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Oprogramowanie do pomiaru konturu

Nasze maszyny wraz z oprogramowaniem zostaty
oryginalnie zaprojektowane, aby zapewni¢ maksymalna
stabilnos¢ i tatwos¢ uzytkowania. Zakres funkcjonalny jest
znacznie wigkszy w poréwnaniu do podobnych maszyn,
natomiast nasze maszyny wymagaja krétszego szkolenia
z obstugi. Dotyczy to réwniez réznych modutéw naszego
oprogramowania. Za pomoca opcjonalnego modutu
topdown firmy optacom nieograniczona liczba ksztattow
moze by¢ oceniana w ramach jednego pomiaru oraz bez
utraty punktu odniesienia.

Za pomocy opcjonalnego modutu oprogramowania
optacom rough do pomiaru chropowatosci kontur,
chropowatos¢ i falistos¢ moze by¢ mierzona i obliczona
podczas jednego przebiegu pomiarowego.

Dzieki naszemu opcjonalnemu  modutowi round,
dostepnego w oprogramowaniu firmy optacom mozliwy
jest teraz pomiar konturu, zaokraglen, wspdétosiowosci
i chropowatosci w jednym mocowaniu.

Jednym z najwazniejszych argumentéw na korzys¢
wszystkich modutéw naszego oprogramowania jest jego
dozywotnia darmowa aktualizacja.

optacom contour: przeglad funkcji

Pét-automatyczne wyszukiwanie wszystkich
elementéw za pomoca jednego kliknigcia myszka
Manualna lub automatyczna regulacja i optymalizacja
elementu

Obliczanie promieni, odlegtosci i katéw

Tworzenie punktéw przeciecia pomiedzy dowolnymi
elementami

Tworzenie regresji linii lub kota

Regresja liniowa metoda Gaussa lub kota metoda
Czebyszewa

Wieloczesciowe linie regresji lub kota regresji
Dopasowanie kulki testowej o zadanym promieniu lub
kata o zdefiniowanym kierunku

Linie pomocnicze: réwnolegte, prostopadte, proste ze
zdefiniowanym katem i odlegtoscig

Punkty pomocnicze: wspdtrzedne punktéw, punkty
konturu, przeciecia konturu itp.

Wyszukiwanie najwyzszych/najnizszych punktéw
konturu oraz elementéw w odniesieniu do referencji
Numeryczne i graficzne okreslanie odchylen ksztattu linii
i okregow

Numeryczne i graficzne okreslanie prostoliniowosci i
profilu gtebokosci linii

Okragte otwarcie kata dla regresji kota

Okreslanie rzednych wytycznych dla regres;ji linii i kota
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Automatyczne wymiarowanie z oceng tolerancji dla
pomiaréw powtarzalnych

Zoom od 1:1 do 5000:1, wyliczany niezalezny od
drukowania

Dodawanie komentarzy i tekstow

Funkcja eksportu do Q-DAS

Funkcja eksportu do Excela

Wielokonturowy wydruk na jednym arkuszu

Elastyczna reprezentacja danych Panstwa firmy, logo,
numeru czesci itp.

Segmentowe pomiary w catym zakresie bez utraty
odniesienia

Kompensacja btedéw koricowki pomiarowej we wszystkich
kierunkach

W petni automatyczna kalibracja koricéwek pomiarowych
Nowoopracowane narzedzia do oceny $rub kulowych
Importowanie plikow DXF i poréwnywanie z pomiarem na
jednym arkuszu

Czes¢ referencyjna bazy danych zgodna z Q-DAS
Wszystkie raporty moga by¢ wyswietlane w systemie
odniesienia

Obszerna lista elementéw wyswietla wszystkie detale danej
czesci

Czes¢ moze by¢ poréwnywana ze zmiennymi warunkami
pomiaru lub dtugosci

Prosta czerwono-zielona ocena tolerancji
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» Dozywotnia darmowa aktualizacja oprogramowania » W petni automatyczna kalibracja koricowki » Bardzo proste zielono-czerwone poréwnywanie tolerancji
» Automatyczne aktualizacje W mniej niz 3 minuty » Pomiar konturu, chropowatosci i okragtosci analizowana
» Ten sam interfejs dla wszystkich modutéw oprogramowania » Znaczna oszczednos¢ czasu poprzez jednym wyliczeniem
» Intuicyjne oprogramowanie, nie wymaga dtugich szkolen automatyczne wykrywanie elementéw » Zintegrowany formularz i pozycja tolerancji zgodna z
» W zautomatyzowanym procesie pomiaru chropowatosci » Nowy algorytm mierzenia srub kulowych oraz gwintow normg DIN ISO 1101

wszystkie btedy pomiarowe sg wykluczane » Dzieki inteligentnym, automatycznym funkcjom » Mozliwo$¢ dostosowania interfejsu oprogramowania do
» Interfejs eksportowania Q-Stat dziata réwniez z cze$ciami czas obliczen zostat skrécony indywidualnych potrzeb uzytkownika

odniesienia » Zintegrowane poréwnywanie réznymi sposobami » Zmiana jezyka interfejsu nie wymaga ponownego
» Zintegrowana baza danych zgodna z Q-DAS catkowania uruchomienia programu
» Nowa zautomatyzowana tolerancja btedu czesci » Dobrze utozona lista elementéw » W przypadku probleméw zintegrowane narzedzie

odniesienia

v

Qdniesienia moga by¢ wyswietlane/ukrywane Mozliwo$¢
importowania z plikow DXF

v

diagnostyczne online
Oprogramowanie zawiera szereg funkgji statystycznych
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Pomiary w trybie topdown
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Uberstreckungsfaktor: 2.500,0000
0,8498 urh +0,3889 pm -0,4610 um
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Uberstreckungsfaktor: 2.500,0000
0,6507 pm +0,3755 ym -0,2752 ym

[Uberstreckungsfaktor: 1.000,0000
2,2594 pm +1,1484 pm -1,1110 pm

Proste i intuicyjne ocenianie

Dowolna liczba konturédw moze by¢ oceniana nawzajem do
dwuwymiarowego bezwzglednego odniesienia. Po jednym lub
kilku pomiarach mierzone kontury pojawiaja sie¢ na wspolnym
ekranie analizy. W tym momencie jest dostepne wiele mozliwosci
wyszukiwania elementéw do pomiaru, np. mozna wyszukiwac
elementy w trypie pét automatycznym wg wiasnych kryteriow.

Ponadto mozliwe jest tworzenie elementéw podwdjnym
kliknieciem w dowolnym miejscu. Jesli wystepuje potrzeba
uzyskania regresjg promienia jest to mozliwe metoda Gaussa lub
Czebyszewa. Jak wida¢ na powyzszym ekranie wyliczeniowym,
mozliwe jest graficzne przedstawienie przekroczenia zakresu
tolerandji i wy$wietlenie numerycznej wartosci prawdopodobien-

stwa testowego. Jak pokazano na powyzszych wyliczeniach
mozna ocenia¢ katy, a takze odlegtosci pomiedzy wszystkimi
zmierzonymi konturami. Za pomoca funkcji maksymalizujacych
mozliwe jest okreslenie najwiekszej
i najmniejszej odlegtosci ocenianego konturu lub elementu.



Pomiary w trybie top-down z oceng tolerancji
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Scaling factor:2.500,0000
0,8144 pm +0,4487 ym -0,3657 m

90° 13/ 8"

17,7062 (A)

Scaling factor:2.500,0000]
0,8498 pm +0,3889 um -0,4610 um

12,4819 (F)

Scaling factor:2.500,0000
0,701 m +0,3603 jim -0,3408 im

R 1,5004

Scaling factor:1.000,0000
2,8735 pm +1,3575 pm -1,5160 pm
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Scaling factor:2.500,0000
0,6507 m +0,3755 yim -0,2752 pm
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&
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Dobrze wiedzie¢, ze wszystko idzie zgodnie z planem

Przy ocenie czesci seryjnych mozliwe jest wskazanie tolerancji. Juz
po automatycznym pomiarze przy pomocy naszej unikalnej
perspektywy odniesienia od razu mozna si¢ dowiedzie¢ czy detal
zostat wykonany prawidtowo. Zaleta wyswietlanej listy z
pomiarami jest funkcja procentowego okreslania tolerancji.
Ponadto przekroczenie tej tolerancji jest sygnalizowane
czerwono-zielonym podswietleniem. Funkcja ta zapobiega

niepozadanym niespodziankom, co pozwala natychmiastowo
reagowac i korygowac proces produkcyjny, a w konsekwencji
zredukowac ewentualne opoéznienia. To wszystko dzieki prostemu
systemowi zielono-czerwonych ostrzezen. Mozliwe jest réwniez
zdefiniowanie ostrzezen interwencyjnych. Sa one wyswietlane
w kolorze z6ttym i zapalajg sie w momencie, gdy jest jeszcze czas
na podjecie dziatania przy procesie produkcyjnym.

Wartos¢ tolerancji mozna przypisywac¢ do dowolnego elementu.
Dziata to oczywiscie na catym konturze - wystarczy klikng¢ na
zadana wartos¢ i wpisac¢ odwotanie oraz zakres tolerancji.
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JIS601B 5X1<0, 25 1504287 2XLc0,25 @
Pa 0,18 Pq 0,20 Wz 0,41 Wa 0,18 Rp 0,03 Rv 0,03 Pz 0,71 Pt 0,71 Wz 0,10 Wa 0,04 Wt 0,17 Rz 0,52 Ra 0,09 RzMax 0,54

IS6018 SKLCD8

Pa 0,38 Pq 0,46 Wz 0,78 Wa 0,37 Rp 0,28 Rv 0,30

| sheip sz

1604287 5XL<0,8

PSm 139,33 Wa 0,44 Rz 3,49 Ra 0,60 oA
Rz 0,10 Ra 0,02 1504287 5L, B

PSm 1.10{5,09 Wa 0,37 Rz 0,60 Ra 0,09

1504287 YLD, &
Rz 0,60 Ra 0,09

156018 5¥10.25
Pa 0,19 Pq 0,22 Wz 0,39 Wa 0,19 Rp 0,08 Rv 0,10

1504287 X108

//PSm 339,35 Wa 0,71 Rz 3,33 Ra 0,59

1504287 SXLc0,8
/PSm 216,05 Wa 0,25 Rz 2,23 Ra 0,34

JIS6018 2408

Pa 0,39 Pq 0,46 Wz 0,79 Wa 0,35 Rp 0,30 Rv 0,26

1504267 5X1<0,8
Rz 0,46 Ra 0,08

1504287 5XL0,5
PSm 658,41 Wa 0,39 Rz 0,46 Ra 0,08

1504287 SXLeD,25
1504287 510,25 Rz 0,09 Ra 0,02

PSm 150,71 Wa 0,26 Rz 1,43 Ra 0,30 JIS6018 5XLc08

Pa 0,40 Pq 0,46 Wz 0,86 Wa 0,39 Rp 0,23 Rv 0,21

1504287 2XL.00,25
Pz 0,93 Pt 0,93 Wz 0,28 Wa 0,13 Wt 0,40 Rz 0,62 Ra 0,08 RzMax 1,00

JIS60L8 5XLc0,25
Pa 0,18 Pq 0,21 Wz 0,40 Wa 0,18 Rp 0,10 Rv 0,10

Prostota pomiaru chropowatosci - optacom rough

Za pomocg nowoopracowanych algorytméw oprogramo - ramienia pomiarowego, ktére umozliwia pomiar chropo - wykonania kilku pomiaréw na tej samej linii lub promieniu.
wania nawet niedo$wiadczeni pracownicy s w stanie wy - watosci na wszystkich elementach, bez ograniczania ruchu Z tej perspektywy, przedstawiony powyzej pomiar kuli jest
kona¢ pomiary zgodne z norma DIN ISO za pierwszym ra - korcéwki. Na powyzszym obrazku mozna zauwazy¢ przy - interesujacym przyktadem.

zem. Nasze algorytmy analizujg kontur bazowy i automa - ktady podnoszenia sie i opadania konturu oraz promienia.

tycznie obliczajg odpowiednie wartosci referencyjne. Ponadto ocena chropowatosci jest kompletnie zintegrowa -

Kolejng, bezcenna zaletg jest state, poziome ustawienie na z ruchem referencyjnym. Kolejna zaleta jest mozliwos¢
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Uberstreckungsfaktor: 2.500,0000|
0,6507 pm +0,3755 ym -0,2752 pm

Uberstreckungsfaktor: 1.000,0000
2,2594 pm +1,1484 pm 1,110 pm

Kontur, chropowatos¢, okragtos¢, top-down - w jednym programie

Moduty oprogramowania optacom round i optacom rough
umozliwiaja tworzenie wielu profili. Podczas tworzenia,
mozna jednoznacznie zdefiniowa¢, zgodnie z jakimi
normami maja by¢ oceniane. Profile te moga byc¢
wykorzystywane w module oprogramowania optacom
contour - za pomocg jednego klikniecia mysza. Oznacza to,
Ze nie ma potrzeby dostosowywania ustawien podczas

oceniania chropowatosci i okragtosci. Ponadto, wszystkie
oceny sg tworzone w petni automatycznie zgodnie z
normami DIN. Najwieksza zaletg tej funkgji, jest nie tylko
ogromna oszczedno$¢ czasu, lecz réwniez uspokajajace
uczucie, ze mozliwe btedy nie pojawia sie po raz kolejny. W
ten sam prosty i bezproblemowy sposéb, w ktéry mozna
oceniac¢ chropowatos¢ i okragtosé, mozna réwniez

otrzymac ksztalt, orientacje i wyliczenie pozycji, ktére sa
zintegrowane z modutem oprogramowania optacom
contour. Po przeanalizowaniu wszystkich wymiaréw,
mozna skupi¢ sie na drukowaniu. Dzieki procesorowi
wydrukéw, ktéry posiada zintegrowang baze danych
uzytkownikéw, jak réwniez profile klientéw, mozna zapisac
raporty do plikéw PDF i przesta¢ e-mailem.



42 Chropowatos¢ w najwyzszej formie

OptacomSLite? - Roughness - optacom contour top down mit Ratheiosmo

JISE01B SXLO8
Pa 0,385 Pq 0,456 Wz 0,777 Wa 0,372 Rp 0,278 Rv 0,30}

1504287 5KLc0,8
PSm 1,100,090 Wa 0,370 Rz 0,596 Ra 0,092

1504287 SKLAO,8
Rz 0,596 Ra 0,092

Zoom: 1/17,903

3Rz Autofiter
3 RzRa Autofiter

3 RzRa Raviax Autofiter

4 RzRa RzMax Lc0,25Mo Cu...
' RzRa RzMaxLc 0,25 - AutocalcPara.

i RzRa RzMax Lc 0,8 No Cut.. I ~Pre-and post ...
3 Rz Ra RzMax Lc 0,8 profile 3 Position settings

4 RzRaRzMaxLc0,8 Automatic posi....
J RzRa RzMax Lc 2,5No Cut... - cutoffcount
Rz e Ravax (2,5 - Primary Profile

" &3 RzRa RzMax No Cutoff
Rz ,Ra RtRzimax,R3z Ramax il - Roughness

3 Reimax i & view

3 Standard i & Characteristics

A VRPN [1 A N ST
RIARR e V

Material ratio type: IPercentual [“]
Zers ine displacement 5,000 %
Percentual stepsize 10,00000 E

8 Upper it 10,400 [ Enzelwert
Loverlmit 0,000

I

» zauwazalna oszczednos¢ czasu zauwazalna oszczednos¢ kosztéw, dzieki uzywaniu mozliwos¢ automatycznej oceny zgodnie z norma DIN

» jednoczesny pomiar konturu i ocena koncéwek weglikowych fabryczna kalibracja chropowatosci
chropowatosci ocena chropowatosci na liniach, promieniach ocena chropowatosci zintegrowana z biegiem
» brak btednych wymiarowan, ze wzgledu na pochytych powierzchniach, jak réwniez podczas referencyjnym
automatyczne filtrowanie i przydzielanie pomiaru okragtosci i top down
wartosci referencyjnych graficzne i numeryczne przedstawienie raportow
» wiedza techniczna nie jest wymagana automatyczna kalibracja weglikowych i diamentowych

» jednoczesna ocena, zgodnie z réznymi normami koncowek
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optacom rough - przeglad parametrow

LE—n" A ~ A N N 3

Axs B-Axis | Regresson Regresson Chebyshey Automatically | Element  Free ntersections Constructed | Pointto paralel Perpendicular
| nes e | interse ntersectons | Pont tozine  toalne
e Find Sements Intersections. Lengih Dmensioning
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Coaxaliy)
Angle Dimensiofing Circle Apex angle Tolerance Roughness Form Fosition

J1S6018 5XLc0,25
Pa 0,180 Pq 0,205 Wz 0,408 Wa 0,177 Rp 0,029 Rv 0,034

1504287 5XLc0,8
PSm 139,334 Wa 0,442 Rz 3,493 Ra 0,596

dezes

1504287 510D, 25
PSm 150,715 Wa 0,255 Rz 1,426 Ra 0,296

56018 5XLc0, 25
Pa 0,183 Pq 0,207 Wz 0,403 Wa 0,181 Rp 0,100 Rv 0,103

JIS6018 X025 1504267
5000501287 Pa 0,193 Pq 0,224 Wz 0,389 Wa 0,186 Rp 0,079 Rv 0,103 1,000
" T W o
b Bl B 50087 508
1,000
-5,000| PSm 339,348 Wa 0,707 Rz 3,331 Ra 0,586 0,8mm/skt preey
0,8mm/Skt. 4mm|
]
1504287 1504287 5XL.c0,8 ” ¥,
5,01 ’ Ly 1504287 5XL.c0,8
PSm 216,049 Wa 0,253 Rz 2,230 Ra 0,338 . s g Rz 0,455 Ra 0,084
a e by o ™y
A 1504287
5,000 156018 2X100,8 %00
0,8mm/Skt 4mm Pa 0,394 Pq 0,463 Wz 0,794 Wa 0,349 Rp 0,302 Rv| 0,256 )
wm
500
4 0,8mm/Skt 4mm
VoK
1504287 SXLc0,8

1504287 26.00,25
Pz 0,709 Pt 0,709 Wz 0,098 Wa 0,039 Wt 0,174 Rz 0,524 Ra 0,089 RzMax 0,541

56018 L0 8
Pa 0,385 Pq 0,456 Wz 0,777 Wa 0,372 Rp 0,278 Rv 0,3

1504287 5¥Lc0,25

Rz 0,097 Ra 0,022 1504287 5XL<0,8

PSm 1.100,090 Wa 0,370 Rz 0,596 Ra 0,092

1S04287 SXLCD.8

Rz 0,596 Ra 0,092

1S04287 SXL<0.25

R2 0,002 Ra 0,010 PSm 658,412 Wa 0,385 Rz 0,455 Ra 0,084

JIS6018 5XLc0,8
Pa 0,400 Pq 0,461 Wz 0,857 Wa 0,388 Rp 0,227 Rv 0,2

1504267 210,25
Pz 0,928 Pt 0,928 Wz 0,276 Wa 0,131 Wt 0,403 Rz 0,624 Ra 0,077 RzMax 0,997

| Uit om v | X 162,486] ¥ 94,284 Zoom: 4 (10Log) Scale X 1 |scalez] 1

Zakres dostawy optacom rough software: [optacom rough Software

P ||| R Rp |PSn Rig | Ric | A | Pu | Pk | Pmr | tylkooprogramowanie

Wo | Wv | Wz | We | Wa | Wg |Wam | Wdg | Wde | Wt | Wku | Wk | wimr Nr kat.: 101-203-020

P || R| R Ry | RSm | Rig | Ric | R | Awu | Bx | Anr| Zakres dostawy optacom rough complete:
EN I1SO 12085 (Motif) oprogramowanie, jedna koricowka optacom rough complete
[ [ w [ wx [ wt | ENISO13565-2 diamentowa, wzorzec chropowatosci
[ AR R | R | | MM At ] A2 [ Aok [ Rk [ R | i uchwyt quick-relase Nr kat.: 101-203-001
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optacom round

OptacomSuite2 - Roundness - Rundheit_alt.mes:

O O

‘REFBQMWW!N Roundness
i e P —

| separately

Creulr run-out 0 - Referensires - Least sqiare (14 7)
—

N

| ssumnpi

| wowatong)

20

Measurement -

1] © Referende.., IstRadius: 15,930 -RO. . |
{2 O Referendkr... IstRadius: 15,430 -RO.
IO ciraar un-out 1
1O eradar rnout 2
$-0O) Cirer rn-out 3
A Circular run-out 4
L Gircuar run-out 5

UPR: 1- 50 - Normgere.
. UPR: 1- 1500 - Normge.

-]

Parameters.

M=

Ferameters

Diameter
RONE

30861

0,007

Diameter
RONE

21 e it

7] standardzed

] standardized

wr: [t @ [s0 g

RONp
RONY
RONg

0,003
0,002
0,008

RONp
ROy
RONg

el Qo @

0,004

T E
o1
-« i
0 I \|\| i 1 - - 4
o 10

0,004
0,09

g Bereiche |

v

» Kontur, chropowato$¢ i okragtos¢ oceniana w jednym  » Maksymalnie zredukowany $lad Automatyczna regulagja filtra

cyklu pomiarowym » Niezwykle prosta obstuga poprzez joystick zintegrowany w » Wyswietlanie wyliczonych charakterystyk
» Zwiekszona doktadnos¢, gdyz czes$¢ nie wymaga konsoli urzadzenia » llustracja wyliczonych parametréw zgodnie
ponownego mocowania » Doktadne, szybkie i powtarzalne pomiary bez wiedzy technicznej znorma DIN ISO 1101
» Kalibracja i bazowanie w oparciu o uchwyt czesci » Konfigurowalny interfejs graficzny w celu zwiekszenia wydajnosci » Ocena lokalnych odchylen wybieranych przez
» Znaczna oszczednos¢ czasu przez zastosowanie » Szybkie i praktyczne ocenienie detalu uzytkownika

koncepcji 4 w 1
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Tolerancja ksztattu

Prostoliniowosci

Ptaskosci

Okragtosci

Walcowatosci

Wyznaczonego zarysu

D >Q o0 |

Wyznaczonej powierzchni

bez specyfikacji odniesienia

Tolerancja pozycji
Réwnolegtosci
Prostopadtosci

Nachylenia

Wspétosiowosci

Symetrii

Bicia kotowego

B~I1ONF=

Bicia
ze specyfikacja odniesienia

Doprecyzuj swéj produkt
Modut rozszerzajacy do pomiaréw okragtosci.

Twdj program pomiarowy moze zosta¢ doskonale uzupetniony dzieki
modutowi oprogramowani optacom round i stolikowi obrotowo-
zwrotnemu. W tym potaczeniu mozliwe sg jednoczesne ocena i pomiar
konturu, chropowatosci i okragtosci (jezeli modut optacom rough jest
zainstalowany)

Latwe, szybkie i komfortowe pomiary bazujace na wysokiej precyzji i
doskonatym oprogramowaniu

LSCI: Least Square Circle
metoda najmniejszych kwadratéw
dla kota
Regresja kotowa, gdzie suma
kwadratow lokalnych
odchytek okragtosci jest
minimalna.

MCCI: Minimum
Circumscribed Circle
najmniejsze koto opisane
/ @mniejsze koto opisane na
zmierzonym profilu.

MZCI: Minimum Zone Circle
strefa okregéw minmalnych
Dwa wspétsrodkowe okregi
wyznaczajg okragtos¢ profilu,
jest ona wyznaczana jako
réznica dtugosci promieni.

MICI: Maximum Inscribed
Circle
najmniejsze koto wpisane
ajwieksze koto wpisane A
w zmierzony profil.

Metody filtrowania przy ocenie okraglosci
Filtrowanie zgodne z normg DIN EN ISO 11562: Cut-off numbers: 15, 50, 150, 500, 1500 W/U, arbitrary

Nanna
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LSCY: Least Square Cylinder metoda
najmniejszych kwadratéw dla cylindra
Regresja cylindryczna, gdzie suma
kwadratow lokalnych odchytek okragtosci
jest minimalna.

MCCY: Minimum Circumscribed Cylinder
najmniejszy cylinder opisany
Cylinder z najmniejsza mozliwa Srednicaq
obejmujacy mierzona powierzchnie
cylindryczng

MZCY: Minimum Zone Cylinder strefa
cylindréow minimalnych
Dwa cylindry koncentryczne, obejmujace
mierzony profil, gdzie okragtos¢ jest
wyznaczana z réznicy promieni podstaw

MICY: Maximum Inscribed Cylinder
najmniejszy cylinder wpisany
Cylinder o najwigkszej mozliwej Srednicy
wpisany w profil mierzonej powierzchni




