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1. Informationen Uber dieses Dokument

Alle Rechte, auch die der Ubersetzung in fremde Sprachen, sind vorbehalten.
Es ist nicht gestattet, Teile dieses Dokuments ohne schriftliche Genehmigung

von Hexagon in irgendeiner Weise zu vervielfaltigen.
Dieses Dokument gilt fur die Version 2026.1 vom CMM Check.

1.1. Historie zu diesem Dokument

Version

Datum

Autor(en)

Anderungen / Anmerkungen

1.1 19.02.2024 SR Erste Veroffentlichung

2.1 30.01.2025 SR Versionsnummer angepasst
Anpassung auf Version

2.2 20.10.2025 SR 2025.9

31 12.06.2026 SR Anpassung auf Version

2026.1 (z.B.: Meastro)
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2. Allgemeines

2.1.

2.2.

2.3.

Einleitung

Ziel dieser Bedienungsanleitung ist es, Sie beim Umgang mit der Software
PC-DMIS CMM Check (im Folgenden CMM Check genannt) zu unterstutzen.

Wir haben versucht, alle Moglichkeiten dieser Software bestmoglich und
nachvollziehbar zu beschreiben. Wir bitten allerdings um Ihr Verstandnis,
dass eventuell nicht alle Features beschrieben sind. Grinde hierfir kdnnen
u.a. technische Neuerungen, neue Optionen oder ahnliche Einflusse sein.

FUr die Nutzung von CMM Check sind Kenntnisse in der Software PC-DMIS
und der Auswertesoftware hilfreich. Die Handhabung dieser Softwarepakete
ist nicht Gegenstand dieses Benutzerhandbuches.

Die Software CMM Check wird u.a. fur die Steuerung hochwertiger
Messtechnik eingesetzt. Einstellungen in dieser Software haben tw. direkten
Einfluss auf den Messprozess und mussen daher sorgfaltig gewahlt werden.

Aus diesem Grunde weisen wir vorsorglich darauf, dass diese
Bedienungsanleitung eine Schulung nicht ersetzen kann. Sollten Sie
diesbezuglich an einem Lehrgang interessiert sein, freuen wir uns Uber lhren
Kontakt. Die entsprechenden Daten finden Sie am Ende dieses Textes.

Auch nach sorgfaltiger Prifung kann nicht ausgeschlossen werden, dass
diese Bedienungsanleitung frei von Fehlern ist.

Aus diesem Grund behalten wir uns Irrtimer oder Druckfehler vor.
Unabhangig davon sind wir uber Anregungen, Tipps und

Verbesserungsvorschlage, die sich aus dem taglichen Umgang mit der
Software CMM Check ergeben, dankbar.

Bitte kontaktieren Sie uns:

https://nexus.hexagon.com/community/public/pc-dmis/pc-dmis-solution-
modules/i/solution modules idea-center

Sollten Sie Verbesserungsvorschlage zu diesem Benutzerhandbuch haben,
freuen wir uns Uber eine E-Mail an:

DE DGU WET Customer Solutions
Hinweis zur Software “CMM Check"

Alle Messtrategien, Auswertungen usw. erfolgen in Anlehnung an die DIN EN
ISO 10360.

Voraussetzung fur die Benutzung

Um die Software nutzen zu konnen, wird eine korrekt installierte und
abgenommene Messmaschine vorausgesetzt.
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24.

Weiterhin wird vorausgesetzt, das PC-DMIS eingerichtet und das Personal
entsprechend geschult ist. Die Bedienung von PC-DMIS ist nicht Gegenstand
dieses Handbuches.

Vor der Montage muss die Sauberkeit der Aufspannflache sowohl des
Prufkorpers als auch der Messmaschine geprift werden. Eventuelle
Verunreinigungen mussen entfernt werden.

Um die Warmeeinbringung und Korrosionsgefahr zu vermeiden, wird
empfohlen, beim Umgang mit dem Prifkorper und anderen Normalen
Handschuhe zu tragen.

Die Temperierzeiten fur den Prufkorper, andere Normale und Taster sind
einzuhalten. Ebenso ist auf die Sauberkeit aller zum Einsatz kommenden
Komponenten (Taster, Endmal, Prufkugel etc.) zu achten.

Hinweise zu diesem Benutzerhandbuch

Begriffe oder Funktionen finden, die nicht im
Inhaltsverzeichnis aufgefuhrt sind

Die in diesem Benutzerhandbuch verwendeten Begriffe fur Funktionen usw.
sind identisch mit denen in der Software. Sollten bestimmte Funktionen nicht
uber das Inhaltsverzeichnis auffindbar sein, nutzen Sie die Suchfunktion im
PDF. Geben Sie hierzu den gewlnschten Begriff in der Schreibweise ein, in
der dieser in der Benutzeroberflache verwendet wird.

Verknupfungen (Links) nutzen

Falls Textpassagen im Zusammenhang mit anderen Kapiteln stehen, sind
diese miteinander verknlpft. Diese Verknulpfungen sind am unterstrichenen
und blau gefarbten Text zu erkennen. Durch Klick auf diesen Text wird zu der
entsprechenden Passage gesprungen.

Um bei einem ausgedruckten Benutzerhandbuch diese Passagen finden zu
kénnen, wird vorzugsweise die komplette Gliederung angegeben.

Beispiel:

Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des
Prufkérpers, Punkt: Prufkérper Typ.

Prinzipell wird der letzte Begriff zu den gewlinschten Informationen flhren
(im Beispiel oben: Punkt: Prufkérper Typ).

Auf die Angabe der kompletten Struktur wird verzichtet, wenn sich die
verknUpfte Passage in unmittelbarer Textndhe befindet (Beispiel: siehe

Beispiel oben).
Sollte Textpassage, zu der gesprungen wurde, keine Verknipfung zum

ursprunglichen Text enthalten sein, kann mit der Tastenkombination ,Alt* +
»¢“ (Nach-Links) zum Quelltext gesprungen werden.
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e Verwendete Symbole

Dieses Symbol dient als Hinweis, den entsprechenden Text besonders
aufmerksam lesen.

2.5. Empfohlene Qualifikation
e |Installation der Software

Die Installation der Software sollte von Personal durchgefuhrt werden,
welches Uber folgende Kenntnisse und Berechtigungen verfugt:

e PC-Kenntnisse

e Windows Kenntnisse

e Installation von Windows — Programmen

e Extrahieren komprimierter Dateien

e Andern von Zugriffsberechtigungen im Dateisystem und der Registrierung

- Typisch: Netzwerkadministratoren

e Konfiguration und Nutzung der Software

Die Konfiguration der Software sollte von Personal durchgefuhrt werden,
welches Uber folgende Kenntnisse verfugt:

e PC-Kenntnisse

e Kenntnisse der Software zur Auswertung der Messergebnisse

e Windows Kenntnisse

e Ausflhrliche Schulung durch die Anwendungstechnik seitens Hexagon
- Typisch: Mitarbeiter der Qualitatssicherung

3. Software-Lizenzvereinbarung

Voraussetzung flr die Nutzung der Software ist, dass alle in der Software-
Lizenzvereinbarung enthaltenen Bestimmungen akzeptiert werden. Details
hierzu entnehmen Sie dem Dokument ,DE_EULA.pdf‘, welches Sie in dem
Ordner finden, in dem auch das Benutzerhandbuch liegt.
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4. CMM Check” starten

4.1. Start der Software

Der Start der Software erfolgt durch Klick auf die Verknupfung auf dem
Desktop.

Ist PC-DMIS nicht gestartet und unter Menupunkt ,Extras® = ,Einstellungen®
in der Registerkarte ,PC-DMIS* die Checkbox ,PC-DMIS automatisch
starten“ deaktiviert, kdnnen nur rudimentare Einstellungen vorgenommen
werden. In diesem Falle wird empfohlen, die Software zu schlie3en, PC-
DMIS und anschlieRend CMM Check zu starten.

|ﬁ Einstellungen I

B PC-DMIS automatisch starten

Position A90B180 der DSE zeigt in Richtung

Tasterdatei far das 'Nur Entladen' im Tasterwechsler

Ist die Checkbox (siehe oben) aktiviert und PC-DMIS nicht gestartet, wird die
zuletzt verwendete PC-DMIS Version gestartet. Ist PC-DMIS bereits gestartet
und die Checkbox aktiv, wird diese ignoriert.

4.2. Update verfugbar

Ist eine neuere Softwareversion verfligbar, wird im unteren Bereich der
Hinweis:
.Neue Version {neuste Version} ist verfiigbar”.

Diese Meldung wird bei jedem Neustart der Software angezeigt, bis die neueste
Version installiert wurde.

Durch Klick auf die Schaltflache ,,Herunterladen” wird die Installationsdatei im
Downloadbereich auf dem PC gespeichert. Anschlieend kann die neuste
Version installiert werden.

Durch Klick auf das Symbol “x* wird die Meldung ohne Download
geschlossen, erscheint beim nachsten Start jedoch wieder.

«# Cmm Check 2026.1 BETA = (m] X

Datei Extras Hilfe

Taster - | CMM-Check 2.0 n

v Prafkorper manuelle Ausrichtung [T1A0B0]

Neue Version 2026.1.6 ist verfugbar! | Herunterladen x Messung starten

12. Juni 2026 8
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5. Benutzeroberflache

«f Cmm Check 2026.1 BETA - o x

Datei Extras Hilfe

B Drehtisch

B Mehrfachtaster

Neue Version 2026.1.6 ist verfiighar! | Herunterladen x Messung starten

A: Menulpunkte

1. Auswahl des Tasters

2. Auswahl der Tastspitze, Lage der Prufkugel und Wahl der Tests fur
Prifkugel und Lehrring

3. Test fur Stufenendmalfd und Wahl der zu verwendenden Taststpitze

4. Auswahl der Tests fur Drehtisch und Mehrfachtaster

5. Auswahl des Prufkdrpers

6. Auswahl und schematische Darstellung der Position des Prufkérpers

7. Auswahl Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung

8. Schaltflache fir Start der Messung

9. Update (nur wenn neue Softwareversion verfigbar — siehe oben)

6. Hinweise zur Konfiguration der Software

Fur die Konfiguration der Software sind die unter Kapitel: Allgemeines,
Abschnitt: Empfohlene Qualifikation, Punkt: Konfiguration und Nutzung der
Software empfohlenen Kenntnisse und Berechtigungen zu bericksichtigen.

12. Juni 2026



Y HEXAGON

7. MenUpunkt ,Datei”

Das Menu ,Datei“ beinhaltet ,Sprache” und ,Beenden®.

<7 CMM Check 1.2018.1.5

p Extras Hilfe

Sprache
Beenden

7.1. Sprache
Die Sprache der Software kann geandert werden.

Extras Hilfe
Deutsch
Englisch

Chinesisch

™ Spanisch
Schwedisch

& Tiorkisch

B Drehtisch

7.2. Beenden

Schliel3t die Software. Alternativ kann die Software durch Klick mit der linken
Maustaste auf das rechts oben befindliche Symbol 1 “ beendet werden.

#* CMM Check 1.2018.1.5

A Extras Hilfe

Sprache

Beenden

12. Juni 2026 10
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8. Menupunkt ,Extras”

8.1.

Unter diesem Menupunkt stehen folgende Funktionen zur Verfugung:

BEICI | Extras

Einstellungen
Taster Parameter

Einstellungen

Wird diese Option gewahlt, wird das Fenster ,Einstellungen® gedffnet, in
welchem diverse Registerkarten verfugbar sind. In diesen kdnnen globale
Werte fur die durchzufuhrenden Messungen und Ergebnisdateien (siehe
Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkte: Prafkugel und Lehrring, Stufenendmal3, Mehrfachtaster, Drehtisch
und Ausgabe der Messergebnisse) definiert werden. Die Daten konnen durch
Klick mit der linken Maustaste in die entsprechenden Felder eingegeben oder
aus Dropdown-Listen gewahlt werden.

Vorgenommene Anderungen werden mittels der Schaltflache ,OK*
Ubernommep. Mittels der Schaltflache ,Abbrechen® oder dem Symbol , [<1*
werden die Anderungen verworfen.

L
C:\Users\Public\Documents\Hexagon\PC-DMIS CMM Check\Artefacts

C:\Users\Public\Documents\Hexagon\PC-DMIS CMM Check\Results

12. Juni 2026 11
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o Registerkarte ,Allgemein®

e Kunde; Standort; Prufer

Durch Klick mit der linken Maustaste in die entsprechenden Eingabefelder
konnen diese mit Daten gefullt werden. Diese werden nicht in der
Ergebnisdatei (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse) gespeichert.

Kunde Hexagon

Standort Wetzlar

Prifer Max Mustermann

e Ansicht

Die Benutzeroberflache kann ,Dunkel” oder ,Hell“ angezeigt werden. Hierzu auf
den Schiebregler klicken und das gewtinschte Design wahlen. Wird der
Mauszeiger Uber den Schieberegler bewegt, erschient ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,Ansicht (dunkel/hell)*.

Ansicht LS @

N B Anicht (dunkel/hell) 908 . - :
Prafkorperverzeichnis [SfFL = chitdunkelhar B ‘ EEEEEE -’ Prifkérpenverzeichnis ([ Ansicht (dunkel/hell) Fumentsil

Ausgabeverzeichnis CUsers\Public\Documents\ Ausgabewverzeichnis |C:\U5er5\PubI\c\DD:uments\l

e Prufkorperverzeichnis

Der Pfad und Ordner fir die, in der Registerkarte ,Prufkdrper” (siehe unten)
erzeugte ,*.json“-Datei wird definiert. Hierzu durch Klick auf die rechts
befindliche Schaltflache ,J“ den Dateimanager 6ffnen und den Ordner
wahlen.

Prufkérperverzeichnis C\Users\Public\Documents\Hexagon\PC-DMIS CMM Check\Artefacts

Alternativ kann der Ordner wie unter Windows Ublich durch ,Drag and Drop*
definiert werden. Hierzu den Ordner im Dateimanager auswahlen und mit der
Maus in das Eingabefeld in der Zeile ,Prifkorperverzeichnis® ziehen. Nach
dem Loslassen der Maustaste werden der Pfad und Ordner Gbernommen.

| - In das I_Eil;gabefeld Pfad und
ziehen Ordner

@gon\PC-DMIS CMM Check\Artefacts

CaUsers\Public\Documents\HexagomPC-DMIS CMM Check\Results\Temp. Ause nis 5 @gon\PC-DMIS CMM Check\Results\Temp

Eine weitere Mdglichkeit ist, den Pfad und Ordner durch Klick in das
Eingabefeld und anschlieRende Eingabe festzulegen.

Der hier gewahlte Ordner wird in der Registerkarte ,Priufkorper” fur das
Speichern (siehe unten: Registerkarte ,Prufkérper = ,Schaltflache:
Prufkérper speichern®) der *.json“-Datei vorgeschlagen.

12. Juni 2026 12
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e Ausgabeverzeichnis

Der Pfad und Ordner fir die Ergebnisdatei (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt:
Ausgabe der Messergebnisse) wird definier. Die Vorgehensweise zum
Andern des Verzeichnisses ist identisch zum Punkt ,Prifkdrperverzeichnis*
oben.

Ausgabeverzeichnis C\UsersiPublic\Documents\HexagonWPC-DMIS CMM Check\Results

Das hier gewahlte Ausgabeverzeichnis muss mit dem, in der
Auswertesoftware definierten Verzeichnis Ubereinstimmen.

12. Juni 2026 13
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. Registerkarte ,Maschine”

Mittels der Eingabefelder oder Dropdown-Listen konnen Daten zur
eingesetzten Messmaschine eingegeben werden. Diese Daten werden
teilweise in der Ergebnisdatei (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse)
gespeichert.

B Einstellungen - [u] X

Nach der Installation der Software sind diese Felder leer und missen, wie im
Folgenden beschrieben, geflllt werden.

Hinweis:

/ =\ Wird die Software auf einer Messmaschine eingesetzt, die nicht in den
Dropdown-Listen verflugbar ist, kdnnen diese Listen wie unten beschrieben
manuell erganzt werden. In den Eingabefeldern (z.B.: KMG Grof3e usw.)
konnen die Werte entsprechend manuell angepasst werden.

Nach einem Neustart der Software bleiben alle Werte erhalten.

Da davon ausgegangen wird, dass diese Einstellungen einmalig fur die
aktuell verwendete Messmaschine vorgenommen werden, werden die
Dropdown-Listen nicht um das manuell eingefigte Messsystem erganzt.

e Bereich ,Maschine”

e KMG Typ
Die aktuell verwendeten Messmaschine kann gewahlt werden. Hierzu auf das
Symbol , + “ klicken und in der Dropdown-Liste den Maschinetyp wahlen. Der
gewahlte Maschinentyp beeinflusst die Wahimdglichkeiten bei ,KMG Subtyp®
(siehe unten).

Maschine

KMG Typ Global
PMM
Reference
Global

Maestro
KMG SN 123456

KMG Subtyp

KMG Grale

12. Juni 2026 14
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Wird ,CMM Check® in Verbindung einer Messmaschine vom Typ ,Maestro*
genutzt, muss zwingend dieser Maschinentyp gewahlt werden. Damit wird

! 2 sichergestellt, dass die dort verwendeten Taster und zugehdrigen Taststifte in
der Benutzeroberflache gewahlt werden kénnen (Details im Kapitel: Bedienung).

Kommt eine Messmaschine zum Einsatz, die nicht in der Dropdown-Liste
verfugbar ist, kann diese manuell eingefligt werden. Hierzu mit der Maus in das
Eingabefeld klicken und den gewunschten Maschinentyp eingeben. Die vorher
wahlbaren Eintrage bleiben weiterhin verfigbar, werden aber nicht um den
manuellen Eintrag erganzt.

Der Hinweis oben fur bei manueller Eingabe ist zu bertcksichtigen.

Maschine

KMG Typ Optiv |:

PMM
Reference

KMG GroRe Global

KMG Subtyp

In ,KMG Subtyp“ (siehe unten) sind keine Eintrage wahlbar.

o KMG Subtyp:

Abhangig von der unter ,KMG Typ* (siehe oben) gewahlten Maschine kénnen
hier erganzende Informationen eingetragen werden. Hierzu mittels Klick auf das
Symbol , ~ “ die Dropdown-Liste 6ffnen und die gewiinschten Daten auswahlen.

KMG Typ Global .
KMG Subtyp S Chromel |:

KMG GroRe SElE
S Chrome

KMG SN S Green

Wurde bei , KMG Typ“ (siehe oben) ein Maschinentyp manuell eingetragen oder
der Eintrag geloscht ist keine Auswahl verfiigbar und das Feld kann wie bei
KMG Typ* (siehe oben) beschrieben manuell geflillt werden.

o KMG Grole:
Die Grofie der Maschine in X, Y und Z kann eingegeben werden (in Dezimeter).
e KMG SN:

Die Seriennummer der Messmaschine wird eingegeben.

KMG GroRe

KMG 5N

12. Juni 2026 15
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e Bereich ,Sonstige”

Dampfung:

Durch Klick auf das Symbol ,~ “ oder das [EiEEE

Auswahlfeld 6ffnet sich eine Dropdown- 7

Liste, aus welcher die Art der Dampfung Dimpfung st o)
gewahlt werden kann. Firmware Version o——

Alternativ kann das Feld wie unter ,KMG
Typ* (siehe oben) beschrieben, manuell
gefullt oder vorgenommene Eintrage geléscht werden.

Firmware Version: § -

Die aktuell verwendete Versionsnummer

. . . Firmware Version 654321
der Firmware wird eingegeben.

e Bereich ,Sensor”

Sensor Typ:
Durch Klick auf das Symbol ,, » “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, aus welcher
der verwendete Sensor gewahlt werden
kann Sensor
Ist der Sensor in der Dropdownliste nicht  [ESEERE [sps2scans ]
vorhanden und nicht bekannt, kann Sensor SN iig;s(am
~Anderer‘ gewahlt werden. Ist der Senmation LP-54
. . . Pp-

Sensortyp bekannt, jedoch nicht in der Senmation SN -
Dropdownliste vorhanden, kann das Feld HP-S-X1 C/H

H “ . HP-S-X3C/H
wie unter ,KMG Typ® (siehe oben) — HP-5-X5 / X5-HD
beschrieben, manuell gefiillt oder paralll
vorgenommene Eintrage geléscht Drehtisch Typ
werden.
Sensor SN:
Die Seriennummer des unter ,Sensor EEE -
Typ“ (siehe oben) gewahlten Sensors Sensor SN iR
wird eingegeben.
Senmation:

Wird die Checkbox aktiviert, ist das Feld ,Senmation SN* verfligbar, in welchem
die Seriennummer des Senmation
Adapters eingegeben wird.

Bei deaktivierter Checkbox ist das Feld
nicht verfiigbar.

Senmation

Senmation SN 5648878946

12. Juni 2026 16



Y HEXAGON

e Bereich ,Drehtisch®

Dieser Bereich ist nur verfugbar, wenn in PC-DMIS ein Drehtisch konfiguriert
und aktiviert wurde. Die Vorgehensweise hierzu erfordert PC-DMIS
Kenntnisse und ist nicht Gegenstand dieses Benutzerhandbuches.

e Drehtisch Typ:

Durch Klick auf das Symbol , ~ “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, aus welcher
der vorhandene Drehtisch gewahlt werden kann.

Ist der Drehtisch in der Dropdownliste nicht vorhanden und nicht bekannt, kann
»<Anderer‘ gewahlt werden. Ist der Drehtisch bekannt, jedoch nicht in der
Dropdownliste vorhanden, kann das Feld wie unter ,KMG Typ* (siehe oben)
beschrieben, manuell geflllt werden.

Drehtisch

Drehtisch Typ oRT-?_l |:

Drehtisch SN

ORT-2
ORT-4
ORT-6
iRT-2
iRT-4
iRT-6
Anderer

Wird ein Drehtisch gewahlt, ist das Feld ,Drehtisch SN* verfiigbar, in welchem
die Seriennummer eingegeben werden kann.

Drehtisch Typ

Drehtisch SN

In der Benutzeroberflache ist die Checkbox ,Drehtisch* verfiigbar (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Abschnitt:
Drehtisch).

Soll die Checkbox ,Drehtisch® in der Benutzeroberflache nicht verfligbar sein,
muss das leere Feld gewahlt werden. Alternativ kann ein gewahlter Drehtisch
wie unter ,KMG Typ* (siehe oben) geléscht werden.

In beiden Fallen ist das Eingabefeld ,Drehtisch SN* nicht verfiigbar.
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. Registerkarte ,Spezifikation®
Mittels der Eingabefelder konnen Daten zur Spezifikation der Messmaschine
eingegeben werden. Die Werte kdnnen aus dem Datenblatt entnommen
werden.

4B Einstellungen

Maschine Spezifikation | Prafkérper

Spe ations-Datum

Max. Langenabweichung

EO

4-Achsenabweichung

Scan: PP: Tact .MPE] X 7 5 FR
=

FA

Abbrechen

Nach der Installation der Software sind diese Felder leer und missen, wie im
Folgenden beschrieben, gefillt werden.

o Spezifikationsdatum:
Durch Klick auf das Symbol ,“~“ 6ffnet sich ein Kalender, in welchem das
Datum gewahlt werden kann. Angezeigt und gespeichert werden das Jahr
und der Monat.

Alternativ kdnnen Jahr und Monat manuell geandert werden. Hierzu auf den
jeweiligen Wert klicken und diesen uberschreiben.

Spezifikations-Datum

Max. Langenabweichung

EO

RO

[ Heute: 07.12.2023

Durch Klick auf das Symbol ,[ I wird das aktuelle Datum Gibernommen.
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e Bereich ,Max. Langenabweichung®

EO:

Der Grenzwert fur die Langenmessabweichung wird eingegeben. Details hierzu
sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt:
Prufkugel und Lehrring, = Kugel Einzelpunkte
(friher PFTU) = Langenmessabweichung,
sowie Ring Einzelpunkte (friher: RONt
Einzelpunkte) - Ldngenmessabweichung als
auch Ring Scanning (friher: RONt Scanning) = Langenmessabweichung und
Stufenendmal} =+ Langenmessabweichung beschrieben.

Im ersten Eingabefeld wird der Grenzwert in ,um“ und im zweiten Feld die
Messlange in ,mm*“ eingegeben.

RO:

Der Grenzwert fur Wiederholspannweite wird in ,um* eingegeben. Details hierzu
sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Prifkugel und Lehrring -+ Stufenendmaly - Wiederholspannweite
beschrieben.

Max. Langenabweichung

e Bereich ,Max. Scanning Abweichung®

P[Form.Sph.Scan:pp:Tact. MPE]:

Der Grenzwert der Scanning-Antastabweichung wird eingegeben. Details hierzu
sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Prifkugel und Lehrring = Kugel
Scanning (friher THP) beschrieben. Wird
der Mauszeiger Uber die Bezeichnung
bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,friher THP*.

Im ersten Eingabefeld wird der Grenzwert in
»,Mm“und im zweiten Feld die Zeit in
Sekunden eingegeben.

RONt (MZCI):

Der Grenzwert der Formmessabweichung flir das Scanning wird in ,um*
eingegeben. Details hierzu sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt: Prifkugel und Lehrring = Ring Scanning
(frher: RONt Scanning) = Scanning Antastabweichung beschrieben

M
friher THP

e Bereich ,Tasterabweichung®

P[From.Sph.1x25:SS:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Einzeltaster-Formabweichung wird in ,um*“ eingegeben.
Details hierzu sind in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Prifkugel und
Lehrring, = Kugel Einzelpunkte (friher
PFTU) beschrieben. Wird der Mauszeiger
uber die Bezeichnung bewegt, erscheint ein
Tooltip mit dem Hinweis: ,friher PFTU".
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Ist in der Benutzeroberflache ein starres Tastsystem gewahlt (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl des Tasters und Tastsystems,

Punkt: Taster), konnen die Grenzwerte fur folgende Auswertungen festgelegt
werden:

P[Form.Sph.5x25:MS:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Mehrfachtaster-Formabweichung wird in ,um® eingegeben.
Details hierzu sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Mehrfachtaster - PFTj beschrieben. Wird der
Mauszeiger Uber die Bezeichnung bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,friher PFTj".

P[Size.Sph.5x25:MS:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Mehrfachtaster-
Mafabweichung wird in ,um*
eingegeben. Details hierzu sind in
Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt:
Mehrfachtaster -PST] beschrieben. Wird der Mauszeiger Uber die Bezeichnung
bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem Hinweis: ,friher PSTj".

P[Dia.Sph.5x25:MS:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Mehrfachtaster-Lageabweichung wird in ,um*“ eingegeben.
Details hierzu sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Mehrfachtaster = PLT] beschrieben. Wird der
Mauszeiger Uber die Bezeichnung bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,friher PLTj".

Ist in der Benutzeroberflache ein Dreh-Schwenksystem gewahlt (siehe
Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl des Tasters und
Tastsystems, Punkt: Taster), kdnnen die Grenzwerte flur folgende
Auswertungen festgelegt werden:

P[Form.Sph.5x25:Emp:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Mehrfachtaster-Formabweichung wird in ,um* eingegeben.
Details hierzu sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Mehrfachtaster = PFTj beschrieben. Wird der
Mauszeiger Uber die Bezeichnung bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,friiher PFTj".

P[Size.Sph.5x25:Emp:Tact,MPE]: PISize.5ph.5<25:Emp:Tact MPE

Der Grenzwert der Mehrfachtaster- —De e

Mafabweichung wird in ,um* eingegeben. Details hierzu sind in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt:
Mehrfachtaster -PST] beschrieben. Wird der Mauszeiger Uber die Bezeichnung
bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem Hinweis: ,friher PSTj*.

P[Dia.Sph.5x25:Emp:Tact,MPE]:

Der Grenzwert der Mehrfachtaster-Lageabweichung wird in ,um*“ eingegeben.
Details hierzu sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Mehrfachtaster = PLTj beschrieben. Wird der
Mauszeiger Uber die Bezeichnung bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,friher PLTj".

P[Form.Sph.5=25:Emp:Tact, MPE]
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e Bereich ,4-Achsenabweichung”

Dieser Bereich ist nur verfugbar, wenn in der Registerkarte ,Maschine® ein
Drehtisch gewahlt wurde (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Maschine® = Bereich ,Drehtisch®).

e FR:

Der Grenzwert der radialen Abweichung wird in ,um* eingegeben. Details hierzu
sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Drehtisch = Vierachsenabweichung - _Radiale Vierachsenabweichung
(FR) beschrieben.

e FT:

Der Grenzwert der tangentialen Abweichung
wird in ,um*“ eingegeben. Details hierzu sind in
Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:

4-Achsenabweichung

FR

Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt: FT
Drehtisch =+ Vierachsenabweichung = A
Tangentiale Vierachsenabweichung (FT)
beschrieben.

e FA:

Der Grenzwert der axialen Abweichung wird in ,um*“ eingegeben. Details hierzu
sind in Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Drehtisch— Vierachsenabweichung = Axiale Vierachsenabweichung
(FA) beschrieben.
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Registerkarte ,Prufkorper”

An dieser Stelle konnen alle fur den Prufkorper relevanten Daten definiert
werden.

Dateiname
Der Name der aktuell geladenen bzw. verwendeten Datei wird angezeigt.

Dateiname Chlsers\Public\DocumentsiHexagon\PC-DMIS CMM Check\Artefacts\TYP M.json

Prifkarper Typ 1.0.360 Check m

Prafkorper Typ

Der in der Benutzeroberflache - Auswahl und Ablauf der Tests unter
Prufkdrper Typ gewahlte Prafkorpertyp wird angezeigt. Der Eintrag kann
nicht geandert werden. Der Prufkorpertyp kommt aus der, mit
Auswertesoftware erzeugten Datei. Die mit dieser Software erzeugte Datei
. -ACDX" kann geladen, bearbeitet und anschliel3end als ,*.json“-Datei
gespeichert werden (siehe unten: ,Schaltflache: Prufkdrper speichern®).

Aktuell werden 3 Prifkérpertypen unterstitzt:
e CMM-Check 2.0

e |0360-m

e 10360-L

Prufkorper Name

Durch Klick auf das Symbol , v “6ffnet sich eine Dropdown-Liste, aus welcher

der gewlinschte Priufkérper gewahlt werden kann. Vorbelegt ist dieses Feld
mit dem in der Benutzeroberflache - Auswahl und Ablauf der Tests unter
Prufkérper Name gewahlten Prufkdérpername.

Wird eine ,*. ACDX"“-Datei geladen, wird der dort definierte Prifkdrpername
verwendet.
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Wird eine ,*.json“-Datei verwendet, werden alle, zu diesem Prifkorpertyp
gehorenden Prufkdrpernamen angezeigt. Wird ein Prufkorper gewahlt, wird
bei ,Dateiname” (siehe oben) der zugehdrige Pfad und Name der Datei
angezeigt. avane cumente1350n\PC-ONIS CWM CheciAracsiTiP W 2or

.0 el
10-medium2 :

10-medium2 S
10-medium1

Kugel und Ring

Um einen neuen Prufkorpernamen zu vergeben, wird die leere Zeile oberhalb
der angezeigten Prufkorper gewahlt. Anschlie3end wird der neue Name
eingetragen.

Die Tabellen in den Bereichen ,Kugel und Ring“ und ,Stufenendmall® werden
geleert und kdnnen manuell mit Werten gefullt werden. Nachdem alle Werte
eingetragen sind, muss der Prufkorper mit ,Prafkorper speichern® (siehe
unten) gespeichert werden.

Alternativ kann eine bestehende ,*. ACDX"-Datei geladen und bearbeitet
werden. Hierzu auf rechts befindliche das Symbol B klicken und im
Dateimanager die gewunschte Datei wahlen. Alle zu diesem Prufkorper
gehorenden Daten werden angezeigt und kdnnen manuell geandert werden
(siehe unten: ,Bereich: Kugel und Ring“ und ,Bereich: Stufenendmaf*).

Es ist ebenfalls moglich, eine ,*. ACDX"-Datei wie unter Windows Ublich
durch ,Drag and Drop“ zu laden. Hierzu die Datei im Dateimanager
auswahlen und mit der Maus in die Software ziehen (Bereich frei wahlbar).
Nach dem Loslassen der Maustaste werden alle zu diesem Prufkorper
gehorenden Daten angezeigt und kdnnen ebenfalls manuell geandert
werden.

Nachdem alle Werte eingetragen sind, muss der Prifkorper mit ,Prufkérper
speichern” (siehe unten) gespeichert werden. Der gewahlte Prifkdrper wird
in der Benutzeroberflache verwendet (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Position des Prufkérpers, Punkt: Prufkérper Typ und
Priufkorper Name).

Werden die Anderungen nicht gespeichert, sind diese nur temporar. D.h.
2\ nach Neustart der Software oder Anderung des Prufkorpers werden die
vorgenommenen Anderungen verworfen.
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Bereich: Kugel und Ring
,Kugel P/THPY, ,Ring“; ,Kugel A (RT) ,Kugel B (RT)*

In den Spalten ,Durchmesser, ,Form [um]“ und ,Alpha [um]“ sind nur Zahlen
zulassig. Wird etwas anderes eingegeben, erscheint ein Hinweis und die
Eingabe muss korrigiert werden.

Kugel und Ring

Seriennummer Kal. Datum Durchmesser Form [um] Alpha [pam]
K0011 19 - S

0.090 5.500

Hinweis:  Werden an dieser Stelle Werte geandert,
muss sichergestellt werden, dass die Werte hier mit den
Werten in der Auswertesoftware Ubereinstimmen.

e Seriennummer:

Vorbelegt ist dieses Feld mit der Seriennummer des Prufkdrpers aus der Datei
der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert geandert
werden.

e Kal. Datum:

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Kalibrierdatum des Prifkérpers aus der Datei
der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert geandert
werden.

e Durchmesser:

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Durchmesser der Prifkugel aus der Datei der
Auswertesoftware (siehe oben).

e Form [pm]:
Vorbelegt ist dieses Feld mit der Formabweichung des Prifkérpers aus der

Datei der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert (Einheit:
Mm) geandert werden.

e Alpha [um]:
Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Ausdehnungskoeffizienten des Prifkorpers
aus der Datei der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert
geandert werden. Die Ausdehnungskoeffizienten werden flr die jeweiligen
Prifkoérper (Kugel, Ring Stufenendmal) in die Messroutine Gbernommen.
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® Bereich: Stufenendmal’

In den Spalten ,Alpha [um]*, ,Nom. Langen“ und ,Kal. Langen® sind nur
Zahlen zulassig. Wird etwas anderes eingegeben, erscheint ein Hinweis und
die Eingabe muss korrigiert werden.

stufenendmal

Seriennummer Material Kal. Datum Alpha [pm] +  Nom. Lingen Kal. Langen
SE00025 Steel 28.02.2019 .500 20

Hinweis:  Werden an dieser Stelle Werte geandert,
muss sichergestellt werden, dass die Werte hier mit den
Werten in der Auswertesoftware Ubereinstimmen

e Seriennummer

Vorbelegt ist dieses Feld mit der Seriennummer des Stufenendmalles aus
der Datei der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert
geandert werden.

o Material
Ist keine Datei geladen (siehe unten: Schaltflache: E—
Prafkérper importieren) oder bei ,Prufkdrper Name*
(siehe oben) ,leer” gewahlt, kann durch Klick auf die Steel
Schaltflache ,+“ eine Dropdown-Liste getffnet werden, JEEEEE

aus der ,Stahl“ oder ,Nexcera“ gewaghlt werden kann.

Ist eine ,*.ACDX"“-Datei gewahlt (siehe oben), ist dieses Feld mit dem darin
definierten Material vorbelegt.

e Kal. Datum

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Kalibierdatum des Stufenendmales aus
der Datei der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser Wert
geandert werden.

e Alpha [um]

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Ausdehnungskoeffizienten des Prufkdrpers
aus der Datei der Auswertesoftware (siehe oben). Bei Bedarf kann dieser
Wert geandert werden. Der Ausdehnungskoeffizient wird fir die jeweiligen
Prifkorper (Kugel, Ring, Stufenendmald) in die Messroutine Gbernommen.
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Nom. Langen

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem Nominallangen des Stufenendmales aus
der Datei der Auswertesoftware (siehe oben).

Durch Aktivieren der Checkboxen in der linken Spalte ,v*“ werden die zu
messenden Langen am Prifkorper festgelegt. Diese sind ebenfalls mit den
Werten aus der Datei der Auswertesoftware vorbelegt.

Wird die letzte Checkbox aktiviert, wird eine neue leere Zeile erzeugt. Sind
keine Werte fur die Langen definiert, werden diese Zeilen beim Speichern
der ,*.json“-Datei (siehe unten) nicht gespeichert.

Schaltflache: Prufkorper importieren

Durch Klick auf das rechts oben befindliche Symbol I wird der
Dateimanager gedffnet und eine, mit der Auswertesoftware erstellte
» -ACDX"-Datei, kann geladen werden.

Alle in dieser Datei enthaltenen relevanten Daten werden GUbernommen.
Sollen diese Daten permanent verwendet werden, muss mit der Schaltflache
.Prufkorper speichern eine ,*.json“-Datei erzeugt werden.

Schaltflache: Prufkorper speichern

Durch Klick auf rechts oben befindliche das Symbol E wird der
Dateimanager gedffnet und nach Vergabe eines Namens kann eine ,*.json®-
Datei erzeugt werden. Da CMM Check ausschlieR3lich mit diesem Dateiformat
arbeitet, sind alle vorgenommenen Anderungen ohne Erzeugen der ,*.json“-
Datei nur temporar. Wird ein anderer z.B.: Prufkdrper Name (siehe oben)
gewahlt, eine andere ,*. ACDX"-Datei geladen oder die Software neu
gestartet, werden vorgenommene Anderungen verworfen.

Ist der Priufkérpername (siehe oben: Prufkérper Name) vorhanden, kann eine
existierende Datei Uberschrieben werden. Eine neue Datei kann jedoch nicht
erzeugt werden. Es erscheint folgender Hinweis:

CMM Check 2024.1 bt

Prafkarper mit dem Namen <CmmCheck2> bereits vorhanden.
Eitte einen anderen Mamen vergeben!

In diesem Fall muss ein neuer Prifkérpername vergeben oder eine
vorhandene Datei Uberschrieben werden.

Hinweis:  Werden geanderte Werte gespeichert und die Auswertung der
Messergebnisse erfolgt mit einer Auswertesoftware muss
sichergestellt werden, dass die Werte in der ,*.json® Datei mit den
Werten in der Auswertesoftware Ubereinstimmen.
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. Registerkarte ,PC-DMIS”

An dieser Stelle kdnnen fur PC-DMIS relevante Einstellungen vorgenommen
werden.

/B Einstellungen - o X

YPLUS

UNLOAD -
LEITZ -

e PC-DMIS automatisch starten
e Checkbox aktiviert

Ist die Checkbox aktiviert und PC-DMIS nicht gestartet, wird die zuletzt
verwendete PC-DMIS Version gestartet. Ist PC-DMIS bereits gestartet und die
Checkbox aktiv, wird diese ignoriert.

e Checkbox deaktiviert

Ist die Checkbox deaktiviert und PC-DMIS noch nicht gestartet, knnen nur
rudimentare Einstellungen vorgenommen werden. In diesem Falle wird
empfohlen, die Software zu schlieRen, PC-DMIS und anschlieRen CMM Check
Zu starten.

B PC-DMIS automatisch starten

e Position A90B180 der DSE zeigt in Richtung

Dieser Wert dient nur zur Information und wird direkt aus PC-DMIS
ausgelesen. Es wird vorausgesetzt, das PC-DMIS korrekt eingerichtet und
die Maschine abgenommen ist. Der Eintrag kann nicht geandert werden.
Sollte dies notwendig sein, muss die Anderung in PC-DMIS vorgenommen
und ,CMM Check® neu gestartet werden.

Position AS0B180 der DSE zeigt in Richtung YPLUS
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Tasterdatei fur das ,Nur Entladen® im Tasterwechsler

Vorbelegt ist dieses Feld mit der in PC-DMIS definierten Datei fur das
Ablegen des Tasters in den Tasterwechsler. Falls notwendig kann dieser
Eintrag geandert werden. Hierzu auf das Symbol ,, ~ “ oder das Auswahlfeld
klicken und in der Dropdown-Liste den gewunschten Taster wahlen.

Tasterdatei fir das 'Nur Entladen’ im Tasterwechsler UNLOAD
PRESET

Maschinenschnittstelle
REFERENZ

STERN
TMP 1
TMP 2
TMP 32
UNLOAD
WRIST
ZO0OM

Wird der erste Buchstabe mittels Tastatur eingegeben, wird der erste Wert
mit diesem Buchstaben ausgewahlt. Durch nochmalige Eingabe dieses
Buchstaben wird der nachste Wert gewahlt usw. Damit ist es moglich, bei
einer langen Dropdown-Liste schnell den gewunschten Eintrag zu finden.
Beispiel (Dropdown-Liste im Bild oben):

1. Tastatureingabe: P -> Auswahl: PRESET

2. Tastatureingabe: P -> Auswahl: PRESET _1

3. Tastatureingabe: P -> Auswahl: PRESET_A0BO

Maschinenschnittstelle

Vorbelegt ist dieses Auswahlfeld mit dem, an der an der Messmaschine
angeschlossenen Controller. Falls notwendig kann dieser Eintrag geandert
werden. Hierzu auf das Symbol ,, v “ oder das Auswahlfeld klicken und in der
Dropdown-Liste den vorhandenen Controller wahlen.

Achtung: Die hier gesetzte Maschineschnittstelle hat direkten Einfluss auf
das Scannen der Kugel.

Maschinenschnittstelle

Ist der Controller nicht bekannt, wird ,Other” gewahlt.

Durch Eingabe der Buchstaben ,L*, ,F*, I oder ,O“ wird der jeweils mit
diesem Buchstaben beginnende Eintrag gewanhlt.

Wird I++ gewahlt (nur bei vorhandener Hard- und Software), ist das
Eingabefeld ,CTSServer (IplusPlus)” verflgbar, in welches der
entsprechende Wert automatisch eingetragen wird. Beispielsweise bedeutet
der Wert ,205% dass ein Drehtisch vorhanden ist. Wird ,207“ ausgegeben, ist
kein Drehtisch vorhanden. Der Wert kann hier nicht geandert werden.

Maschinenschnittstelle

CTSServer (IplusPlus)
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e Leitz CIR Scan anwenden

Abhangig vom dem, bei ,Maschinenschnittstelle” (siehe oben) gewahlten
Controller kann durch Aktivieren oder Deaktivieren der Checkbox festgelegt
werden, ob der Leitz Circular Scan angewendet werden soll oder nicht.

Maschinenschnittstelle

+ Leitz CIR Scan anwenden

Wird ein Controller gewahlt, der diese Funktion nicht unterstitzt, ist die
Checkbox nicht verfugbar.
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Registerkarte ,Erweitert”

Mittels der Eingabefelder konnen ergdnzende Daten eingegeben werden.

Erweitert

Abbrechen

CMM Monitoring wahrend der Messung automatisch starten

Bei aktivierter Checkbox wird die Auswertesoftware beim Ausfuhren der
Messung (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache
Messung starten) automatisch fur die Auswertung der erzeugten Dateien
(siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Abschnitt: Ausgabe der Messergebnisse) gestartet. Nach erfolgter Messung
wird diese geschlossen, die Auswertung (PDF) bleibt jedoch gedffnet.

B CMM Monitoring wahrend der Messung automatisch starten

Ist die Checkbox deaktiviert, muss die Software manuell gestartet werden.

Warnlimit fur die letzte Speicherung der externen Ausrichtung

An dieser Stelle wird ein Zeitfenster in Minuten festgelegt. Ist in der
Benutzeroberflache die Checkbox ,Prifkérper manuelle Ausrichtung®
deaktiviert und das Zeitfenster wird Uberschritten, erfolgt eine entsprechende
Meldung (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
,Prufkorper manuelle Ausrichtung®).

Warnlimit far die letzte Speicherung der externen Ausrichtung (Minuten)
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e Anzahl der Wiederholungen

Die Anzahl der Messdurchlaufe wird definiert. Wird eine Zahl gréfRer als ,1°
eingetragen, sind die Eingabefelder ,PC-DMIS erneut starten nach
(Wiederholungen)® und ,Verzogerungszeit nach PC-DMIS Neustart
(Sekunden)” verfugbar.

B £ -

e PC-DMIS emeut starten nach (Wiederholungen):

Um zu verhindern, dass sich Daten im Hintergrund vergro3em, wird ein Intervall
definiert, nach welcher Anzahl von Messroutinenstarts PC-DMIS geschlossen
und erneut gestartet wird. Wird das Zeitintervall Uberschritten, startet PC-DMIS
vor Beginn der nachsten Messung neu und ,CMM Check® wartet bis zur
nachsten Aktion das Zeitfenster unter ,Verzégerungszeit nach PC-DMIS
Neustart (Sekunden)“ ab.

Anzahl der Wiederholungen

PC-DMIS erneut starten nach (Wiederholungen)

Verzégerungszeit nach PC-DMIS Neustart (Sekunden)

e Verzdgerungszeit nach PC-DMIS Neustart (Sekunden):

Um sicherzustellen, das PC-DMIS komplett gestartet ist und alle notwendigen
Einstellungen geladen sind, wird ein Zeitfenster in Sekunden definiert. ,CMM
Check" fuhrt nach dem Neustart von PC-DMIS in diesem Zeitfenster keine
Aktionen aus (siehe auch Punkt: PC-DMIS erneut starten nach
(Wiederholungen)).

Anzahl der Wiederholungen

IS erneut starten nach (Wiederholungen

ngszeit nach PC-DMIS Neustart (Sekunden)

o
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8.2. Parameter

Extras

Einstellungen
Parameter

Wird diese Option gewahlt, wird das Dialogfenster ,Messparameter” gedffnet,
in welchem globale Einstellungen fur die Messungen (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache; Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests) vorgenommen
werden kdnnen.

Diese Parameter werden vor jeder Messung direkt in die jeweilige
Messroutine Gbernommen.

|i§3 Messearameterl X

mm/sek

mm/sek
Vorhalteabstand 1 mm
Scangeschwindigkeit 10 mm/sek

Punktdichte Punkte/mm

Filter 5 Wi/l

Abbrechen

® Dialogfenster ,Messparameter”

Nach der Installation ist dieser Bereich mit Standardwerten vorbelegt. Die
Werte konnen durch Klick mit der linken Maustaste eingegeben oder aus
einer Dropdown-Liste ausgewahlt werden.

e Bewegungsgeschwindigkeit
Die Verfahrgeschwindigkeit vor und nach dem Messvorgang wird
eingegeben.

e Messgeschwindigkeit
Die Verfahrgeschwindigkeit wahrend des Messvorgangs wird eingegeben.

e \orhalteabstand

Der Abstand zum Bauteil vor der Messung wird festgelegt. Bis zu diesem
Abstand verfahrt die Messmaschine in der Bewegungsgeschwindigkeit (siehe
oben). Ab diesem Wert verfahrt die Messmaschine in der
Messgeschwindigkeit (siehe oben).
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Scangeschwindigkeit

Es wird festgelegt, mit welcher Geschwindigkeit der Scanvorgang
durchgefuhrt wird.

Punktdichte

Die Anzahl der aufgenommenen Messpunkte pro Millimeter fur das Scannen
wird festgelegt.

Filter

Die Grenzwellenzahl (Wellen pro Umdrehung = W/U) fur die Ermittlung der
Formtoleranz wird festgelegt. Verwendet wird diese Toleranz bei den Tests:
,Kugel Scanning“ und ,Ring Scanning“ (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt: Kugel Scanning (friher
THP) und Punkt: Ring Scanning (friher: RONt Scanning)).

Durch Klick auf das Symbol ,, + “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, aus
welcher der gewunschte Wert gewahlt werden kann.

Filter

Soll eine Grenzwellenzahl verwendet werden, die nicht in der Dropdown-
Liste wahlbar ist, kann diese manuell eingefligt werden. Hierzu mit der Maus
in das Eingabefeld klicken und den gewunschten Wert eingeben. Die vorher
wahlbaren Eintrage bleiben weiterhin verflgbar.

Um einen Eintrag zu entfernen, wird dieser markiert und kann geléscht
werden (z.B.: mit der Taste ,Entf). Alternativ kann ein Eintrag aus der
Dropdown-Liste gewahlt werden.
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9. Menupunkt ,Hilfe"

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

Datei Extras 3

Lizenz
Taster Info

Benutzerhandbuch F1

Versionshinweise

« Scannender Se

Tastspitze 1 Ideenzentrum

Lizenz
Mit ,Lizenz" erhalten Sie im folgenden Fenster Informationen zu Ihrer
Softwarelizenz (z.B.: Lizenzart und Ablaufdatum).

Eine neue Lizenzanfrage kann mit der Schaltflache ,Neue Lizenzanfrage
erstellen” erzeugt werden.

|Lizenzinformat'|on fiir: CMM Checkl X

0.360 Check |, 1.O.360 Check m Neue Lizenzanfrage erstellen

Info

Mit ,Info* erhalten Sie weitere Informationen (z.B.: Versionsnummer der
Software).

Benutzerhandbuch

Hiermit wird das Benutzerhandbuch gedffnet. Alternativ kann dieses mit der
Funktionstaste ,F1“ an jeder Stelle der Bedienoberflache gedffnet werden.

Versionshinweise

Es wird die Datei ,Readme.txt” gedffnet, in der die Historie der wichtigsten
Anderungen in den jeweiligen Versionen dokumentiert ist.

I[deenzentrum

Das ,ldea Center” in Nexus CMM Check wird geoffnet. Hier kdnnen
Waunsche, nutzliche Funktionen usw. eingetragen werden. Fur registrierte
Nutzer ist dieser Bereich in Nexus frei zuganglich ist. Zu jedem Eintrag
kénnen die Nutzer dafiir oder dagegen stimmen. Dies erleichtert uns die
Entscheidung, welche Funktionen in zuklnftigen Version umgesetzt werden
sollen und tragen erheblich zur Verbesserung der Software bei.
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10. Bedienung
10.1. Uberblick Benutzeroberflache

In der Benutzeroberflache kdnnen diverse Einstellungen vorgenommen, die
Tests gewahlt und gestartet werden.

Die unter MenUpunkt ,Extras“ vorgenommenen Einstellungen sind zu
bericksichtigen (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt:
Einstellungen und Abschnitt: Parameter).

< Cmm Check 2026.1 BETA - [m] X

Datei Extras Hilfe

Taster WRIST = Prifkdrper Typ 1.0.360 Check m -
+ Scannender Sensor PP e — Prifkérper Name .
stspi

T1A0BO - Position des Priifki rs Diagonale-0 -
v Scal g

)
Tastspitze 2 T1A0BO -

~ Stufenendmai 3 B 0" - Flache zuerst messen

20 60 100 140 180 220 260 200
] a Z ]

B Drehtisch

4

B Mehrfachtaster

Messung starten

A: Menupunkte

—

. Auswahl des Tasters

A

Auswahl der Tastspitze, Lage der Prifkugel und Wahl der Tests flr
Prifkugel und Lehrring

Test fur Stufenendmall und Wahl der zu verwendenden Taststpitzte
Auswahl der Tests fur Drehtisch und Mehrfachtaster

Auswahl des Prufkorpers

Auswahl und schematische Darstellung der Position des Prifkorpers
Auswahl Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung

© N O Ok w

Schaltflache fur Start der Messung
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10.2. Auswahl des Tasters und Tastsystems

Taster

# Scannender Sensor Aktualisieren

o Taster

In PC-DMIS muss mindestens 1 Taster angelegt und eingemessen sein. Ist
dies nicht der Fall, erscheint beim Start von ,CMM Check" (siehe Kapitel:
.CMM Check"® starten) folgender Hinweis:

B No probes found X

Q [mu have to create the first probe on the CMM.I

Nach Bestatigung dieser Meldung mittels ,OK* wird die Software
geschlossen und in PC-DMIS muss ein Taster angelegt werden.

AnschlielRend kann durch Klick auf das Symbol , v “ oder das Auswahlfeld
eine Dropdown-Liste geotffnet werden, in welcher alle in PC-DMIS definierten
Taster enthalten sind und der gewlnschte Eintrag gewahlt werden kann.

Taster WRIST

PRESET

REFERENZ

STERN

Tastspitze 1 TMP 1
TMP 2

B Kugel Einzelpunkte TMP 3

UNLOAD

# Scannender Sensor

B Ring Einzelpunkte WRIST
ZOOM

Wird der erste Buchstabe mittels Tastatur eingegeben, wird der erste Wert
mit diesem Buchstaben ausgewahlt. Durch nochmalige Eingabe dieses
Buchstaben wird der nachste Wert gewahlt usw. Damit ist es moglich, bei
einer langen Dropdown-Liste schnell den gewilinschten Eintrag zu finden.
Beispiel (Dropdown-Liste im Bild oben):

1. Tastatureingabe: T -> Auswahl: TMP 1

2. Tastatureingabe: T -> Auswahl: TMP 2

3. Tastatureingabe: T -> Auswahl: TMP 3

12. Juni 2026 36



Y HEXAGON

e Checkbox: Scannender Sensor
e Checkbox deaktiviert

Ist ein schaltendes Tastsystem an der Messmaschine vorhanden, muss diese
Checkbox deaktiviert werden. Da nur
Einzelpunkte aufgenommen werden kdnnen,

Taster'

sind bei , Tastspitze 1“ lediglich die B
Checkboxen fur ,Kugel Einzelpunkte®, ,Ring Tastspitze 1

Einzelpunkte und die Checkbox
Stufenendmaly” (siehe unten) verfugbar.

e Checkbox aktiviert

Ist ein messendes Tastsystem an der Messmaschine vorhanden, muss die
Checkbox aktiviert werden. Da mit diesem
Tastsystem die Messpunkte sowohl einzeln als
auch scannend erfasst werden kénnen, sind SiSene e
zusatzlich zu den oben erwahnten die Tastspitze 1

Checkboxen ,Kugel Scanning und ,Ring
Scanning“ (siehe unten) wahlbar.

Kugel Einzelpunkte B Kugel Scanning

@ Ring Einzelpunkte @ Ring Scanning

Wird der Mauszeiger Uber den Text bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,Schaltender Sensor wenn nicht gecheckt".

] SIEFIT'IE‘FIdE‘r' Sensor

Schaltender Sensorwenn nicht gecheckt

e Schaltflache ,Aktualisieren®

Ist die Software gedffnet und ein fir die Messung bendtigter Taster wird
parallel in PC-DMIS angelegt und kalibriert, ist dieser in der Dropdown-Liste
.J1aster” (siehe oben) noch nicht wahlbar. Mit dieser Funktion wird die
Dropdown-Liste aktualisiert und der Taster kann gewahlt werden. Wahrend
der Aktualisierung ist ,CMM Check" nicht verfigbar. Ist der Vorgang
abgeschlossen, wird die Benutzeroberflache wieder angezeigt.

Taster

B Scannender Sensor Aktualisieren

Wird der Mauszeiger die Schaltflache bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,Tasterliste aktualisieren®.

Aktualisieren

Beim Start von ,CMM Check* wird die Dropdown-Liste automatisch
aktualisiert.
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10.3. Auswahl und Ablauf der Tests

= | Scar

T1A0BO l

W "0"- Flache zue

Die Einstellungen unter Menupunkt ,Extras“ = ,Einstellungen® in der
/ -\ Registerkarte ,Prufkorper” (siehe weiter oben) sind zu berucksichtigen.

Die Lage des Prufkorpers (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
__ Auswahl und Position des Prufkorpers, Punkt: Position des Prufkorpers) auf
L der Messmaschine ist zu berlicksichtigen.

Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkérpertyp ,1.0.360 Check m* (siehe unten). Kommt ein anderer
* Prifkérpertyp zum Einsatz, kdnnen diese Ablaufe hiervon abweichen.

o Priafkugel und Lehrring

Durch Aktivieren der entsprechenden Checkbox wird der gewlinschte Test
gewahlt und mittels der Schaltflache ,Messung starten“ (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®) ausgefihrt.
Bei Aktivierung mehrerer Checkboxen werden die gewahlten Tests
nacheinander ausgefuhrt.

o Tastspitze 1

Abhangig von den unter ,Taster” (siehe Abschnitt: Auswahl des Tasters und
Tastsystems, Punkt: Taster weiter oben) gewahlten Taster kann eine
Tastspitze gewahlt werden. Diese wird fur die durchzufihrenden Tests an
der Prifkugel und dem Lehrring verwendet.

Wird der Mauszeiger Uber das Symbol .

, ¥ “ oder das Auswahlfeld bewegt, ey M
erscheint ein Tooltip mit dem Hinweis: - Mo

» 1 astspitze fur Kugel/Ring*.

Durch Klick auf das Symbol , v “ oder das Auswahlfeld 6ffnet sich eine
Dropdown-Liste mit allen verfligbaren Tastspitzen.

Wird der Mauszeiger Uber eine Tastspitze bewegt, erscheint ein Tooltip.
Wurde in PC-DMIS fir die Tastspitze ein Spitzname vergeben, wird dieser
angezeigt. Ist dies nicht der Fall, erscheint die Taster ID.

T1A90B90
T1AS0B-90

AnschlieRend kann der gewiinschte emineg F@ P
Eintrag gewahlt werden. 1908180

T1AS0B0

Tastspitze 2
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Soll eine manuelle Ausrichtung erfolgen (siehe Abschnitt:
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
.Prufkérper manuelle Ausrichtung®), wird der hier gewahlte Taststift
verwendet. Voraussetzung ist, dass mindesten ein Test (siehe unten)
gewahlt ist. Ist kein Test gewahlt, wird der bei Stufenendmal® -+ Tastspitze 2
(siehe unten) gewahlte Taststift verwendet. Fur den ,Mehrfachtaster-Test
(siehe unten) gelten andere Regeln. Details zur manuellen Ausrichtung fur
den Mehrfachtaster-Test sind in Abschnitt: Temperaturkompensation und
manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Priafkugel manuelle Ausrichtung®
beschrieben.

Durch Aktivieren der entsprechenden Checkbox wird der gewlnschte Test
gewahlt und mittels der Schaltflache ,Messung starten® (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®) ausgefthrt.
Bei Aktivierung mehrerer Checkboxen werden die gewahlten Tests
nacheinander ausgefuhrt.

Bevor die Tests durchgefuhrt werden, sollte die bei ,Tastspitze 1“ (siehe
oben) gewahlte Tastspitze gepruft und ggf. geandert werden.

e Kugel Einzelpunkte (fruher: PFTU)

Die Position der Prufkugel (siehe unten) ist zu berlcksichtigen.

Ist die Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung.
Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: B Ring Einzelpunkte ® Ring Scanning
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
<Prufkérper manuelle Ausrichtung® ausfuhrlich beschrieben. Im Anschluss
wird die Messung wie unten beschrieben durchgefihrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefihrt:

Kugel Einzelpunkte B Kugel Scanning

e Die Position der Prifkugel wird mit 5 Messpunkten ermittelt. Anschliel’end
werden 25 gleichmaRig verteilte Messpunkte aufgenommen.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in Richtung
des Vektors der unter ,Position des Prifkérpers” (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Prifkorpers, Punkt:
Position des Prifkérpers) gewahlten Lage.

In Anlehnung an die Norm DIN EN ISO 10360-5 werden folgende Werte
ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Einzeltaster-Formabweichung:

Die Formabweichung wird aus der Spanne der 25 radialen Abstande (Rmax -
Rmin) ermittelt. Die GroRRe des Grenzwertes wird unter Menupunkt ,Extras® -
Registerkarte ,Spezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®,
Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Reqisterkarte ,Spezifikation® -
P[From.Sph.1x25:SS:Tact,MPE]).
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e Langenmessabweichung:

Zusatzlich wird die Langenmessabweichung ermittelt. Ausgegeben wird die
Differenz zwischen gemessenem Wert und dem Sollwert des Durchmessers der
Prifkugel. Die GroRe des Grenzwertes wird unter Menupunkt ,Extras® -
Registerkarte ,Spezifikation® definiert (siehe Kapitel: MenUpunkt ,Extras®,
Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® - EO).

Dieser Test ist nicht Bestandteil einer Norm oder Richtlinie, gibt zusatzliche
Aussagen uber die Genauigkeit des Messystems.

e Kugel Scanning (frGher: THP)

Die Position der Prufkugel (siehe unten) ist zu berlcksichtigen.

Diese CheCkbOX ISt nur Verfugbar’ wenn B Kugel Einzelpunkte B Kugel Scanning
unter Taster (siehe oben) die Checkbox bei
»ocannender Sensor” (siehe oben) aktiv ist.

® Ring Einzelpunkte ® Ring Scanning

Ist die Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prufkdrper manuelle Ausrichtung® ausfuhrlich
beschrieben. Im Anschluss wird die Messung wie unten beschrieben
ausgefihrt.

Ist die Checkbox ,Priufkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefuhrt:

e An der Prifkugel werden 4 definierte Bahnen gescannt. Die Punktdichte und
Scanngeschwindigkeit wird unter ,Extras“ - ,Parameter” (siehe Kapitel:
Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Parameter, Punkt: Dialogfenster
JMessparameter” = Scangeschwindigkeit und Punktdichte) definiert.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in Richtung
des Vektors der unter ,Position des Prifkérpers” (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Prifkorpers, Punkt:
Position des Prifkérpers) gewahlten Lage.

In Anlehnung an die Norm DIN EN ISO 10360-5 werden folgende Werte
ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Scanning-Antastabweichung:

Die Antastabweichung wird aus der Spanne aller Radien (Rmax - Rmin) der Scans
ermittelt. Hierflr wird der unter ,Extras” - ,Parameter” definierte Filter
angewendet (siehe Kapitel: Menlpunkt ,Extras®, Abschnitt: Parameter, Punkt:
Dialogfenster ,Messparameter® - Filter).

Zusatzlich wird die maximale Abweichung eines gescannten Punktes zum
Radius der Referenzkugel und die Messzeit ermittelt. Die Messzeit darf nicht
uber der unter Menupunkt ,Extras” = ,Einstellungen® = Registerkarte
LSpezifikation® definierten Zeit liegen.

Die Grolie des Grenzwertes und die Messzeit werden unter dem Men(punkt
.Extras® - Registerkarte ,Spezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menutpunkt
Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® -
P[Form.Sph.Scan:pp:Tact.MPE]).
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e Position der Prufkugel

/1IN Diese Funktion ist nur verfugbar, wenn bei ,Prufkérper Typ“ (siehe unten)
/N 1.0.360 Check m* gewahlt ist.

Die Prufkugel am Prufkorper kann sich rechts oder links vom Lehrring
befinden. Um sicherzustellen, dass die Prufkugel bei den Tests ,Kugel
Einzelpunkte® und ,Kugel Scanning“ (siehe jeweils oben) gefunden werden

kann, muss die Position festgelegt werden. Hierzu auf den Schieberegler
klicken. Neben dem Schiebregler wird ,Links" bzw. ,Rechts” angezeigt.
Zusatzlich wird im Bereich ,Position des Prifkorpers” die gewahlte Position

schematisch dargestelit.
Beispiel ,Links*:

£ Cmm Check 20241 BETA

Datei Extras Hilfe
Taster

B Scannend
Tastspitze 1

B Kugel Einzelpunkte

H Ring Einzelpunkte
Tastspitze 2

wendmali
60

[ Drehtisch

B Mehrfachtaster

Beispiel ,Rechts*:

Prifkérper Typ

Prufkérper Name

Position des Prifkdrpers

1.0.360 Check m @
-

B

“ Cmm Check 2024.1 BETA

Datei Extras Hilfe
Taster

B Scannender Sensor
Tastspitze 1

B Kugel Einzelpunkte

[ Ring Einzelpunkte
Tastspitze 2

nendmal

@ Drehtisch

B Mehrfachtaster

Priifkérper Typ

Prifkérper Name

Position des Prifkorpers

1.0.360 Check m v
:

[N
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Ring Einzelpunkte (friher: RONt Einzelpunkte)

Ist die Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox
,,PriJka)rper manuelle Ausrichtunq“ B Kugel Einzelpunkte ® Kugel Scanning
ausfuhrlich beschrieben. Im
Anschluss wird die Messung wie
unten beschrieben ausgefuhrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefuhrt:

B Ring Einzelpunkte ting Scanning

e An der Stirnseite des Lehrrings wird ein Punkt gemessen (Bezug fur die Tiefe
der folgenden Messung). Im Lehrringring wird ein Zylinder mit 2 Kreisen (jeweils
4 Punkte) ermittelt. AnschlieBend werden an dem Lehrring 12 gleichmafig auf
den Umfang verteilte Messpunkte aufgenommen.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in Richtung
des Vektors der unter ,Position des Prifkérpers” (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Priftkérpers, Punkt:
Position des Prifkérpers) gewahlten Lage.

In Anlehnung an die Norm DIN EN ISO 12181 werden folgende Werte
ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Einzeltaster-Formabweichung:

Die Formabweichung wird aus der Spanne der 12 radialen Abstande (Rmax -
Rmin) ermittelt. Die GroRe des Grenzwertes wird unter Mendpunkt ,Extras” -
Registerkarte ,Spezifikation® definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®,
Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation“ - RONt (MZCI)).

e Langenmessabweichung:

Ausgegeben wird die Differenz zwischen gemessenem Wert und dem Sollwert
des Durchmessers des Referenzringes. Die Grée des Grenzwertes wird unter
Menupunkt ,Extras“ = Registerkarte ,Spezifikation® definiert (siehe Kapitel:
Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte

Spezifikation® - Punkt: EO).
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Ring Scanning (friher: RONt Scanning)

Diese Checkbox ist nur verfigbar, wenn unter Taster (siehe oben) der
Radiobutton bei ,Scannender Sensor” (siehe oben) aktiv ist.

Ist die Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt:
Temperaturkompensation und B Kugel Einzelpunkte B Kugel Scanning
manuelle Ausrichtung, Punkt:
Checkbox ,Priufkorper manuelle
Ausrichtung” ausfuhrlich beschrieben. Im Anschluss wird die Messung wie
unten beschrieben ausgefuhrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefuhrt:

B Ring Einzelpunkte B Ring Scanning

e An der Stirnseite des Lehrrings wird ein Punkt gemessen (Bezug fiir die Tiefe
der folgenden Messung). Im Lehrringring wird ein Zylinder mit 2 Kreisen (jeweils
4 Punkte) ermittelt. AnschlieRend wird im Lehrring ein Kreis gescannt. Die
Punktdichte und Scangeschwindigkeit wird unter ,Extras“ - ,Parameter” (siehe
Kapitel: Menupunkt ,Extras”, Abschnitt: Parameter, Punkt: Dialogfenster
.Messparameter® -+ Scangeschwindigkeit und Punktdichte) definiert.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in
Richtung des Vektors der unter ,Position des Prifkérpers® (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Prufkérpers, Punkt:
Position des Prifkérpers) gewahlten Lage.

In Anlehnung an die Norm DIN EN ISO 12181-1 folgende Werte ausgegeben
(siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Scanning-Antastabweichung:

Die Formabweichung entspricht der Rundheitsabweichung des gescannten
Kreises. Die Grolie des Grenzwertes wird unter Menlpunkt ,Extras® -
Registerkarte ,Spezifikation® definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®,
Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® - RONt (MZCI)).

e Langenmessabweichung:

Zusatzlich wird in Anlehnung an die Norm DIN EN ISO 10360-2 die
Langenmessabweichung ermittelt. Ausgegeben wird die Differenz zwischen
gemessenem Wert und dem Sollwert des Durchmessers des Referenzringes.
Die Groflie des Grenzwertes wird unter MenUpunkt ,Extras“ -+ Registerkarte
~Spezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® - EO).
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® Stufenendmald

Ist die Checkbox aktiviert, kann die Tastspitze 2 gewahlt und die Pruflangen
definiert werden. Zusatzlich ist die Checkbox ,,0“ — Flache immer zuerst

messen” (siehe jeweils weiter unten) verflgbar.

Tastspitze 2 T1A0BO I

Stufenendmal "0" - Flache zuerst messen

260 300
L)

Tastspitze 2:

Abhangig von den unter ,Taster” (siehe Abschnitt: Auswahl des Tasters und
Tastsystems, Punkt: Taster weiter oben) gewahlten Taster kann eine Tastspitze
gewahlt werden. Diese wird fur die durchzufuhrenden Tests am Stufenendmafl}
verwendet. Die Lage des Prufkdrpers auf der Messmaschine ist zu
bericksichtigen (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Position des Prufkérpers, Punkt: Position des Prufkérpers).

Wird der Mauszeiger Uber das Symbol ,
, ¥ “ oder das Auswahlfeld bewegt, Tastspitze 2 T1A0B0 -
erscheint ein Tooltip mit dem Hinweis: ——
»1astspitze Endmass-Messung®.

Durch Klick auf das Symbol , v “ oder das Auswabhlfeld 6ffnet sich eine
Dropdown-Liste mit allen zum gewahlten Taster (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl des Tasters und Tastsystems, Punkt:
Taster) verfiigbaren Tastspitzen.

Wird der Mauszeiger Uber eine (e
Tastspitze bewegt, erscheint ein  stufenendmag T1A90B180
Tooltip. Wurde in PC-DMIS fir die 2 ; by | T1A90290
Tastspitze ein Spitzname vergeben, Mol
wird dieser angezeigt. Ist dies nicht der
Fall, erscheint die Taster ID.

AnschlieRend kann der gewtinschte Eintrag gewahlt werden.

Tastspitze 2 T1A0BO

T1AS0B0

Soll eine manuelle Ausrichtung erfolgen (siehe Abschnitt:
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
«Prufkdrper manuelle Ausrichtung®), und fur ,Prifkugel und Lehrring“ (siehe
oben) ist kein Test gewahlt, wird der hier gewahlte Taststift verwendet. Fir den
.Mehrfachtaster-Test (siehe unten) gelten andere Regeln. Details zur manuellen
Ausrichtung fur den Mehrfachtaster-Test sind in Abschnitt:
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
«Prifkugel manuelle Ausrichtung® beschrieben.
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Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkérpertyp ,1.0.360 Check m* (siehe unten). Kommt ein anderer
Prufkorpertyp zum Einsatz, kdnnen diese Ablaufe hiervon abweichen.

Ist die Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prufkdrper manuelle Ausrichtung® ausfuhrlich
beschrieben. Im Anschluss wird die Messung wie unten beschrieben
ausgefuhrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefuhrt:

e Am Stufenendmal’ wird ein Messpunkt an der ,0“-Flache aufgenommen.
Anschlieend werden an der vorderen Flache zwischen den Endmalen 4 und
auf der oberen Flache zwischen den Endmalfien 2 Messpunkte aufgenommen.

Im Anschluss werden am Stufenendmalf nacheinander die definierten
Priflangen (siehe: Pruflangen definieren unten) mit jeweils 3 Messungen
ermittelt.

Die Reihenfolge der Antastungen wird mit der Checkbox ,,,0“ — Flache immer
zuerst messen®“ (siehe unten) festgelegt.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in Richtung
des Vektors der unter ,Position des Priifkdrpers (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Prifkdrpers, Punkt:
Position des Prifkérpers) gewahlten Lage.

e ,0“- Flache immer zuerst messen:

Mit dieser Checkbox wird die Reihenfolge der Antastungen fiir die Ermittlung der
Abstande festgelegt.

Bei aktivierter Checkbox beginnt jede Messung mit einer Antastung an der linken
Seite des Endmafes (,0“ — Flache).

Checkbox aktiviert:

Jede Messung (siehe oben) beginnt mit einer
Antastung auf der linken Seite des Endmalles \

(im Bild: am Beispiel der ersten vier 0 /

Antastungen). /‘ _ \

Checkbox deaktiviert:

Jede Messung (siehe oben) beginnt mit einer \ /
Antastung auf der jeweils aktuellen Seite des 0

Endmales (im Bild: am Beispiel der ersten / \

vir Antastungen).
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e Pruflangen definieren:

Durch Aktivieren und Deaktivieren der Checkboxen im unteren Bereich kbnnen
die Pruflangen definiert werden. Bei aktivierter Checkbox wird das Feld grin
hinterlegt.

100 140 180 220 260 300

|

Vorbelegt sind die Priflangen mit den, bei ,Prifkérper Typ* und ,Prifkdrper
Name* (siehe jeweils unten) gewahlten Prifkérper.
Als Standard sind folgende Langen aktiv:

CMM-Check 2.0

Material: Stahl
20 mm, 100 mm, 220 mm, 300 mm und 420 mm
Material: Nexera
20 mm, 120 mm, 220 mm, 320 mm und 420 mm
1.0.360 Check |
20 mm, 140 mm, 220 mm, 300 mm, 460 mm und 620

1.0.360 Check m
20 mm, 60 mm, 140 mm, 220 mm und 300 mm

Eine Anderung der Priiflangen ist nur beim Prifkorper ,1.0. 360 Check I
sinnvoll, da die Position der Endmafie am Prifkorper flexibel wahlbar ist.

Werden die Priflangen hier gedndert und sollen dauerhaft verwendet werden,
missen diese unter Menupunkt ,Extras“ = ,Einstellungen® in der Registerkarte
.Prufkérper” in der Spalte ,v'“ geandert und gespeichert werden.

Soll die Auswertung mit einer Auswertesoftware (siehe oben) erfolgen, sind
mindesten 5 Priflangen zu wahlen.

Unter Umstanden sind fir die Auswertung weniger als 5 Priflangen notwendig.
Deshalb kann eine geringe Anzahl definiert werden.

Die gewahlten Priflangen werden nach einmaligem Messablauf gespeichert.
In Anlehnung an die ISO DIN EN ISO 10360-2 werden folgende Werte

ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Langenmessabweichung:

Fir jede Lange wird die grofite Abweichung der drei Messungen ermittelt. Die
Grolie des Grenzwertes wird unter MenUpunkt ,Extras“ -+ Registerkarte
~Spezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menlpunkt ,Extras®, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® - E0)).

e Wiederholspannweite:

Zusatzlich wird die Wiederholspannweite aus den Messungen ermittelt. Die
GroRe des Grenzwertes wird unter Menupunkt ,Extras“ - Registerkarte
~Spezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation® - RO).
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® Drehtisch

Diese Checkbox ist nur verfugbar, wenn unter ,Extras“ -+“Einstellungen® in
der Registerkarte ,Maschine® (siehe Kapitel: MenUpunkt ,Extras”, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Maschine“ - Bereich ,Drehtisch) ein
Drehtisch gewahlt wurde.

Mit dem Aktivieren der Checkbox stehen keine weiteren Tests zur Verflgung
und die Checkbox ,Volle Uberdeckung® ist wahlbar.

M Drehtisch @ volle Uberdeckung

e ,Volle Uberdeckung* aktiviert:
Die Messung (siehe unten) wird uber den gesamten Drehbereich durchgefuhrt.
e ,Volle Uberdeckung* deaktiviert:
Fir die Messung (siehe unten) wird der Drehbereich um einen festen Wert
eingeschrankt.
Unter ,Position des Prufkorpers® (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Position des Prufkdérpers, Punkt: Position des
Prufkdrpers) wird ,Drehtisch® angezeigt. Diese Einstellung ist nicht anderbar.

Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkérpertyp ,1.0.360 Check m* (siehe unten). Kommt ein anderer
Prufkorpertyp zum Einsatz, konnen diese Ablaufe hiervon abweichen.

Ist die Checkbox ,Prifkérper manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prifkérper manuelle Ausrichtung® -
Drehtisch ausflihrlich beschrieben. Im Anschluss wird die Messung wie unten
beschrieben ausgefihrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefihrt:

e Die Position beider Kugeln (,A“ und ,B“) wird mit jeweils 5 Messpunkten
bestimmt. Anschlielend werden beide Kugeln mit jeweils 5 Messpunkten auf
verschiedenen Winkelpositionen gemessen.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in Richtung
Z+.
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In Anlehnung an die Norm ,DIN EN ISO 10360-3“ folgende Werte
ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

e Vierachsenabweichung:

Radiale Vierachsenabweichung (FR):

Die maximale Spanne der
Mittelpunktabweichungen in ,X* entspricht der
radialen Vierachsenabweichung (FR).

Die Grolke des Grenzwertes wird unter Mentpunkt
.Extras“ » Registerkarte ,Spezifikation* definiert
(siehe Kapitel: Menlpunkt Extras®, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Registerkarte ,Spezifikation*
-~ ER).

Tangentiale Vierachsenabweichung (FT):

Die maximale Spanne der
Mittelpunktabweichungen ,Y* entspricht der
tangentialen Vierachsenabweichung (FT). Die
GrofRe des Grenzwertes wird unter Menlpunkt ,Extras“ - Registerkarte
~opezifikation* definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen,
Punkt: Reqisterkarte ,Spezifikation* - FT).

Axiale Vierachsenabweichung (FA):

Die maximale Spanne der Mittelpunktabweichungen ,Z“ entspricht der axialen
Vierachsenabweichung (FA).

Die GrolRe des Grenzwertes wird unter Mentpunkt ,Extras - Registerkarte
~opezifikation“ definiert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen,
Punkt: Regqisterkarte ,Spezifikation® - FA).
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® Mehrfachtaster

Ist die Checkbox aktiviert, stehen keine weiteren Tests zu Verfugung. Die
Checkbox ,Mit Tasterwechsler” (siehe unten), das Eingabefeld ,Prufkugel
Durchmesser® (siehe unten) und diverse Dropdown-Listen sind verfligbar.

+ Mehrfachtaster ¥ Mit Tasterwechsel

Tastspitzen (1-5)

Abhangig von dem unter ,Taster” (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl des Tasters und Tastsystems, Punkt: Taster) gewahlten
Taster kdnnen die Tastspitzen definiert werden.

Durch Klick auf das Symbol , v “ oder das Auswabhlfeld wird eine Dropdown-

Liste gedffnet. R - |

Wird der Mauszeiger Uber eine Tastspitze bewegt, T1A0B0

erscheint ein Tooltip. Wurde in PC-DMIS fur die T1A908180

Tastspitze ein Spitzname vergeben, wird dieser T1A90BS0

angezeigt. Ist dies nicht der Fall, erscheint die —— ‘A
Taster ID. T1A0BO L3

AnschlielRend kann der gewlnschte Eintrag gewahit werden.

Soll eine manuelle Ausrichtung erfolgen (siehe Abschnitt:
Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt: Checkbox
.Prufkugel manuelle Ausrichtung®), wird der erste Taststift verwendet, der in
der Dropdown-Liste festgelegt wurde.

Die Zuordnung (Reihenfolge) der einzelnen Tastspitzen in der
Benutzeroberflache muss entsprechend der Reihenfolge der Antastungen
erfolgen. Die Richtung der Maschinenachsen muss beachtet werden:

Zuordnung der Taster in der Reihenfolge der Antastungen
Benutzeroberflache: (DEA):

[TIP1 [T1A0B0O
o ‘ [TIP3 [T1A90B180
[ == =
[TIPS j [T1a90B0
© = N Ol
© B oK i..

Q

JD ®
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Zuordnung der Taster in der Reihenfolge der Antastungen
Benutzeroberflache: (Leitz):

| TIP1 | T1A0BO
© B e
o B2 [T1490B-90
© B
® =
e N O——0
J 0® ]
®

Ist mindestens eine identische Tastspitzen gewahlt, erscheint nach dem Start
(siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung
starten®) ein Hinweis:

CMM Check 2024.1 X

| Verwenden Sie unterschiedliche Tastspitzen for die
verschiedenen Positionen.

Nach Bestatigung der Meldung mittels ,OK" kdnnen die Tastspitzen wie oben
beschrieben gewahlt werden.

e ,Mit Tasterwechsler” aktiviert:

Ist das KMG mit einem Tasterwechselsystem ausgestattet, sind finf Wechsel
auszuflhren, jeweils einer vor Benutzung jedes Tasters. Vor jeder neuen
Messung wird ein Tasterwechsel durchgefihrt.
e ,Mit Tasterwechsler” deaktiviert:
Alle funf Positionen werden nacheinander ohne Tasterwechsel durchgefiihrt.
e Eingabefeld ,Prifkugel Durchmesser®:

Vorbelegt ist dieser Wert mit den Daten aus der Dropdown - Liste bei
~Prufkorper” (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position
des Prufkorpers, Punkt: Prifkorper Name). Dieser Wert sollte nicht bzw. nur wie
in Menupunkt ,Extras“ -+ Einstellungen - Registerkarte ,Priufkorper” -
Durchmesser beschrieben geandert werden.

Ist unter ,Prufkorper” kein Prifkorper gewahlt (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des Prifkorpers, Punkt:

Prifkérper Name), wird der zuletzt genutzte Durchmesser angezeigt und
verwendet.

Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkérpertyp ,1.0.360 Check m* (siehe unten). Kommt ein anderer
Prufkérpertyp zum Einsatz, kdnnen diese Ablaufe hiervon abweichen.
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Ist die Checkbox ,Prufkugel manuelle Ausrichtung® aktiviert, startet die
Messung mit der manuellen Ausrichtung. Dieser Vorgang ist in Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prufkugel manuelle Ausrichtung® ausfuhrlich
beschrieben. Fur die manuelle Ausrichtung wird die erste Tastspitze
verwendet. Im Anschluss wird die Messung wie unten beschrieben
ausgefuhrt.

Ist die Checkbox ,Prifkugel manuelle Ausrichtung” deaktiviert, wird die
Messung im CNC-Modus wie folgt ausgefuhrt:

e Auf dem Tisch der Messmaschine wird eine Prifkugel montiert. Der
Durchmesser (siehe: Eingabefeld ,Prifkugel Durchmesser® oben) muss dem
des gewahlten Prifkdrpers (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Position des Prafkdrpers, Punkt: Prifkérper Name) entsprechen.
Die Position der Prufkugel wird mit 25 Messpunkten bestimmt. AnschlieRend

werden an dieser mit jedem Taster 25 gleich verteilte Antastpunkte
aufgenommen.

Nach der Messung verfahrt die Messmaschine um einen festen Wert in
Richtung Z +.

In Anlehnung an die ISO DIN EN ISO 10360-5 werden folgende Werte
ausgegeben (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und
Ablauf der Tests, Punkt: Ausgabe der Messergebnisse):

o PFTj:

Die Formabweichung der Kugel wird aus den 125 Messpunkten ermittelt.
Abhangig davon, ob der unter ,Taster” (siehe oben) gewahlte Taster ein starres
oder Dreh-Schwenksystem ist, wird die Grélke des Grenzwertes unter
Menupunkt ,Extras = Registerkarte ,Spezifikation® definiert (siehe Kapitel:
Menupunkt ,Extras”, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Registerkarte
Spezifikation® -+ P[Form.Sph.5x25:MS:Tact,MPE] bzw.
P[Form.Sph.5x25:Emp:Tact,MPE]).

e PSTj:
Die Abweichung des Kugeldurchmessers wird aus den 125 Messpunkten
ermittelt. Abhangig davon, ob der unter ,Taster” (sieche oben) gewahlte Taster
ein starres oder Dreh-Schwenksystem ist, wird die Gro3e des Grenzwertes
unter Menupunkt ,Extras“ = Registerkarte ,Spezifikation“ definiert (siehe
Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Reqisterkarte
Spezifikation® - P[Size.Sph.5x25:MS:Tact,MPE] bzw.
P[Size.Sph.5x25:Emp:Tact,MPE]).

e PLTj:
Die maximale Spanne der 5 Kugeldurchmesser wird ermittelt. Abhangig davon,
ob der unter ,Taster“ (siehe oben) gewahlte Taster ein starres oder Dreh-
Schwenksystem ist, wird die Gro3e des Grenzwertes unter MenUpunkt ,Extras”
- Registerkarte ,Spezifikation” definiert (siehe Kapitel: MenUpunkt ,Extras®,
Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Reqisterkarte ,Spezifikation® -
P[Dia.Sph.5x25:MS:Tact,MPE] bzw. P[Dia.Sph.5x25:Emp:Tact, MPE]).
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e  Ausgabe der Messergebnisse

Nach Ablauf der Messungen wird eine Ergebnisdatei (*.TXT) erstellt, in der
alle notwendigen Informationen fur die Auswertung mit einer
Auswertesoftware enthalten sind.

Die Datei befindet sich in dem Verzeichnis, das unter MenUpunkt ,Extras -
.Einstellungen” in der Registerkarte ,Allgemein“ - ,Ausgabeverzeichnis®
festgelegt wurde. Das gewahlte Ausgabeverzeichnis muss mit dem in der
Auswertesoftware definierten Verzeichnis Ubereinstimmen.

Nach der Auswertung mit der Auswertesoftware wird die Datei geloscht. Eine
Sicherungskopie jeder Datei befindet sich im Verzeichnis:
C:\Users\Public\Documents\Hexagon\PC-DMIS CMM Check\Results\Temp

Wurden mehrere Dateien angelegt, wird jeweils in der Auswertesoftware_die
zuletzt erzeugte ausgewertet. Ist in der Auswertesoftware die Funktion
,Dauerlauf aktiv, werden alle Dateien nacheinander ausgewertet.

Ist die Checkbox im Menupunkt ,Extras” - Einstellungen in der Registerkarte
Erweitert® bei ,CMM Monitoring wahrend der Messung automatisch starten®
aktiv, wird die Auswertung der Messergebnisse nach dem Start der Messung
(siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung
starten”) automatisch ausgefihrt.
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10.4. Auswahl und Position des Prufkorpers

Prufkorper Typ 1.0.360 Check m .
Prufkorper Name 10-medium1 I

Position des Prafkorpers Diagonale-0 l

o Prafkorper Typ

Der Prufkérpertyp kann gewahlt werden. Hierzu auf das Symbol , v “ oder
das Auswahlfeld klicken. Es 6ffnet sich eine Dropdown-Liste mit allen
Prufkorpertypen. AnschlieRend kann der gewinschte Eintrag gewahit
werden.

Prufkorper Typ 1.0.360 Check m

Prii ﬂ{ﬁrper Name CMBM-Check 2.0

0 Check |

Position des Prifkérpers

Aktuell werden folgende Prifkorper unterstitzt:
e CMM-Check 2.0
e [.0.360 Check |

e 1.0.360 Check m CMM Check 2024.1 b

Fur jeden Prufkorpertyp ist eine
kostenpflichtige Lizenz notwendig. Ist diese
nicht vorhanden, erscheint folgende
Meldung:

| [LizenszrArtefactTyp <CMM-Check 2.0= nicht vorhanden! ]

Eine giltige Lizenz kann mit dem Menulpunkt ,Hilfe“ - ,Lizenz* beantragt
werden.

Die Daten fur den hier gewahlten Prifkorper kdnnen im MenUpunkt ,Extras®
- Einstellungen® in der Registerkarte ,Prufkérper” definiert werden.

12. Juni 2026 53



Y HEXAGON

° Prufkorper Name

Voraussetzung ist, dass im MenuUpunkt ,Extras® - ,Einstellungen® in der
Registerkarte ,Prufkérper” mindestens ein Prufkdrpername definiert ist.

Vorbelegt ist dieses Feld mit dem unter Menupunkt ,Extras® = Einstellungen
in der Registerkarte ,Prufkorper” bei ,Prufkdrper Name“ gewahlten
Prafkdrpernamen.

Bei Bedarf kann dieser Wert geandert werden. Hierzu auf das Symbol ,, ~
oder das Auswahlfeld klicken. Es 1
offnet sich eine Dropdown-Liste mit (e jomedumt  [@
a”en Verﬁ]gbaren PrUfkérpernamen Position des PrifkorJ® :E:EZS:E::; k‘
(siehe oben). Anschliel3end kann der

gewunschte Eintrag gewahlt werden.

Wird ein anderer Prufkdrpername gewahlt, wird dieser in der Registerkarte
~Prufkorper” =+ Prufkérper Name (siehe oben) aktualisiert.

Wird der Mauszeiger Uber das Symbol , v “ oder das Auswabhlfeld bewegt,

erscheint ein Tooltip mit dem Hinweis: —rr———

,Prufkdrper auswahlen®.

Die Wahl des verwendeten Prufkorpers
ist fur die Messung und anschlielRende korrekte Auswertung mit der
Auswertesoftware zwingend notwendig.

Ist in diesem Feld kein Eintrag vorhanden (z.B.: unter MenUpunkt ,Extras” -
,Einstellungen® in der Registerkarte ,Prufkérper” kein Prufkdrpername
definiert) kann die Messung nicht gestartet werden (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®).

® Position des Prufkorpers

Die Hinweise unter Kapitel: Bedienung, Abschnitt: Erganzende Hinweise sind
zu beachten.

Ist die Checkbox ,Mehrfachtaster” (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt: Mehrfachtaster) aktiv, ist
dieses Feld nicht verfligbar.

Ist die Checkbox ,Drehtisch® (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Ablauf der Tests, Punk: Drehtisch) aktiv, wird der Prufkdrper
immer in einer definierten Position montiert und das Feld wird mit ,Drehtisch”
vorbelegt. Die Dropdown-Liste (siehe unten) ist nicht verfugbar.

Vorbelegt ist dieses Feld mit der zuletzt gewahlten Position des Prifkorpers.

Soll die Messung in einer anderen Position durchgeflhrt werden, muss diese

entsprechend hier definiert werden. Hierzu T begored [
auf das Symbol ,, + “ klicken. o

Es 6ffnet sich eine Dropdown-Liste mit E
verschiedenen Wahlmoglichkeiten. S
Anschlieltend kann der gewtlinschte Eintrag Diagonale-0

gewahlt werden. S

Diagonale-3
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Wird der Mauszeiger Uber das Symbol , v “ oder das Auswabhlfeld bewegt,

erscheint ein Tooltip mit dem

Hir]we--iS: sLage des «
Prafkorpers auf dem KMG*.

Es ist zu beachten, dass fur die gewahlte Position geeignete Taster und
Tastspitzen gewahlt werden mussen (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl des Tasters und Tastsystems, Punkt: Taster und
Tatspitze 1 sowie Tastspitze 2.

Wird die Position des Prufkorpers geandert, muss zwingend die Checkbox
bei ,Prifkdrper manuelle Ausrichtung” (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung, Punkt:
Checkbox ,Prufkérper manuelle Ausrichtung®) aktiviert werden.

Die Position ist abhangig von der Lage des Maschinenkoordinatensystems.
Als Bezug wird die Nullflache des Endmalies am Prufkorper gewahlt.

Eine Grafik unterhalb des Eingabefeldes zeigt die schematisch gewahlte
Position .

Beispiel:

Position des Prafkorpers

Position des Prifkorpers Diagonale-0 .

Ist in diesem Feld kein Eintrag vorhanden (z. b.: mittels ,Entf geléscht), kann
die Messung nicht gestartet werden (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®).

Folgende Positionen des Prifkorpers kdnnen gewahlt werden:
e _X-Achse“ oder ,Y-Achse":

Der Prufkorper wird liegend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Nullflache des Endmales zeigt in die Richtung der gewahlten Achse.

e Z-Achse:

Der Prifkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Nullflache des Endmales zeigt in die Richtung der Z-Achse.

12. Juni 2026 55



Y HEXAGON

o XY-Ebene:

Der Prifkorper wird wie unter “X-Achse® oder ,Y-Achse” (siehe oben) liegend,
jedoch um die Z-Achse gedreht, montiert.

e _XZ-Ebene“oder ,YZ-Ebene*:

Der Prifkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Nullflaiche des Endmales zeigt, je nach gewahlter Ebene, in Richtung der X-
Achse oder Y-Achse.

e Diagonale-0 (siehe Abbildung unten):

Der Prifkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Nullflache des Endmales zeigt in die Richtung des Maschinennullpunktes.

e Diagonale-1(siehe Abbildung unten):

Der Prufkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Position des Prifkérpers ist gegentber ,Diagonale-0“ (siehe oben)
mathematisch positiv (entgegen dem Uhrzeigersinn) um 90 Grad gedreht.

e Diagonale-2 (siehe Abbildung unten):

Der Prufkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Position des Prifkérpers ist gegentber ,Diagonale-0“ (siehe oben)
mathematisch positiv (entgegen dem Uhrzeigersinn) um 180 Grad gedreht.

e Diagonale-3 (siehe Abbildung unten):

Der Prifkorper wird stehend auf dem Tisch der Messmaschine montiert. Die
Position des Prifkorpers ist gegentber ,Diagonale-0“ (siehe oben)
mathematisch positiv (entgegen dem Uhrzeigersinn) um 270 Grad gedreht.
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10.5. Temperaturkompensation und manuelle Ausrichtung

Temperaturkompensation

Prifkdrper manuelle Ausrichtung [T1A0B0]

® Temperaturkompensation

Ist die Checkbox aktiviert, wird der unter Menupunkt ,Extras® -
Einstellungen in der Registerkarte ,Prufkdrper” bei Alpha [um] definierte Wert
berucksichtigt.

Ist die Checkbox deaktiviert, erfolgt die Messung ohne
Temperaturkompensation.

o Checkbox ,Prufkorper manuelle Ausrichtung®

Diese Checkbox betrifft alle Tests. Details zu den einzelnen Tests sind im
Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, zu
finden.

Werden die Tests erstmalig durchgeflhrt oder wurde die Position des
Prufkorpers noch nicht ermittelt, ist zwingend die Checkbox zu aktivieren.

Die unter Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Position des
Prufkdrpers, Punkt: Position des Prufkdrpers gewahlte Position ist zu
berucksichtigen.

FUr die Messung wird der unter Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: Prifkugel und Lehrring = ,Tastpitze 1 gewahlte Taststift verwendet
und angezeigt. Voraussetzung ist, dass dort mindesten ein Test gewahlt ist.
Ist kein Test gewahlt, wird der bei Tastspitze 2 (siehe weiter oben) gewahlte
Taststift verwendet. Fur den ,Mehrfachtaster-Test (siehe unten) gelten
andere Regeln. Details zur manuellen Ausrichtung fir den Mehrfachtaster-
Test sind unten bei Checkbox ,Prufkugel manuelle Ausrichtung®
beschrieben.

Prifkorper manuelle Ausrichtung [T1ADBEQ]

Wird der Mauszeiger Uber den Text bewegt, erscheint ein Tooltip mit dem
Hinweis: ,Artefakt CSY manuell einmessen®.

= rur"ig rper manuelle Ausrichtung [T1AQ0BO]

Artefakt C5Y manuell einmeszzen

Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkdrpertyp ,1.0.360 Check m“ (siehe unten). Kommt ein anderer
Prifkorpertyp zum Einsatz, konnen diese Ablaufe hiervon abweichen.
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e Kugel Einzelpunkte®, ,Kugel Scanning®, ,Ring Einzelpunkte®, ,Ring Scanning”

und ,Stufenendmalf®®

Nach Betatigen der Schaltflache ,Messung starten® (siehe Kapitel:

Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®) wird bei

aktivierter Checkbox vor der Messung die Ausrichtung wie folgt durchgefuhrt:
Die Tastkugel wird nacheinander manuell annahernd mittig Gber die drei
Senkungen am Lehrring positioniert und jede Position bestétigt. Die Reihenfolge
wird durch eingepragte Kreise unter den jeweiligen Senkungen symbolisiert.

Die Reihenfolge der Senkungen wird in PC-DMIS bildlich dargestellt.

thargel vor dem Kegel 1 ohne cinen Punkt ierem sie Keyel
[T14080] |T14080]

Wegel
|T1A0B0]

Im Anschluss wird an den drei Senkungen die Ausrichtung im CNC-Modus

durchgeflhrt.

Ist nur ein Test gewahlt, wird dieser jetzt im CNC — Modus ausgefihrt.

Sind mehrere Tests gewahlt, ist die Ausrichtung einmalig auszufiihren und im
Anschluss werden alle Tests nacheinander durchgefiihrt. Der Ablauf der
jeweiligen Tests ist unter Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und

Ablauf der Tests, Punkt: Prifkugel und Lehrring und Stufendendmaf ausfihrlich

beschrieben.

Ist in der Benutzeroberflache (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:

Auswahl und Ablauf der Tests) kein Test gewahlt, wird nur die Ausrichtung (wie

oben beschrieben) ausgefiihrt.

Wird die Position des Prifkorpers auf der Messmaschine nicht verandert, kann
die Checkbox deaktiviert und die Tests ohne manuelle Ausrichtung durchgefiihrt
werden. Die Checkbox wird rot eingefarbt. Dies dient als Hinweis, dass die
Messung sofort startet, ohne den Prufkérper manuell auszurichten.

[ Prifkérper manuelle Ausrichtung [T1A0B0O]
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Ist das unter Kapitel: MenUpunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt:
Reqisterkarte ,Erweitert” = Warnlimit fir die letzte Speicherung der externen
Ausrichtung (Minuten) gesetzte Warnlimit Gberschritten, erscheint folgende
Meldung:

CMM Check 2024.1 X

<A_|OMSTART.ALN=>
Die Ausrichtung wurde ldnger als vor 15 minuten erzeugt, Soll

diese Ausrichtung far die neue Messung verwendet werden?

Folgende Optionen kdnnen gewahlt werden:

Ja
Das Fenster wird geschlossen und die zuletzt erzeugte Ausrichtung wird fir die
Messung verwendet.

Nein
Das Fenster wird geschlossen und die manuelle Ausrichtung gestartet. Im
Anschluss werden die gewahlten Tests ausgefihrt.

Abbrechen
Das Fenster wird geschlossen und es wird keine weitere Aktion ausgefihrt.

e Drehtisch

Nach Betatigen der Schaltflache ,Messung starten® (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®) wird bei
aktivierter Checkbox vor der Messung die Ausrichtung wie folgt durchgefihrt:

Der Hinweis: PC-DMIS-Meldung X

[Take a point on the top of the lower sphere (A )]

forhen

wird mit ,OK* bestatigt und am Nordpol der Kugel ,,A*
ein Messpunkt aufgenommen. Anschlieend wird die
Kugel mit 5 Punkten im CNC-Modus gemessen.

Dieser Vorgang wird fur Kugel ,B* wiederholt.

Ist die Checkbox deaktiviert, wird diese rot eingefarbt.
Dies dient als Hinweis, dass die Messung sofort
startet, ohne den Prifkorper manuell auszurichten.

Priafkérper manuelle Ausrichtung [T1A0B0]

Es wird die letzte Ausrichtung fir die Messung verwendet. Eine Uberwachung
des unter Kapitel: MenUpunkt ,Extras®, Abschnitt: Registerkarte ,Erweitert”,
Punkt: Warnlimit fir die letzte Speicherung der externen Ausrichtung (Minuten)
definierten Zeitfensters findet nicht statt.
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e  Checkbox ,Prufkugel manuelle Ausrichtung®

Diese Checkbox ist verfugbar, wenn in der Benutzeroberflache
~-Mehrfachtaster” gewahlt wurde. Details zu diesem Test sind im Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests, Punkt:
~-Mehrfachtaster zu finden.

Fur die Messung wird der unter Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests,
Punkt: = Mehrfachtaster in der ersten Dropdown-Liste gewahlte Taststift
verwendet und angezeigt.

¥ Prufkugel manuelle Ausrichtung  [TIP1]

Die im Folgenden beschriebenen Ablaufe beziehen sich auf den
Prufkérpertyp ,1.0.360 Check m* (siehe unten). Kommt ein anderer
Prufkorpertyp zum Einsatz, konnen diese Ablaufe hiervon abweichen.

Nach Betatigen der Schaltflache ,Messung starten” (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Schaltflache ,Messung starten®) wird bei
aktivierter Checkbox vor der Messung die Ausrichtung wie folgt durchgefuhrt:
Die Prufkugel wird manuell am Nordpol mit einem Punkt angetastet.
AnschlielRend erfolgt eine Grobausrichtung mit 5 Punkten und anschliel3end
die Feinausrichtung mit 25 Punkten.

Ist die Checkbox deaktiviert, wird diese rot eingefarbt. Dies dient als Hinweis,
dass die Messung sofort startet, ohne den Prifkérper manuell auszurichten.

Profkugel manuelle Ausrichtung [TIP1]

Es wird die letzte Ausrichtung fur die Messung verwendet. Eine
Uberwachung des unter Kapitel: Mentipunkt ,Extras®, Abschnitt:
Registerkarte ,Erweitert”, Punkt: Warnlimit fur die letzte Speicherung der
externen Ausrichtung (Minuten) definierten Zeitfensters findet nicht statt.
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10.6. Schaltflache ,Messung starten®

Die gewahlten in Auswahl und Ablauf der Tests (siehe weiter oben)
gewahlten Tests werden ausgefluhrt.

Messung starten

Ist die Checkbox ,Prufkorper manuelle Ausrichtung® (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prufkdrper manuelle Ausrichtung®) aktiviert
und es sind keine Tests gewahlt (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests), wird lediglich die manuelle
Ausrichtung fur den Prifkdrper ausgeflhrt.

Ist die Checkbox ,Prifkorper manuelle Ausrichtung® (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Temperaturkompensation und manuelle
Ausrichtung, Punkt: Checkbox ,Prufkdrper manuelle Ausrichtung®)
deaktiviert und es sind keine Tests gewahlt (siehe Kapitel:
Benutzeroberflache, Abschnitt: Auswahl und Ablauf der Tests), erscheint
folgender Hinweis:

CMM Check 20241 x

Kein Test gewahlt. Mindestens eine Option muss gesetzt
werden!

Nach Bestatigung der Meldung mittels ,OK" kann mindestens ein Test
gewahlt und gestartet werden.

Istim Feld ,Prufkérper Name® (siehe Kapitel: Benutzeroberflache, Abschnitt:
Auswahl und Position des Prufkorpers, Punkt: Priufkorper Name) kein
Prifkorper gewahlt, erscheint folgender Hinweis:

CMM Check 2024.1 x

@I Kein Prafkarper ausgewahlt! l

Nach Bestatigung der Meldung mittels ,OK" kann ein Prufkdrper gewahlt
und die Messung gestartet werden.
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Ist im Feld ,Position des Prufkorpers” (siehe Kapitel: Benutzeroberflache,
Abschnitt: Auswahl und Position des Prufkorpers, Punkt: Position des
Prufkorpers) keine Position gewahlt, erscheint folgender Hinweis:

e [Posmon des Prafkarpers auf dem KMG nicht gesetzt!l

| ok ||

Nach Bestatigung der Meldung mittels ,,OK® kann die Position gewahlt und
die Messung gestartet werden.

Wahrend der Messung wird die Benutzeroberflache minimiert und es
konnen keine Anderungen vorgenommen werden (Checkboxen,
Radiobutton etc. sind nicht verfugbar).

Ist die Checkbox ,Priufkérper manuelle Ausrichtung® bzw. ,Prufkugel
manuelle Ausrichtung® aktiv, erscheint nach der manuellen Ausrichtung ein
Hinweis, dass die folgende Messung im CNC-Modus durchgefuhrt wird.

Beispiel:
CMM Check 2025.2 X

| Achtung, CHMC Messung startet!

Mit ,OK* wird die Messung gestartet und mit ,Abbrechen® abgebrochen.

Ist die Checkboxe flr die jeweilige manuelle Ausrichtung (siehe oben)
deaktiviert, erscheint die Meldung direkt vor dem Start der Messung.
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11. Tastsysteme und Taster

11.1. Allgemein

Grundsatzlich kbnnen (abhangig vom Tastsystem) alle Taster verwendet
werden, die die Messungen am Prufkorper kollisionsfrei durchfuhren
konnen. Die Taster sollten moglichst orthogonal zum Prufkorper

ausgerichtet werden.

11.2. Empfohlene Tastsysteme und Taster

Erganzend zu den Bemerkungen unter ,Allgemein® (siehe oben) kdnnen
hinsichtlich Genauigkeit und Reproduzierbarkeit der Messungen folgende
Taster in Kombination mit dem jeweiligen Tastsystem empfohlen werden:

LSP-52/ LSP-52 Scan+ / HP-5-X5(HD)

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung

M00-813-101-000 M5 HP-5-X5/LSP-52/54 Taststiftaufnahme (1x M5)
M00-813-125-000 M5 HP-S-X5/LSP-52/54 Taststiftaufnahme mit Warfel 23x23 (L60)
060-694.056-000 M5 M5-Taststift (R-8-TC-8-L90)

M00-594-109-000 M5 M5-Taststift (R-12-TC-6-L80)

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung
1M00-114-100-000 M5 HP-8-X3 Taststiftaufnahme (1x M5)
M00-114-101-000 M5 M5-Wurfel 15x15 (DA) fur HP-5-X3
060-694.056-000 M5 Mb-Taststift (R-8-TC-6-L90)
M00-694-109-000 M5 Mb-Taststift (R-12-TC-6-L80)

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung

M00-694-209-000 M3 HP-5-X1C/H Taststiftaufnahme (1x M3)
M00-594-270-000 M3 HP-S-X1C/H Taststiftaufnahme mit Sternhalter (5x M3)
M00-694-222-000 M3 M3-Taststift (R-8-CF-5-L50)

M00-694-241-000 M3 M3-Taststift (R-8-CF-5-L75)

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung
1100-694-200-000 M3 HP-5-X18 Taststiftaufnahme (1x M3)
1100-694-222-000 M3 M3-Taststift (R-8-CF-5-L50)

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung
1M00-694-209-000 M3 HP-S-X1C/H Taststiftaufnahme (1x M3)
MM00-694-222-000 M3 M3-Taststift (R-8-CF-5-L50)

Touch Trigger Probes

Artikelnummer Gewinde Artikelbeschreibung
03939171 HP-TMe-SF Taststiftaufnahme
03939172 HP-TMe-MF Taststiftaufnahme
= 03969276 M2-Taststift (R-6-CF-3-L50)
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12. Uber Hexagon
Hexagon ist der weltweit fuhrende Anbieter von Messtechnologien.

Wir bieten das Vertrauen, auf das sich wichtige Branchen verlassen, um zu
bauen, zu navigieren und innovativ zu sein.

Von Mikrometern bis zum Mars — unsere Losungen sorgen fur Produktivitat,
Qualitat, Sicherheit und Nachhaltigkeit in allen Bereichen von Fertigung und
Bau bis hin zu Bergbau und autonomen Systemen.

Hexagon (Nasdaq Stockholm: HEXA B) beschaftigt rund 24.800 Mitarbeiter
in 50 Landern und erzielt einen Nettoumsatz von rund 5,4 Mrd. EUR.

Weitere Einzelheiten finden Sie unter hexagon.com.
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