rys. 3).
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Rys. 3. Okno dialogowe definiowania cyklu pomiarowego

Podczas pomiaru — poczgwszy od wprowadzenia
koncéwki pomiarowej do wrebu miedzyzebnego
na poczatku pomiaru az po wycofanie glowicy ze
strefy uzebienia po pomiarze — uzytkownik jest
systematycznie prowadzony wskazéwkami i infor-
macjami z ekranu.

W kolejnych oknach dialogowych mozna na
przyktad ustali¢ zakresy pomiaru i oceny. Dokony-
wanie tych ustalen jest po czeSci réwniez wizuali-
zowane za pomocg grafik interaktywnych. Poprzez
zmiane tych grafik kliknieciem myszki mozna do-
pasowaé cykl pomiarowy do okreSlonego zadania
pomiarowego (rys. 4).
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Po zdefiniowaniu cyklu pomiarowego mozna
uzyskaé symulacje przebiegu catego pomiaru za
pomocg animacji graficznej (rys. 5). Wykorzysty-
wany jest do tego wygenerowany uprzednio model
CAD.
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Rys. 5. Symulacja cyklu pomiarowego na modelu CAD

Tego rodzaju symulacja sluzy do wychwycenia
ewentualnych sytuacji kolizyjnych przy przemiesz-
czaniu glowicy wraz z kohcéwkami. Dzieki temu
operator moze efektywnie kontrolowaé zaréwno
wprowadzanie parametréw uzebienia jak i zaprog-
ramowany cykl pomiarowy — i to bez zajmowania
czasu pracy maszyny pomiarowej.

Wyniki pomiaréw (jako$é uzebienia lub odchytki
linii boku zeba lub profilu) sg wyprowadzane
— w zalezno$ci od uprzednio ustalonego zakresu
oceniania — jako protokél pomiarowy lub w postaci
prezentacji graficznych (rys. 6).

Nowym, bardzo istotnym uzupelnieniem mozli-
wosci oceny jest opcja ,,p6Zniejszego obliczenia
modyfikacji”’. Jezeli na kole zebatym zostaly juz
zarejestrowane dane pomiarowe, wowcezas mozna
dokonywa¢é ich ponownej oceny przy zmienionych
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Rys. 4. Indywidualne definiowanie: a) pomiaru, b) oceny
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Rys. 6. Ocena pomiaru kota walcowego

parametrach oceny. Wynik nowej oceny moze by¢
wys$wietlony bezposrednio na ekranie monitora bez
koniecznosci wykonywania ponownego pomiaru.

Mozna przy tym nawet zmieniaé w pewnych gra-
nicach dane geometryczne uzebienia, w celu np.
przeprowadzenia analizy wplywu zmian kata za-
rysu i kata pochylenia linii zeba na wyniki oceny
(rys. 7).

Podstawg dokonywania ocen w GearPro jest
analityczny model tréjwymiarowy uzebienia. W
ten spos6b pomiar uzebienia nie jest juz zwigzany
z przekrojami 2D linii boku zeba i profilu zeba.
Mierzyé mozna w dowolnej liczbie punktéw, a po-
tem przelicza¢ na odpowiednie ptaszczyzny prze-
krojéw w celu wyznaczenia zgdanych parametréow
uzebienia. Wynika stad bardzo istotna zaleta pole-
gajaca na tym, ze btedy pozycjonowania i odchytki
trajektorii koncéwki pomiarowej nie majg znaczg-
cego wplywu na wyniki pomiaréw [1, 2].

W przyszio$ci do takiej oceny wigczony bedzie
takze model CAD. Dotycheczas model byt wykorzy-
stywany jedynie do wizualizacji geometrii uzebie-

nia i przy symulacji, co nie pozwalato wykorzystaé
mozliwosci informacyjnych CAD. Je$li na maszy-
nie wspélrzednoSciowej mierzy sie przestrzennie
boki zeba, wéwczas sg one bezpo$rednio poréw-
nywane z danymi CAD. Pozwala to na obszerniej-
sze 1 bardziej szczegélowe wyznaczanie geometrii
uzebienia.

Dzieki takiemu zintegrowaniu jgdra CAD w opro-
gramowanie GearPro oprogramowanie to uzyska
nlezbedne warunki, aby w przyszlosm spelniaé¢ wy-
magania zasygnahzowane powyzej.
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Rys. 7. Ocena pomiaru kola stozkowego
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