PC-DMIS Gear 2.5 Manual

[image: ]
By Wilcox Associates, Inc.

Copyright © 1999-2001, 2002-2013 Hexagon Metrology and Wilcox Associates Incorporated. All rights reserved.
PC-DMIS, Direct CAD, Tutor for Windows, Remote Panel Application, DataPage, and Micro Measure IV are either registered trademarks or trademarks of Hexagon Metrology and Wilcox Associates, Incorporated.
SPC-Light is a trademark of Lighthouse.
HyperView is a trademark of Dundas Software Limited and HyperCube Incorporated.
Orbix 3 is a trademark of IONA Technologies.
I-DEAS and Unigraphics are either trademarks or registered trademarks of EDS.
Pro/ENGINEER is a registered trademark of PTC.
CATIA is either a trademark or registered trademark of Dassault Systemes and IBM Corporation.
ACIS is either a trademark or registered trademark of Spatial and Dassault Systemes.
3DxWare is either a trademark or registered trademark of 3Dconnexion.
lp_solve is a free software package licensed and used under the GNU LGPL.
PC-DMIS for Windows version 4.0 and beyond uses a free, open source package called lp_solve (or lpsolve) that is distributed under the GNU lesser general public license (LGPL). 
lpsolve citation data
----------------------
Description: Open source (Mixed-Integer) Linear Programming system
Language: Multi-platform, pure ANSI C / POSIX source code, Lex/Yacc based parsing
Official name: lp_solve (alternatively lpsolve)
Release data: Version 5.1.0.0 dated 1 May 2004
Co-developers: Michel Berkelaar, Kjell Eikland, Peter Notebaert
License terms: GNU LGPL (Lesser General Public License)
Citation policy: General references as per LGPL
Module specific references as specified therein
You can get this package from:
http://groups.yahoo.com/group/lp_solve/

目录
PC-DMIS GEAR	1
PC-DMIS Gear 2.5：简介	3
入门	4
步骤1：安装PC-DMIS Gear	5
[bookmark: _GoBack]步骤2：启动PC-DMIS Gear	6
步骤3：修改PC-DMIS Gear设置	7
齿轮选项选项卡	8
PC-DMIS 选项选项卡	11
输出设置选项卡	13
步骤4：创建或打开齿轮文件	15
步骤5：校验测头	18
第 6 步：定义齿轮	20
第 7 步：建立齿轮坐标系	21
为圆柱齿轮创建坐标系	22
为伞齿轮建立坐标系	25
第 8 步：测量主齿面（仅伞齿轮）	28
第 9 步：测量齿轮	30
第 10 步：评价齿轮	32
第 11 步：查看测量数据	33
PC-DMIS Gear：用户界面	34
菜单选项	35
PC-DMIS Gear 模式	37
程序员模式	37
操作者模式	37
工具栏	40
参数浏览窗口	41
状态窗口	43
状态栏	44
圆柱齿轮参数（直或斜）	45
定义圆柱齿轮	46
参数选项卡参数选项卡	48
齿距/跳动选项卡	53
齿廓选项卡	57
螺旋线选项卡	60
齿顶圆/齿根圆选项卡	63
评价设置选项卡	66
定义齿廓的 K 图	67
为螺旋线定义 K 图	69
为圆柱齿轮创建坐标系	71
测量圆柱齿轮	78
Vision:齿轮测量设置	79
CMM:齿轮测量设置	82
定义扫描设置	86
执行对话框	88
评价圆柱齿轮	90
报告是怎样与测量齿轮关联的	92
齿距和跳动报告样例	93
齿廓和螺旋线测量评价样例	94
伞齿轮参数	95
定义伞齿轮	96
参数选项卡参数选项卡	98
齿距/跳动选项卡	102
形貌图选项卡	104
评价设置选项卡	107
为伞齿轮建立坐标系	108
面锥或根锥测量参数	112
测量伞齿轮	113
测量齿轮	114
定义扫描设置	117
定义主齿面数据...	118
Gleason 格式样例	122
主齿面测量	126
评价伞齿轮	129
齿距和跳动报告样例	131
形貌图报告样例	132
使用齿轮报告窗口	133
关于齿轮报告窗口	134
理解用户界面	136
菜单和工具栏	137
页面选项卡	139
显示区域	140
状态栏	141
使用快捷菜单	142
术语表	145
索引	147
PC-DMIS Gear 2.5 Manual
PC-DMIS Gear 2.5 Manual
PC-DMIS Gear 2.5 Manual

i
ii
iii
[bookmark: _Toc363734305][bookmark: RH_PD_TOC_BK]PC-DMIS GEAR
PC-DMIS Gear：简介
入门
第 1 步：安装 PC-DMIS Gear
第 2 步：启动 PC-DMIS Gear
第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置
第 4 步：创建或打开齿轮文件
第 5 步：校验测头
第 6 步：定义齿轮
第 7 步：建立齿轮坐标系
第 8 步：测量主齿面（仅伞齿轮）
第 9 步：测量齿轮
第 10 步：评价齿轮
第 11 步：查看测量数据
PC-DMIS Gear：用户界面
菜单项
PC-DMIS Gear 模式
齿轮工具栏
参数浏览窗口
状态窗口
状态栏
圆柱齿轮（直齿轮或斜齿轮）参数
定义圆柱齿轮
为圆柱齿轮建立坐标系
测量圆柱齿轮
评价圆柱齿轮
伞齿轮参数
定义伞齿轮
为伞齿轮建立坐标系
测量伞齿轮
定义主齿面数据
评价伞齿轮


使用“齿轮报告”窗口
有关“齿轮报告”窗口
了解用户界面
使用右键菜单
 


[bookmark: _Toc363734306]PC-DMIS Gear 2.5：简介
PC-DMIS® Gear 是一个完全独立的软件包，可以使用 PC-DMIS 2009 及更高版本自动测量外直齿轮、斜齿轮、内直齿轮和伞齿轮。PC-DMIS Gear 期望能给您一个直接而简单的测量体验。测量结果会在“齿轮报告”窗口中以图形方式显示出来。
本文包含以下主题：
· 入门
· PC-DMIS Gear：用户界面
· 圆柱齿轮（直齿轮或斜齿轮）参数
· 伞齿轮参数
· 使用“齿轮报告”窗口
重要！请参考相应齿轮标准，了解本文中所用的任何齿轮术语。广泛使用的四个齿轮标准为 AGMA 2000-A88、DIN 3962、JIS B 1702 和 ISO 1328。这些标准非常类似，但都各有不同。本文未覆盖每个标准的详细内容。为测量和评价测量数据，您需了解特定齿轮所用的标准信息。例如，您可以参阅“ANSI/AGMA 标准 1012-F90；齿轮术语，术语和符号的定义”。
[bookmark: _Toc363734307]
入门
开始使用PC-DMIS Gear之前，请完成下列步骤：
第 1 步：安装 PC-DMIS Gear
第 2 步：启动 PC-DMIS Gear
第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置
第 4 步：创建或打开齿轮文件
第 5 步：校验测头
第 6 步：定义齿轮
第 7 步：建立齿轮坐标系
第 8 步：测量主齿面（仅伞齿轮）
第 9 步：测量齿轮
第 10 步：评价齿轮
第 11 步：查看测量数据
有关圆柱和伞齿轮参数，请参阅以下章节：
· 圆柱齿轮参数
· 伞齿轮参数
[bookmark: step_1_install_pc-dmis_gear_htm][bookmark: _Toc363734308]
步骤1：安装PC-DMIS Gear
要安装 PC-DMIS Gear：
1. 需要使用 PC-DMIS 2009 或更高版本。若尚未安装 PC-DMIS 2009 或更高版本，请遵照 PC-DMIS 安装指南进行安装。
2. 如果安装 PC-DMIS 过程中未安装 PC-DMIS Gear，则访问 PC-DMIS Gear 网站 (www.pcdmis.com/products/pc-dmis-gear)。将 .zip 文件下载到硬盘上的指定目录中。
3. 将 zip 文件内容提取到硬盘上的临时目录中。
4. 双击setup.exe，安装PC-DMIS Gear。
[image: ]
 
5. 屏幕上会出现安装向导，指导您完成安装过程。向导中的初始对话框如下所示：
[image: ]
PC-DMIS Gear 安装向导
6. 根据屏幕说明安装 PC-DMIS Gear。默认情况下，安装应用程序会将其安装到以下目录中：C:\Program Files\WAI\PC-DMIS GEAR <当前版本>。
[bookmark: step_2_launch_pc-dmis_gear_htm][bookmark: _Toc363734309]
步骤2：启动PC-DMIS Gear
要启动 PC-DMIS Gear：
1. 确保已在端口锁上启用齿轮和/或螺旋伞齿轮选项。
注：如果端口锁上未启用任何选项，则会阻止 PC-DMIS Gear 安装，并出现错误消息。如果端口锁上仅启用一个选项，则 PC-DMIS Gear 中将仅可使用相应模块。
2. 选择开始 | PC-DMIS GEAR，或双击桌面上的 PC-DMIS Gear 快捷方式图标：
[image: ]
3. PC-DMISGear应用程序将会出现。如果首次运行该应用程序，则其将以程序员模式启动：
[image: ]
PC-DMIS Gear – 程序员模式
[bookmark: _Toc363734310]
步骤3：修改PC-DMIS Gear设置
使用 PC-DMIS Gear 设置对话框可设置 PC-DMIS Gear 和 PC-DMIS 操作的常规选项。要显示此对话框，请选择操作 | 选项...菜单项（或按 F5）。
查看 PC-DMIS Gear 设置对话框中三个选项卡上的选项。
· 齿轮选项选项卡
· PC-DMIS 选项选项卡
· 输出设置选项卡
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	该按钮可应用所作的更改，并关闭对话框。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
[bookmark: gear_options_tab_htm][bookmark: _Toc363734311]
齿轮选项选项卡
使用 PC-DMIS Gear 设置对话框中的齿轮选项选项卡上的选项来指定要使用的齿轮测量值、数据文件的默认位置以及日志数据文件。
[image: ]
齿轮选项选项卡
齿轮测量区域
此区域中的选项可用于指定要使用的齿轮测量值。
测头类型为 TTP 时，使用点数定义扫描：使用点触发测头 (TTP) 扫描齿廓和/或螺旋线时，指定是否使用收集的点数。要控制该值，可填写圆柱齿轮的扫描设置对话框中的点密度或点数。
· 选择测头类型为 TTP 时，使用点数定义扫描复选框后，扫描设置对话框中的点数框会变为可用状态。扫描齿廓和/或螺旋线时，使用该框可输入触测的总点数。
· 清除测头类型为 TTP 时，使用点数定义扫描复选框后，扫描设置对话框中的点密度框会变为可用状态。扫描齿廓和/或螺旋线时，触测的点数取决于点密度和零件长度。
有关圆柱齿轮的扫描设置对话框的更多信息，请参阅“定义扫描设置”。


测量后自动保存测量数据：指定 PC-DMIS Gear 是否将测量数据保存在测量数据文件（.mes 文件）中。该复选框可指定 PC-DMIS Gear 是否会在每个测量运行结束时自动保存测量数据。
· 选择此复选框后，PC-DMIS Gear 会保存测量数据。文件名格式为：
“齿轮名称” + 日期 + 时间 + “.mes”
· 清除此复选框后，PC-DMIS Gear 将不会生成测量数据文件。
在报告中应用相邻齿距误差 (fu)：指定是否在报告中应用相邻齿距误差曲线。选择此复选框后，该信息会作为附加页显示在“测量报告”窗口中。更多信息，请参阅“使用“齿轮报告”窗口”。
PC-DMIS 向 Gear 传送测量数据时，PC-DMIS 总是可见：指定 PC-DMIS 向 PC-DMIS Gear 传送测量数据时，PC-DMIS 是否可见。熟知 PC-DMIS Gear 如何与 PC-DMIS 进行交互之前，应清除此复选框，让 PC-DMIS 总是可见。
创建测量程序时总是隐藏 PC-DMIS：指定创建 PC-DMIS Gear 测量程序时，PC-DMIS 是否可见。熟知 PC-DMIS Gear 如何与 PC-DMIS 进行交互之前，应清除此复选框，让 PC-DMIS 总是可见。
渐开线位置/区域定义输入类型：输入齿距点、齿廓和螺旋线测量值时，可选择要使用的直径、展开线长度或展开线角度：
直径：可让您按照直径在 PC-DMIS Gear 中输入齿距点、齿廓和螺旋线扫描测量值。
展开线长度：可让您按照展开线长度在 PC-DMIS Gear 中输入齿距点、齿廓和螺旋线扫描测量值。
展开线角度：可让您按照展开线角度在 PC-DMIS Gear 中输入齿距点、齿廓和螺旋线扫描测量值。
工作文件夹与日志文件区域
此区域中的选项指定数据文件的默认文件夹位置以及日志数据文件名。 
默认工作文件夹：指定齿轮数据文件的保存位置。默认位置是：
C:\Users\Public\Documents\WAI\GEAR\<version>\Gear Data
日志文件名：指定日志数据保存的默认位置和文件名。默认设置为：
C:\Users\Public\Documents\WAI\GEAR\<version>\GearLog.txt
其中 <version> 表示 PC-DMIS Gear 的版本。


窗口区域
首次启动 PC-DMIS Gear 时，可供选择的项目如下： 
显示 Gear 初始窗口：指定启动 PC-DMIS Gear 时是否显示初始窗口。初始窗口示例见“PC-DMIS Gear 2.5：简介”主题。
显示工具栏:指定是否显示 Gear 工具栏。
显示状态栏：指定是否显示状态栏。
显示状态窗口：指定是否显示状态窗口。
显示参数浏览窗口：指定是否显示参数浏览窗口。
默认语言：设置 PC-DMIS Gear 应用程序的默认界面语言。
[bookmark: pc-dmis_options_tab_htm][bookmark: _Toc363734312]
PC-DMIS 选项选项卡
使用 PC-DMIS Gear 设置对话框中的 PC-DMIS 选项选项卡上的选项，可指定 PC-DMIS 如何显示警告消息，控制测量机的运动以及使用 PC-DMIS 设置选项。
[image: ]
PC-DMIS 选项选项卡
PC-DMIS 警告消息区域
此区域中的选项可指定是否显示各种 PC-DMIS 警告消息。选择警告复选框后，当执行相关 PC-DMIS 程序时会显示警告消息。
运动参数默认值区域
此区域中的选项可设置运动参数的默认值。
逼近距离：设置到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。 
回退距离：设置采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
触测速度：设置 CMM 的采点速度。该值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：设置 CMM 点到点的定位速度。该值为测量机所定义的最高速度的百分比。 
安全距离：设置测头在 XY 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
净空高度：设置测头在 Z 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
点密度：设置扫描过程中每测量一毫米所采集的测点数。该值单位为点/毫米，与零件单位无关。
扫描速度：设置 CMM 扫描齿轮时的速度。该值为测量机所定义的最高速度的百分比。仅在模拟扫描类型中使用该值。
PC-DMIS 区域
上述项目可设置使用 PC-DMIS 时所需的选项。 
PC-DMIS 可见：指定当 PC-DMIS Gear 校验测头，建立齿轮坐标系以及测量齿轮时 PC-DMIS 是否可见。熟知 PC-DMIS Gear 如何与 PC-DMIS 进行交互之前，应选择此复选框。
PC-DMIS 脱机模式：即使 PC-DMIS 连接至 CMM，也在脱机模式下启动 PC-DMIS。使用此选项可创建齿轮测量所用的脱机零件程序。
注：要在脱机模式下启动 PC-DMIS Gear，可将 /f 软件配置开关添加到 Gear.exe 参数中。这类似于 PC-DMIS 所用的软件配置开关。有关使用软件配置开关的完整信息，请参考 PC-DMIS 文档。
[bookmark: output_settings_tab_htm][bookmark: _Toc363734313]
输出设置选项卡
使用 PC-DMIS Gear 设置对话框中的输出设置选项卡上的选项来指定保存和打印测量报告的选项。
[image: ]
输出设置选项卡
将输出报告发送到：选择一个或两个复选框：
· 文件：要在文件中保存报告，选择此复选框，完成文件选项区域中的选项。
· 打印机：要打印报告并设置页面信息，选择此复选框并完成打印机选项区域中的选项。
[bookmark: output_settings_tab_htm_file_opt_3167]文件选项区域
格式：选择报告格式。
目录：指定报告保存的文件夹。默认文件夹位置为：
C:\Users\Public\Documents\WAI\GEAR\<version>\Gear Data
其中 <version> 表示 PC-DMIS Gear 的版本。
文件名：指定如何定义报告文件名：
· 用户自定义文件名：使用命名规则。文件名由一至三段组成。
· 第一段定义文件名中的 “GearID”。
· 第二段可以是序列号，也可以是日期和时间。
· 第三段可以是序列号，也可以是日期和时间，取第二段中未使用的一项。
· 固定文件名：可键入任何名称。
[bookmark: output_settings_tab_htm_printer__4747]打印机选项区域
选择打印机：从列表中选择打印机。
页面信息：此框显示当前页面格式、方向和页面大小。要更改设置，请选择更改…按钮来显示页面信息对话框。在该对话框中输入新的页面信息。


[bookmark: _Toc363734314]步骤4：创建或打开齿轮文件
创建新齿轮文件
1. 选择文件 | 新建菜单项或新建工具栏图标…
[image: ]
...打开创建新文件对话框：
[image: ]
“创建新文件”对话框
2. 在齿轮名称框中键入新齿轮文件的名称。如果文件已经存在，会提示您是否覆盖原文件。
3. 从齿轮类型列表中选择要使用的机器类型和要测量的齿轮类型。选项包括：
伞齿轮 (CMM)
[image: ]
圆柱齿轮(CMM)
[image: ]
圆柱齿轮(影像机器)
[image: ]
可选择的选项取决于端口锁上启用的 PC-DMIS Gear 模块。如果列表中没有预期选项，请联系销售代表，了解如何进行操作。
4. 要创建新的 PC-DMIS Gear 文件，请单击确定。要关闭关闭且不保存，请单击取消。若单击确定，PC-DMIS Gear 会打开定义齿轮对话框，更多信息，请参阅“定义圆柱齿轮”或“定义伞齿轮”。同时，PC-DMIS Gear 还会显示参数浏览窗口；更多信息，请参阅参数浏览窗口。
打开现有齿轮文件
1. 选择文件 | 打开菜单项或打开工具栏图标…
[image: ]
...打开打开 PC-DMIS Gear 文件对话框。例如：
[image: ]
“打开 PC-DMIS Gear 文件”对话框
打开 PC-DMIS Gear 文件可使用并评价齿轮数据，而不用重新测量齿轮。
2. 浏览并选择 PC-DMIS Gear (*.pdg) 文件，然后单击打开。
[bookmark: step_5_calibrate_probes_htm][bookmark: _Toc363734315]
步骤5：校验测头
为创建齿轮坐标系或测量齿轮，必须先校验测头。
要校验测头：
1. 选择操作 | 测头校验…菜单项或校验工具栏图标…
[image: ]
...在后台启动 PC-DMIS，并浏览所需测头文件。
[image: ]
[image: ]


2. 浏览并选择现有的测头文件 (*.prb)，或键入文件名定义新的测头文件。单击保存后，PC-DMIS Gear 会打开 PC-DMIS 测头工具对话框：
[image: ]
3. 使用该对话框中的测量按钮来定义测头配置和/或校验测头（如有必要）。有关定义和校验测头的信息，请参考 PC-DMIS 主文档。
4. 完成测头检验后，单击确定。
[bookmark: step_6_define_the_gear_htm][bookmark: _Toc363734316]
第 6 步：定义齿轮
要定义或修改齿轮参数：
1. 选择操作 | 定义齿轮…菜单项或定义工具栏图标…
[image: ]
…打开定义齿轮对话框。可用的值会因所选的齿轮类型不同而有所差异。
2. 按照设计图定义齿轮参数值。有关定义齿轮参数的信息，请参考相应文档：
· 圆柱齿轮：请参阅“定义圆柱齿轮”。
· 伞齿轮：请参阅“定义伞齿轮”。
3. 要应用更改，请单击对话框中的应用按钮。要保存更改并关闭对话框，请单击确定。要关闭且不保存更改，请单击取消。
[bookmark: _Toc363734317]
第 7 步：建立齿轮坐标系
要建立坐标系：
1. 选择操作 | 建立齿轮坐标系…菜单项或建立坐标系工具栏图标…
[image: ]
…打开建立齿轮坐标系对话框。
建坐标系程序取决于齿轮类型：
· 对于圆柱齿轮，将先测量平面特征，然后测量圆特征。有关设置坐标系参数的更多信息，请参阅“为圆柱齿轮建立坐标系”。
· 对于伞齿轮，将先测量平面特征，然后测量圆特征。如果选择测量面锥或根锥特征，系统还会提示您测量面锥或根锥。有关设置坐标系参数的更多信息，请参阅“为伞齿轮建立坐标系”。
2. 填写完建立齿轮坐标系对话框中的坐标系参数后，请单击确定。PC-DMIS Gear 会显示“现在开始测量建立坐标系所必需的元素？”消息框。
[image: ]
 
3. 单击是，继续使用建坐标系向导进行测量。PC-DMIS 会在后台启动，创建坐标系的零件程序，执行每个测量。建立坐标系向导提供的步骤会随齿轮类型和所选参数的不同而有所变化。要继续为圆柱齿轮建立坐标系，请参阅“为圆柱齿轮建立坐标系”。要继续为伞齿轮建立坐标系，请参阅“为伞齿轮建立坐标系”。


[bookmark: step_7_aligning_a_cylinder_gear__1936][bookmark: _Toc363734318]为圆柱齿轮创建坐标系
1. 当在“现在开始测量建立坐标系所必需的元素吗?”消息框中单击是时，PC-DMIS 会在后台启动，创建坐标系的零件程序，执行每个测量。然后就会出现首批 PC-DMIS Gear 消息。
[image: ]
 
2. 测量点，然后单击确定。
[image: ]
 
3. 测量平面特征。仅测量三个测点。测量每个点后，按下手操盒上的完成。
[image: ]
 
4. 单击继续。
[image: ]
 


5. 测量圆特征。仅测量三个测点。测量每个点后，按下手操盒上的完成。
[image: ]
 
6. 单击继续。
[image: ]
 
7. 在第 1 齿的左边测量点，然后单击确定。
[image: ]
 
8. 在第 1 齿的后边测量点，然后单击确定。
9. 测量完所有圆柱齿轮的坐标系特征后，屏幕上会出现以下消息，表明已准备好自动操作。它还会提示您将测头移动到齿轮之上的安全位置。
[image: ]
 
10. 要继续测量，请单击确定。要取消测量，请单击取消。


11. 完成自动建坐标系过程后，屏幕上会出现一个消息框，显示已成功建立坐标系。
[image: ]
 


[bookmark: step_7_aligning_a_bevel_gear_htm][bookmark: _Toc363734319]为伞齿轮建立坐标系
1. 当在“现在开始测量建立坐标系所必需的元素吗?”消息框中单击是时，会出现建坐标系向导的测量特征对话框：
[image: ]
平面特征的建坐标系向导样例
2. 该对话框会提示您测量伞齿轮的特征。要使用该对话框：
· 按照对话框中的说明进行操作。
· 若对刚完成的步骤不满意，可单击回退返回“建立齿轮坐标系”对话框。
· 若对结果不满意，可单击删除点删除刚采的测点。
· 完成特征的初始测量后，使用测量的特征对话框可重新测量特征。单击下一步继续操作。
· 测量完成后，下一步按钮会变为完成。完成测量特征后，请选择此按钮。
重要：选择完成按钮后，不能撤消测量。
3. 测量平面特征。必须至少采三个点。每采一个点，就按一次手操盒上的完成。
4. 单击下一步。该对话框会指导您测量圆特征：
[image: ]
圆特征的建坐标系向导样例
5. 测量圆特征。必须至少采三个点。每采一个点，就按一次手操盒上的完成。
6. 单击下一步。其余步骤取决于您在“面锥/根锥测量参数”对话框中的面锥或根锥参数中选择的是面锥还是根锥选项。
· 若未选择测量面锥和根锥，则完成建立坐标系。请继续进行“第 8 步：测量主齿面”。
· 若选择了面锥或根锥选项，PC-DMIS Gear 就会精确地建立坐标系及基本齿轮坐标系。某些设计图需要使用面锥或根锥测量创建的更精确的坐标系。
如果选择面锥选项，则会出现以下对话框：
[image: ]
显示精确建立面锥坐标系样例的建坐标系向导
如果选择根锥选项，则会出现以下对话框：
[image: ]
显示精确建立根锥坐标系样例的建坐标系向导
按照以下步骤精确地建立坐标系：
1. 选择用于测量两个点的活动测尖。
2. 在面齿或根齿上测量两个点。需在伞齿轮的面锥或根锥上测量两个点。测量每个点后，按下手操盒上的完成。
3. 若对结果不满意，可单击删除点删除刚采的点。
4. 按下手操盒上的完成图标，测量面/根锥。将会自动创建面锥/根锥的 PC-DMIS 零件程序。
重要：选择完成按钮后，不能撤消测量。
7. 测量完所有坐标系特征后，屏幕上会出现执行框，提示您将测头移动到完全位置。
[image: ]
 
8. 要继续测量，请单击确定。要取消测量，请单击取消。
9. 完成自动建坐标系过程后，屏幕上会出现一个消息框，显示已成功建立坐标系。
[image: ]
 
10. 点击 确定。
第 8 步：测量主齿面（仅伞齿轮）...
[bookmark: step_8_measure_the_master_flank__6629][bookmark: _Toc363734320]
第 8 步：测量主齿面（仅伞齿轮）
只有测量伞齿轮时，才需执行此步骤。
要测量伞齿轮，需输入主齿面数据。您可以导入主齿面数据（请参阅“第 6 步：定义齿轮”），也可以生成主齿面数据。以下步骤介绍如何生成主齿面数据。
要创建主齿面数据文件，需测量主齿面。要测量主齿面并创建主齿面数据：
1. 选择操作 | 创建主齿面数据…菜单项，打开测量主齿面数据对话框：
[image: ]
“测量主齿面数据”对话框
2. 在测量主齿面数据对话框的选项中指定值。有关这些选项的更多信息，请参阅“定义主齿面数据”。
3. 要应用所作更改，请单击应用按钮。
4. 单击测量。
如果没有主齿面数据，则会出现一条消息，表明不存在标称主齿面数据输入。同时还会询问您是否立即创建主齿面数据：
[image: ]
要创建数据，请选择是。
5. PC-DMIS 在后台启动，进行测量。以下为直齿面样例：
[image: ]
主齿面测量
6. 选择要测量指定测点的测尖。根据向导中的指示，测量指定的测点，建立主齿面。齿轮的左侧面和右侧面的定义显示在下图。
[image: ]
A — 齿轮
B — 左侧
C — 右侧
7. 要删除上一个测点，请单击删除点。
8. 如果您已经完成触测，点击测量。PC-DMIS Gear 会生成程序，在每个齿面上自动重新测量点。将会提示开始测量。
9. 单击是；PC-DMIS 会自动运行零件程序。要取消测量，请单击否。


[bookmark: _Toc363734321]第 9 步：测量齿轮
要测量齿轮：
1. 选择操作 | 测量齿轮…菜单项或测量工具栏图标…
[image: ]
…打开测量齿轮对话框。
2. 有关测量齿轮的详细信息，请参考：
· 圆柱齿轮：请参阅“测量圆柱齿轮”。
· 伞齿轮：请参阅“测量伞齿轮”。
3. 单击应用保存所作的任何更改，或单击取消退出且不保存更改。
4. 单击确定开始齿轮测量过程。PC-DMIS 在后台启动。当 PC-DMIS 准备好执行时，便会显示是/否消息框，询问您是否准备好开始测量。
5. 准备好后单击是。
6. 若出现提示，则选择活动测尖，并单击测量（或单击取消取消齿轮测量）。
PC-DMIS 会创建零件程序，自动测量齿轮。齿轮零件程序在后台运行的 PC-DMIS 中打开，并告知您已准备好开始自动操作。它还会提示您将测头移动到齿轮之上的安全位置。
7. 请把测头移动到安全位置，然后单击确定。执行对话框就会出现，显示正在进行测量等消息。例如，如果正在测量螺旋伞齿轮，屏幕上则会出现以下消息：
[image: ]
“执行”对话框样例


在本例中，按照执行对话框中的说明进行操作，在齿的每个齿面上手动采一个点。单击删除点，删除上一个测点（如需）。
注：参考点（定位点）可以在齿上或齿间的凹槽中以任意顺序采取，触测是否为顺时针不影响结果。
8. PC-DMIS 测量齿轮时，按 CTRL + W 可显示 PC-DMIS 测头读出窗口。该窗口会显示以下内容：
· 当前 XYZ 测头位置
· 所采的测点数
· 测头读出注释，包括测量类型（例如：齿距、齿顶或齿根）和所测齿数
例如：
[image: ]
测头读出窗口样例
屏幕上也会出现执行模式选项对话框。例如：
[image: ]
“执行模式选项”对话框样例
有关测头读出窗口的更多信息和执行模式选项对话框，请参考 PC-DMIS 主文档。
[bookmark: step_10_evaluate_the_gear_htm][bookmark: _Toc363734322]
第 10 步：评价齿轮
完成齿轮测量后，PC-DMIS Gear 会按照指定标准评价测量结果，并生成报告和报告头。
要评价齿轮测量：
1. 选择操作 | 评价齿轮…菜单项或评价工具栏图标…
[image: ]
...打开评价齿轮对话框。可用的选项和报告头信息会因所定义的齿轮类型不同而有所差异。
2. 有关评价齿轮的详细信息，请参考以下步骤之一：
· 圆柱齿轮：请参阅“评价圆柱齿轮”。
· 伞齿轮：请参阅“评价伞齿轮”。
单击确定按钮后，“齿轮报告”窗口中会显示测量数据，在该窗口中可查看和打印报告。请参阅“使用“齿轮报告”窗口”。
重要！只有打开 PC-DMIS Gear 后，才能查看“齿轮报告”窗口。若关闭 PC-DMIS Gear，“齿轮报告”窗口及所有打开的评价报告都将关闭。


[bookmark: _Toc363734323]第 11 步：查看测量数据
测量齿轮后，使用数据查看器对话框可查看实际测量数据，并将该数据导出到以制表符分隔的文本文件中。
若希望查看测量数据：
1. 选择操作 | 数据查看器…菜单项可打开数据查看器对话框。
可用的选项会因所定义的齿轮类型不同而有所差异。
[image: ]
数据浏览窗口对话框
2. 为报告数据选择将要查看的特征类型：
· 圆柱齿轮：齿距/跳动、齿廓或螺旋线
· 伞齿轮：齿距/跳动或形貌图
3. 选择需要查看的齿侧面（如果是伞齿轮则是侧齿面）：
· 圆柱齿轮：两者、左旋或右旋
· 伞齿轮：两者、凸面 (CV) 或凹面 (CC)
4. 从下拉列表中选择要查看的齿，或选择全部查看所有测量过的齿。
5. 查看XYZIJK列显示的数据。齿顶直径、齿编号和齿面也会显示。
6. 单击导出可打开另存为对话框。键入导出数据所在文本文件的文件名。
7. 点击保存可以导出数据浏览窗口对话框中显示的齿轮测量数据。
[bookmark: _Toc363734324]
PC-DMIS Gear：用户界面
PC-DMIS Gear的用户界面将会在以下主题中介绍：
· 菜单项
· PC-DMIS Gear 模式
· 齿轮工具栏
· 参数浏览窗口
· 状态窗口
· 状态栏


[bookmark: _Toc363734325]菜单选项
以下为 PC-DMIS Gear 中可用的菜单项。
文件菜单
文件菜单上的选项可用性取决于 PC-DMIS Gear 是位于操作员模式下还是程序员模式下，以及是打开了圆柱齿轮文件或伞齿轮文件，还是未打开任何齿轮文件。
	[image: ]
	· 新建：创建新的 PC-DMIS Gear 文件。请参阅“第 4 步：创建或打开齿轮文件”。
· 打开：打开现有 PC-DMIS Gear 文件。关闭当前文件及打开所选文件之前，系统会提示您保存文件。请参阅“第 4 步：创建或打开齿轮文件”。
· 关闭：关闭当前 PC-DMIS Gear 文件。
· 保存：用当前文件名保存当前的 PC-DMIS Gear 文件。
· 另存为...：用指定的名称保存当前的 PC-DMIS Gear 文件。
· 导入：只有打开圆柱齿轮文件后，此选项才会变为可用状态。使用此选项可从所选的测量数据文件 (*.mes) 中导入测量数据。当前圆柱齿轮文件中的测量数据将被所选文件中的测量数据替换。
· 导出：打开伞齿轮文件后，使用此选项可将所有测量点导出（保存）到主齿面数据文件 (*.dat)。打开圆柱齿轮文件后，使用此选项可将当前齿轮文件中的测量数据导出（保存）到之后可导入的测量数据文件 (*.mes)。
· 语言：选择 PC-DMIS Gear 应用程序使用的语言。
· 最近打开的文件：用于打开现有圆柱齿轮文件或伞齿轮文件。
· 退出：关闭PC-DMIS Gear。若退出 PC-DMIS Gear，“齿轮报告”窗口及所有打开的评价报告都将关闭。有关此窗口的更多信息，请参阅“关于“齿轮报告”窗口”。


操作菜单
操作菜单上的选项可用性取决于 PC-DMIS Gear 是位于操作员模式下还是程序员模式下，以及是打开了圆柱齿轮文件或伞齿轮文件，还是未打开任何齿轮文件。
	[image: ]
圆柱齿轮的操作菜单
[image: ]
伞齿轮的操作菜单
	· 定义齿轮…：设置齿轮的几何参数。请参阅“定义圆柱齿轮”或“定义伞齿轮”。
· 建立齿轮坐标系…：为要测量的齿轮建立坐标系。请参阅“为圆柱齿轮建立坐标系”或“为伞齿轮建立坐标系”。
· 测量齿轮…：测量齿轮。请参阅“测量圆柱齿轮”或“测量伞齿轮”。
· 评价齿轮…：评价齿轮的测量结果。请参阅“评价圆柱齿轮”或“评价伞齿轮”。
· 测头检验…：检验测头。请参阅“第 5 步：校验测头”。
· 创建主齿面数据…：测量主齿面，为伞齿轮文件创建 Gleason 文件。请参阅“定义主齿面数据”。
· 选项…：用于设置 PC-DMIS Gear 一般参数。请参阅“第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置”。
· 数据查看器…：参考测量齿轮的标称和实际数据。请参阅“第 10 步：查看测量数据”。
· 浏览数据文件夹：打开 PC-DMIS Gear 默认工作文件夹。PC-DMIS Gear 设置对话框中的齿轮选项选项卡上的默认工作文件夹值指定该文件夹的位置。请参阅“齿轮选项选项卡”。
· 创建日志文件：收集调试信息，解决疑难解答问题。调试信息会保存到 PC-DMIS Gear 设置对话框中齿轮选项选项卡上的日志文件名值指定的文件。请参阅“齿轮选项选项卡”。
· 切换至操作员模式：创建一个快捷方式，用于测量齿轮，自动评价数据以及创建报告。更多信息，请参阅“PC-DMIS Gear 模式”。
· 切换至程序员模式：仅在操作员模式下且未打开任何齿轮文件时，处于可用状态。更多信息，请参阅“PC-DMIS Gear 模式”。


视图菜单
视图菜单上的选项可用性取决于 PC-DMIS Gear 是位于操作员模式下还是程序员模式下，以及是打开了圆柱齿轮文件或伞齿轮文件，还是未打开任何齿轮文件。
	[image: ]
	· 前四个菜单项切换各自 PC-DMIS Gear 应用程序元素的显示：参数浏览窗口、状态窗口、状态栏和工具栏。通过PC-DMIS Gear 设置对话框，可对这些应用程序元素的默认状态进行设置。
· 显示报告窗口：显示“齿轮报告”窗口。更多信息，请参阅“关于“齿轮报告”窗口”。


帮助菜单
	[image: ]
	· 内容及索引：打开 PC-DMIS Gear 帮助系统。
· 关于 PC-DMIS GEAR...：显示 PC-DMIS Gear 的版本信息。



[bookmark: pc-dmis_gear_modes_htm][bookmark: _Toc363734326]
PC-DMIS Gear 模式
PC-DMIS Gear 有两种模式：程序员模式和操作员模式。如果首次运行 Gear 应用程序，则其将以程序员模式启动。要更改为操作员模式，请选择操作 | 切换至操作员模式。按 F2 键也可在这两个模式之间进行切换。
[bookmark: _Toc363734327]程序员模式
您可以使用程序员模式进行以下操作：
· 定义基本齿轮参数
· 运行 PC-DMIS 测量齿轮
· 评价测量数据并创建报告
[bookmark: _Toc363734328]操作者模式
注：操作者模式目前仅适用于圆柱齿轮检测。
操作员模式界面可让您测量并评价齿轮。当 PC-DMIS Gear 处于操作员模式下，您可以创建快捷方式图标，然后执行以下操作：
· 双击快捷图标，开始测量过程。
· 测量完成后，自动评价数据，生成报告。
注：使用操作员模式前，应在程序员模式下创建齿轮文件，正确设置所有参数。
操作员模式界面如下所示。
[image: ]
操作员模式界面
该界面包括以下区域：
· 属性窗口
· 测量数据
· 当前容器
· 容器面板
[bookmark: pc-dmis_gear_modes_htm_property__6047]属性窗口
属性窗口区域位于屏幕左上角。双击齿轮图标后，齿轮基本参数会出现在“属性”窗口中。您可以更改未变灰的字段，例如，图纸编号、检测员和机器号字段。
注：“属性”窗口区域中的大部分参数是只读的，不能更改。但是，可以编辑报告页眉所用的一些参数；例如，图纸编号、检测员、零件号等。
[bookmark: pc-dmis_gear_modes_htm_measured__6128]测量数据
测量数据区域位于屏幕左下角。该区域包含所有测量数据。您可以选择查看齿距/跳动、齿廓或螺旋线的测量数据。
[bookmark: pc-dmis_gear_modes_htm_current_c_8490]

当前容器
当前容器区域位于屏幕右上角。您可以添加新齿轮图标，删除现有图标或编辑齿轮图标参数。数据将保存到容器文件中，扩展名为 .ctn。容器文件是用来存储和组织不同齿轮配置文件的齿轮数据文件。您可以根据需要创建尽可能多的容器文件；每个容器文件中可能包含许多齿轮测量配置文件。双击容器文件图标后，测量配置文件会显示为当前容器区域中的齿轮图标。
以下按钮位于面板顶部：
· 添加 — 添加新齿轮配置文件至所选容器文件。
· 删除 — 从所选容器文件中删除所选齿轮配置文件。
· 编辑 — 编辑与所选齿轮测量配置文件相关的基本信息。
· 视图 — 以下列视图之一显示齿轮测量配置文件：大图标、小图标、列表、详细信息或平铺。
控件条显示在当前容器区域下方：
[image: ]
选择左侧一个或多个复选框，然后单击右侧的运行按钮，执行所选操作。可执行的操作有（从左到右）：
· 建立齿轮坐标系（请参阅“第 7 步：建立齿轮坐标系”）
· 测量齿轮（请参阅“第 9 步：测量齿轮”）
· 评价齿轮（请参阅“第 10 步：评价齿轮”）
您可以在操作中单击暂停或停止按钮，执行相应操作，也可以单击删除点按钮，删除上次测量的结果。
[bookmark: pc-dmis_gear_modes_htm_container_357]容器面板
容器面板区域位于屏幕右下角。您可以在硬盘上指定一个文件夹，可从中加载容器文件，也可以存储容器文件。Gear 启动后，会搜索加载容器文件的文件夹，然后在此区域中显示这些文件夹，以便访问它们。双击容器图标后，此区域会显示其内容。单击此区域右上角的绿色向下箭头，可以隐藏容器面板。
[bookmark: gear_toolbar_htm][bookmark: _Toc363734329]
工具栏
[image: ]
齿轮工具栏
齿轮工具栏将所需的所有功能集于一处。使用该工具栏可执行以下功能：
· 新建 – 创建新的 PC-DMIS Gear 文件 (*.pdg)。该功能适用于圆柱齿轮或伞齿轮。请参阅“第 4 步：创建或打开齿轮文件”。
· 打开 – 允许您从打开对话框选择一个已有的PC-DMIS Gear文件。请参阅“第 4 步：创建或打开齿轮文件”。
· 保存 - 只有打开 PC-DMIS Gear 文件后，此选项才会变为可用状态。使用另存为对话框可保存 PC-DMIS Gear 文件。
· 定义 - 只有打开 PC-DMIS Gear 文件后，此选项才会变为可用状态。此选项定义要测量的齿轮。请参阅“第 6 步：定义齿轮”。
· 坐标系 - 只有打开 PC-DMIS Gear 文件后，此选项才会变为可用状态。此选项可按照测量机为所选齿轮建立坐标系。请参阅“第 7 步：建立齿轮坐标系”。
· 测量 - 只有打开 PC-DMIS Gear 文件后，此选项才会变为可用状态。此选项在后台使用 PC-DMIS，执行实际的齿轮测量。请参阅“第 9 步：测量齿轮”。
· 评价 - 只有打开 PC-DMIS Gear 文件后，此选项才会变为可用状态。此选项可提供统计数据，评价齿轮测量。请参阅“第 10 步：评价齿轮”。
· 校验 – 定义和校验任何用于建立坐标系或测量齿轮的测头。请参阅“第 5 步：校验测头”。
· 帮助 – 打开 PC-DMIS Gear 帮助系统。
 


[bookmark: _Toc363734330]参数浏览窗口
参数浏览窗口是只读窗口，用于显示选中参数的详细信息。此窗口仅供参考；不得修改此窗口中的齿轮参数。
该窗口提供三个核心区域的信息：“齿轮”、“测量”和“评价”。
要显示或隐藏参数浏览窗口，请选择视图 | 参数浏览窗口菜单项。
[image: ]
 
如果窗口在屏幕左侧处于收起状态，将您的鼠标移到参数按钮上，可以暂时展开窗口。若要窗口保持打开状态，但位于应用程序顶部，则需单击参数按钮：
[image: ]
 
单击图钉图标可以将参数浏览窗口固定在屏幕左侧，这样窗口就可以保持打开状态，而不会浮动在主区域中显示的内容之上。
[image: ]
 
如果窗口已经固定在屏幕左侧，则单击图钉图标，从屏幕左侧收起窗口。
您也可以单击并捕捉固定参数浏览窗口的标题栏，改变浮动窗口在主窗口上的位置。通过这种方法，您可以随意调整窗口的大小和位置。您也可以将窗口停靠在 PC-DMIS Gear 主窗口的任意一侧，只要拖动到所需的位置即可：
[image: ]
 
点击角上的X可以关闭窗口。
[bookmark: status_window_htm][bookmark: _Toc363734331]
状态窗口
[image: ]
 
状态窗口用于动态描述过程消息，或在测量中给出提示。单击该窗口上边框中间的向上[image: ]或向下[image: ]按钮可收起和展开该窗口。
从菜单栏中选择视图 | 状态窗口可显示或隐藏“状态”窗口。
[bookmark: status_bar_htm][bookmark: _Toc363734332]
状态栏
[image: ]
状态栏显示以下内容：
A. 状态信息
B. 当前测头测尖
C. 当前坐标系名称
D. 所选测头的 XYZ 坐标位置。也可以在执行对话框中点击显示XYZ按钮，查看XYZ坐标数据。更多信息，请参阅“执行”对话框。
E. 当前零件程序的单位：毫米 (mm) 或英寸
F. 此区域显示以下图标：
[image: ]Hexagon 徽标
[image: ]PC-DMIS 的可见性状态。如果 PC-DMIS 在后台运行，或者启动 PC-DMIS Gear 前 PC-DMIS 已在运行，则可使用该图标。当 PC-DMIS 不在运行时，该图标会转换为灰度图像。单击该图标可控制图标的可见性。
[image: ]PC-DMIS Gear 的当前语言。要显示可用语言列表，请选择“文件 | 语言”。
[bookmark: _Toc363734333]
圆柱齿轮参数（直或斜）
本章提供了定义、测量和评价圆柱齿轮以及为圆柱齿轮建立坐标系时所使用的详细参数信息。本章内容适用于直/斜齿轮。
有关使用 PC-DMIS Gear 的步骤，请参阅“入门”一章。
下列主题提供了圆柱齿轮的信息：
· 定义圆柱齿轮
· 为圆柱齿轮建立坐标系
· 测量圆柱齿轮
· 评价圆柱齿轮
[bookmark: _Toc363734334]
定义圆柱齿轮
使用定义齿轮对话框来定义齿轮的几何和测量参数。
创建或打开圆柱齿轮文件后，选择操作 | 定义齿轮…菜单项或定义工具栏图标…
[image: ]
…打开定义齿轮对话框：
[image: ]
圆柱齿轮的“定义齿轮”对话框
定义齿轮对话框中包含选项卡和选项，表示测量圆柱齿轮的各个方面：
· 参数选项卡
· 齿距/跳动选项卡
· 齿廓选项卡
· 螺旋线选项卡
· 齿顶/齿根选项卡
· 评价设置选项卡
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	该按钮可应用所作的更改，并关闭对话框。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。

	[image: ]
 
	该按钮可从定义文件 (*.def) 中导入数据。选项卡上的当前数据将被导入文件中的数据替换。

	[image: ]
	该按钮可打开另存为对话框，用于将当前齿轮数据写入（保存）到定义 (*.def) 文件中。


 
 


[bookmark: _Toc363734335]参数选项卡参数选项卡
使用参数选项卡定义齿轮的几何参数。请参考齿轮设计图，定义参数。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 – 圆柱齿轮的参数选项卡
[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_gea_4327]齿轮参数区域
齿数：该框指定齿轮周围的齿数。
注：若要更改齿数，更新齿廓、螺旋线和齿顶圆/齿根圆选项卡上的待测量齿数列表列表和方框（若适用）。
法向模数或径节：有关该参数的定义，请参考相应齿轮标准。英制（英寸）齿轮的预期参数为径节。米制（毫米）齿轮的预期参数为法向模数。这些参数取决于您在单位区域中所选的测量单位。
法向压力角：有关此参数的定义，请参考相应齿轮标准。
齿宽[b]:此框定义了沿齿轮齿的面的宽度。永远是正值。请参见下图中的 A：
[image: ]
A - 齿宽
B - 齿高
径向变位系数 [x]：有关此参数的定义，请参考相应齿轮标准。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_gea_8550]齿轮区域
上述选项指定齿轮是位于外部（齿在外部）还是位于内部（齿在内部）。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_uni_7067]单位区域
英寸和毫米选项定义在创建零件程序以及 PC-DMIS Gear 中任何键入的距离值所用的测量单位。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_fla_8137]齿面方向区域
这些选项定义齿轮的齿面方向：
· 直齿：直齿轮
· 左旋：左旋斜齿轮
· 右旋：右旋斜齿轮

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_hel_3807]螺旋角区域
上述选项定义齿轮的螺旋角。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_com_3887]

完整齿轮区域
指定齿轮是否是完整齿轮：
· 是：齿轮完整，拥有供测量的所有齿。
· 否：齿轮不完整（或分段）。对于分段齿轮，非完整齿轮定义区域变为可用状态。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_inc_720]非完整齿轮定义区域
此区域仅适用于分段齿轮。在齿号框中，键入分段齿轮上可用的齿段范围。
使用【浏览】按钮[image: ]可显示编辑对话框，定义齿轮段。
注：齿数表示在齿模式中没有间隙的情况下，齿轮周围存在的所有齿。定义分段齿的目的是删除在测量中对于间隙的考虑。下面展示的非完整齿轮拥有36个齿，而不是实际存在的18齿（在三个世纪的段中的六个齿）。
分段齿轮的例子
[image: ]
分段齿轮的例子
例如，要定义上述分段齿轮，齿数选项中的值应为 36。单击【浏览】按钮[image: ]，显示编辑对话框，定义分段齿轮上的齿数。在此例中，可用各自供测量的齿数定义三段。
[image: ]
编辑（段）对话框显示了有6个齿的3个段，总共18齿。请注意，7-12、19-24 和 31-36 齿段范围已从列表中清除，表示三个不完整或不存在的段。
单击添加来添加段。要删除现有段，可突出显示需删除的数据，然后选择清除。
单击确定后，齿段会出现在齿号框中：
[image: ]
生成段列表有两种方式：
· 使用“自动范围”：在编辑对话框中选择此选项后，所有齿段会按照齿数、起始齿号、终止齿号和序列号进行计算。例如，对于有 26 个齿的齿轮：
1. 选择自动范围可以自动定义齿轮段。
2. 在齿轮分段数量中键入 4，表示齿会被平分为 4 部分。
3. 在起始齿号处输入值1，并在终止齿号处输入4。这将会测量每个部分中的 #1、#2、#3、#4 齿（因为 26 个齿被分成 4 段，每部分应该有 6 个齿）。但不测量 #5 和 #6 齿。
4. 单击添加，增加至段列表。您将看到结果是 “1-4”、“7-10”、“13-16” 和 “19-22”。这将定义待测齿。您可能需要不断试验该方法来获取所需的结果。
5. 要保存段列表，选择确定。要关闭对话框且不保存更改，则选择取消。
· 手动添加分段范围：当未选中自动范围时，你可以手工添加段。在这种情况下，齿轮分段数量是禁用的，你需指定起始齿号和终止齿号，然后单击添加将定义的段添加到列表中。继续这个过程，直到定义了所有的段。例如，您可以为一个有26齿的齿轮这样做：
1. 取消选择自动范围，手动定义齿轮段。
2. 在起始齿号中键入 1，并在终止齿号中键入 4。
3. 单击添加将 “1-4” 段添加到列表中。
4. 对"7-10"、"13-16"和"19-22"重复步骤1和2。这就完成了自动范围示例中创建的相同列表。
5. 要保存段列表，选择确定。要关闭对话框且不保存更改，则选择取消。

[bookmark: parameters_tab_spur_gear_htm_qua_2724]质量标准和等级区域
可参考各种国际标准制造和测量齿轮。在此区域中，选择标准并输入齿轮设计图上规定的等级。PC-DMIS 支持这些标准，这些标准可供选择；例如，AGMA 2000-A88。
 


[bookmark: _Toc363734336]齿距/跳动选项卡
使用齿距/跳动选项卡可指定圆柱齿轮的齿距和跳动的测量和评价参数。通过触测齿轮上所有齿每一侧上的一个点，可测量齿距和跳动。齿距和跳动结果显示在齿距和跳动输出报告区域。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 — 圆柱齿轮的齿距/跳动选项卡
测量：使用此复选框可选择对齿轮的齿距和跳动的测量。
[image: ]单击此按钮可根据齿轮参数设置默认直径、展开线长度或展开线角度值以及 Z 坐标值。

[bookmark: pitch_runout_tab_spur_gear_htm_m_3214]测量区域
直径、展开线长度或展开线角度：此值定义测量齿距和跳动时在每个齿侧测量点的位置。默认值为齿轮的节圆直径。此值可定义为直径、展开线长度或展开线角度。您可以为“第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置”中的渐开线位置/区域定义输入类型参数选择该选项。该选项的名称取决于在第 3 步中所选的内容。
Z 坐标值：此值为 Z 坐标值（高度），在该处应测量齿距点。该值通常为负值，因为齿轮顶面定义坐标系中的原点 Z。

[bookmark: pitch_runout_tab_spur_gear_htm_e_8344]评价区域
齿距误差放大倍数 (%)：该值是所有齿距误差将在评价中显示的放大百分比。
径向跳动误差放大倍数 (%)：该值是所有跳动误差会在评价显示中放大的百分比。
齿距累计总误差 (Fp)：提供所有齿面的可容许的累计齿距偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
齿距累计 K 齿误差 (Fpk)：此值提供从一个齿到第 K 个齿可容许的累计齿距偏差（弧距）。有关此值的完整定义，请参考相应齿轮标准。您可以在计数器列表中指定 K 齿数量。
单个齿距误差 (fpt)：提供中央锥距离处任何相邻齿与理论齿距之间的实际测量齿距值的可容许偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
相邻齿距误差的公差 (fu)：提供左、右齿面上两个连续横向齿距的实际测量值之间可容许的偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
跳动公差 (Fr)：提供径向齿跳动可容许的最大量。有关此值的详细定义，请参考相应的齿轮标准。
[image: ]选择此按钮后，PC-DMIS Gear 会根据参数选项卡上指定的标准和等级来计算齿距和跳动评价公差。
评价跨球尺寸：（选择参数选项卡上完整齿轮区域中的是后，此选项才会变为可用状态。对于外齿轮，跨球尺寸是两个假想的测量球体的最大外部尺寸。对于内齿轮，则是两个假想测量球体之间最小的内部尺寸，测量球在两齿间隙中与齿面接触，在齿轮上彼此相隔尽可能远。测量球体的中心必须分别位于齿轮的同一横截面上。
注：含偶数齿的齿轮会使用两个球（或销）。含奇数齿的齿轮会使用三个球。
示例：
[image: ]
用于具有偶数齿的内齿轮和外齿轮的两个测量销示例。
[image: ]
用于具有奇数齿的外齿轮的三个测量球（或销）示例
跨球尺寸
球尺寸：此值是测量最小跨球尺寸（最小值）和最大跨球尺寸（最大值）时的球尺寸。有个如何测量此值的说明，请参考相应的齿轮标准。如果将此值设置为零，PC-DMIS 会在评价过程中根据接触到节径（若放置在齿之间的间隙中）上的两个齿的球尺寸计算所需的球尺寸。
最大值：设计图中规定的最大跨球尺寸。有关此值的定义，请参考相应标准。
最小值：设计图中规定的最小跨球尺寸。有关此值的定义，请参考相应标准。
评估齿厚/齿间距：此复选框指定 PC-DMIS Gear 是评估齿厚以及齿间距。
理论齿/齿槽宽度
标称值：从节径处齿的一侧到另一侧的标称距离。有关此值的定义，请参考相应标准。
最大值：从节径处齿的一侧到另一侧的最大可容许距离。有关此值的定义，请参考相应标准。
最小值：从节径处齿的一侧到另一侧的最小可容许距离。有关此值的定义，请参考相应标准。


评价公法线长度：此值指定 PC-DMIS Gear 是否评价多个齿之间的公法线测量。在AGMA标准中，一个公法线测量会测量多个齿沿着一条线，此线与用于确定齿厚度的基准圆柱相切。更多信息请看该齿轮标准。
公法线
数量：PC-DMIS Gear 会根据数量自动计算标称值。 
最大值：从节径处齿的一侧到另一侧的最大可容许距离。有关此值的定义，请参考相应标准。
最小值：从节径处齿的一侧到另一侧的最小可容许距离。有关此值的定义，请参考相应标准。

[bookmark: pitch_runout_tab_spur_gear_htm_r_8380]报告设置参数
绘制网格线：此复选框确定是否在报告中显示网格线。网格线可作为报告中显示偏差大小的标尺。
 


[bookmark: _Toc363734337]齿廓选项卡
使用齿廓选项卡可指定齿廓测量和评价参数。齿廓测量是可选的；若不想测量齿廓，则清除测量选项。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 – 圆柱齿轮的齿廓选项卡
测量：选择此复选框可测量齿廓。
[image: ]单击此按钮，根据齿轮参数设置测量区域中的起始直径（靠近齿根）和终止直径（靠近齿顶）以及评价区域中的参数。使用该按钮还可根据齿轮参数设置 Z 坐标值。

[bookmark: profile_tab_htm_measurement_area]

测量区域
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定齿数，根据参数选项卡上的齿数值测量齿廓。该列表定义齿廓测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿廓。列表中可用的选项如下：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20。如果输入到方框中的值超出参数选项卡上的齿数值，则超出范围错误符号[image: ]会闪烁在方框右侧。
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。
待测齿面：使用此列表可指定待测量的齿面。可用选项包括：左旋、右旋和两者。要确定左、右齿面：
· 对于外齿轮，假设您站在齿轮的中心，向前看齿轮齿。左齿面位于齿的左边，右齿面位于齿的右边。
· 对于内齿轮，假设您站在孔的中心，看两个齿之间的空隙。左齿面在空隙的左边，右齿面在空隙的右边。
起始直径（靠近齿根）、起始展开线长度（靠近齿根）、或起始展开线角度（靠近齿根）：此值为圆的直径、展开线长度或展开线角度，表示齿廓扫描的起始位置。
终止直径（靠近齿顶）、终止展开线长度（靠近齿顶）、或终止展开线角度（靠近齿顶）：此值为圆的直径、展开线长度或展开线角度，表示齿廓扫描的终止位置。
起始直径和终止直径值可定义为直径、展开线长度或展开线角度。您可以为“第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置”中的渐开线位置/区域定义输入类型参数选择该选项。该选项的名称取决于在第 3 步中所选的内容。
Z 坐标值：此值为 Z 坐标值，在该处应测量齿廓。此值通常为负值，但也可为正值。

[bookmark: profile_tab_htm_evaluation_area]评价区域
起始直径（靠近齿根）、起始展开线长度（靠近齿根）、或起始展开线角度（靠近齿根）：此直径、展开线长度或展开线角度值可确定在齿廓扫描上开始评价的位置。应当使用一个比齿廓起始直径稍大的值。
终止直径（靠近齿顶）、终止展开线长度（靠近齿顶）、或终止展开线角度（靠近齿顶）：此直径、展开线长度或展开线角度值可确定在齿廓扫描上结束评价的位置。应当使用一个比齿廓起始直径稍大的值。
偏差放大倍数 (%)：该值是所有误差将在评价中显示的放大百分比。
测量范围放大倍数 (%) (Def. autom)：此值是所有误差将在评价中显示的放大百分比。若键入零，PC-DMIS Gear 会在内部计算值。
齿廓角度误差 (fHα)：提供两个设计齿廓（与评价范围内终点处的平均齿廓相交）间可容许的偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
齿廓综合误差 (Fα)：提供两个设计齿廓（围绕评价范围外的实际齿廓）间可容许的偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
齿廓形状误差 (ffα)：提供两个设计齿廓（平行于围绕评价范围外的实际齿廓的评价齿廓）间可容许的偏差。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
齿廓误差的公差 (V&phi;)：有关此值的定义，请参考相应的标准。此值仅适用于 AGMA 齿轮标准。
评价鼓形齿轮：选中此选项后，即可评价鼓形齿轮。
最小鼓形量：有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
最大鼓形量：有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
[image: ]选择此按钮后，PC-DMIS Gear 会根据参数选项卡上指定的标准和等级来计算齿廓评价公差。

[bookmark: profile_tab_htm_report_setting]报告参数
绘制 K 图：通过此复选框可确定报告中是否显示公差 K 图。有关 K 图的定义，请参考齿轮标准。
绘制网格线：此复选框确定是否在报告中显示网格线。网格线可作为报告中显示偏差大小的标尺。
定义 K 图：使用此按钮可定义齿廓和螺旋线的 K 图参数。请参阅“定义齿廓的 K 图”主题。
 


[bookmark: _Toc363734338]螺旋线选项卡
使用螺旋线选项卡指定测量和评价螺旋线参数。螺旋线测量是可选的；如果你不希望测量螺旋线，请清除测量选项。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 – 圆柱齿轮的螺旋线选项卡
测量：选择此复选框后，螺旋线会根据螺旋线选项卡中定义的参数进行测量。
[image: ]单击此按钮根据齿轮参数设置测量区域中的起始高度（接近底部）、终止高度（接近顶部）和直径值。使用该按钮还可根据齿轮参数设置评价区域中的起始评价范围（接近底部）和终止评价范围（接近顶部）值。

[bookmark: helix_lead_tab_htm_measurement_a_1347]

测量区域
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定齿数，根据参数选项卡上的齿数值测量螺旋线。该列表定义螺旋线测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿廓。列表中可用的选项如下：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20。如果输入到方框中的值超出参数选项卡上的齿数值，则超出范围错误符号[image: ]会闪烁在方框右侧。
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。
待测齿面：此列表用于指定待测量齿面。可用选项包括：左旋、右旋和两者。要确定左、右齿面：
· 对于外齿轮，假设您站在齿轮的中心，向前看齿轮齿。左齿面位于齿的左边，右齿面位于齿的右边。
· 对于内齿轮，假设您站在孔的中心，看两个齿之间的空隙。左齿面在空隙的左边，右齿面在空隙的右边。
起始高度（接近底部）：此值是螺旋线扫描开始的 Z 坐标位置。螺旋线扫描都是从底部开始，向上移动。
终止高度（接近顶部）：此值是螺旋线扫描结束的 Z 坐标位置。螺旋线扫描都是从底部开始，向上移动。
直径：此值定义螺旋线测量的位置。此值可定义为直径、展开线长度或展开线角度。您可以为“第 3 步：修改 PC-DMIS Gear 设置”中的渐开线位置/区域定义输入类型参数选择该选项。该选项的名称取决于在第 3 步中所选的内容。

[bookmark: helix_lead_tab_htm_evaluation_ar_7140]评价区域
起始评价范围（接近底部）：此 Z 坐标值表示开始评价螺旋线扫描的位置。应当使用比螺旋线起始高度值稍大的值。
终止评价范围（接近顶部）：此 Z 坐标值表示结束评价螺旋线扫描的位置。应当使用比螺旋线终止高度值稍小的值。
偏差放大倍数：该值是所有误差将在评价中显示的放大百分比。
测量范围放大倍数 (%)：该值是所有误差将在评价中显示的放大百分比。若键入零，PC-DMIS Gear 会在内部计算值。
螺旋线角度误差 (fHβ)：提供两个设计螺旋线（与最大评价范围内的平均螺旋线相交）间可容许的距离。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
螺旋线综合误差 (Fβ)：提供两个设计螺旋线（围绕评价范围外的实际螺旋线）间可容许的距离。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
螺旋线形状误差 (ffβ)：提供平行于平均螺旋线的两个设计螺旋线（围绕评价范围外的实际螺旋线）间可容许的距离。有关此值的定义，请参考相应齿轮标准。
螺旋线误差的公差 (V&psi;)：有关此值的定义，请参考相应标准。此值仅适用于 AGMA 齿轮标准。
评价鼓形齿轮：此值确定是否评价鼓形齿轮。若选择此选项，则评价鼓形齿轮。若不选择此选项，则不会评价鼓形齿轮。
最小鼓形量：有关此值的定义，请参考相应标准。
最大鼓形量：有关此值的定义，请参考相应标准。
[image: ]选择此按钮后，PC-DMIS Gear 会根据参数选项卡上指定的标准和等级来计算螺旋线评价公差。

[bookmark: helix_lead_tab_htm_report_settin_9638]报告参数
绘制 K 图：通过此复选框可确定报告中是否显示公差 K 图。有关 K 图的定义，请参考齿轮标准。
绘制网格线：此复选框确定是否在报告中显示网格线。网格线可作为报告中显示偏差大小的标尺。
定义 K 图：此按钮可用于定义齿廓和螺旋线的 K 图参数。请参阅“定义螺旋线的 K 图”主题。
 


[bookmark: _Toc363734339]齿顶圆/齿根圆选项卡
使用齿顶圆/齿根圆选项卡可指定测量和评价齿顶圆/齿根圆时所需的数据。齿顶圆/齿根圆测量是可选的；若不想测量齿顶圆/齿根圆，则清除测量选项。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 - 圆柱齿轮的齿顶圆/齿根圆选项卡
测量：选择此复选框后，齿顶/齿根会根据齿顶圆/齿根圆选项卡中定义的参数进行测量。
[image: ]单击此按钮可根据齿轮参数设置齿顶圆测量区域中的测量高度和齿顶圆直径值。使用此按钮还可根据齿轮参数设置齿根圆测量区域中的测量高度和齿根圆直径。

[bookmark: tip_root_circle_tab_htm_tip_circ_5797]

齿顶圆测量区域
“齿顶圆”是通过在齿顶上采点所测量的圆。对于外部齿轮，齿顶圆是大直径。对于内齿轮，齿顶圆是小直径。
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定齿数，齿顶圆会根据参数选项卡上的齿数值进行测量。该列表定义齿顶圆测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿顶圆。列表中有以下选项：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20。如果输入到方框中的值超出参数选项卡上的齿数值，则超出范围错误符号[image: ]会闪烁在方框右侧。
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。
测量高度：该值是齿顶点应被测量的 Z 坐标值。该值通常为负值。
齿顶圆直径：该值是齿顶圆的理论直径。
上公差：该值是所测齿顶圆直径的上公差。
下公差：该值是所测齿顶圆直径的下公差。
重要提示：需要注意到齿顶圆和齿根圆会为内齿轮反转。齿顶圆将会是较小的直径，而齿根圆则是较大的直径。

[bookmark: tip_root_circle_tab_htm_root_cir_7706]齿根圆测量区域
“齿根圆”是通过在相邻两个齿轮齿间的齿根间隙上采点所测量的圆。
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定测量齿根圆时所需的齿数。该框定义齿根圆测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿根圆。列表中有以下选项：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。在方框中键入 16 或更小的数字，然后将齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。
执行以下操作之一时，方框右侧会闪烁超出范围错误符号[image: ]：
· 选择列表中的自定义选项，在方框中键入一个或两个齿，然后单击应用按钮。要解决此错误，请在方框中键入三个或更多齿。
· 如果参数选项卡上的齿数值因更改超出范围，请更改该值，但不要更新方框中的该值。要解决此错误，请更新方框中的值。
测量高度：该值是齿根点应被测量的 Z 坐标值。该值通常为负值。
齿根圆直径：该值是齿根圆的理论直径。
上公差：该值是所测齿根圆直径的上公差。
下公差：该值是所测齿根圆直径的下公差。
 
[bookmark: evaluation_setup_tab_spur_gear_h_5753][bookmark: _Toc363734340]
评价设置选项卡
使用评价设置选项卡来指定添加到报告中的报告头信息。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 — 圆柱齿轮的评价设置选项卡
报告头信息：使用此区域可将报告头信息添加到报告中。可添加如下信息：
· 程序号
· 序列号
· 检测员
· 机器ID
· 日期/时间
· 图纸号
· 零件号
· 备注：
[bookmark: define_k_chart_for_profile_htm][bookmark: _Toc363734341]
定义齿廓的 K 图
单击齿廓选项卡上的定义 K 图按钮后，屏幕上会出现定义齿廓的 K 图对话框。你可以使用此对话框定义 K 图类型（标准、改良或自定义）并修改齿测尖的公差值。
注：有关 K 图的定义和更多完整信息，请参考相关齿轮标准。
[image: ]
“定义齿廓的 K 图”对话框
K 图类型：从列表中选择 K 图类型。可用类型包括：
· 标准 K 图（节圆直径减小）
· 改良 K 图（节圆直径减小）
· 改良 K 图（带修像和修根）
· 自定义 K 图 1（带修像和修根）
· 自定义 K 图 2（仅带修像）

[bookmark: define_k_chart_for_profile_htm_i_6687]输入类型区域
直径：定义区域中的参数取决于直径。
展开线长度：定义区域中的参数取决于展开线长度。
展开线角度：定义区域中的参数取决于展开线角度。

[bookmark: define_k_chart_for_profile_htm_d_9397]定义区域
使用此区域定义 K 图形状。您需为所选的 K 图类型定义必要的参数。公差位于 X 轴，径向尺寸位于 Y 轴。
直径（数字）、展开线长度（数字）或展开线角度（数字）（该参数名称反映为“类型”参数所选的选项）：指定公差的径向位置。
T（数字）：由“直径”、“展开线长度”或“展开线角度”所定义的指定位置处的公差值。

[bookmark: define_k_chart_for_profile_htm_p_5177]预览区域
该区域显示在 K 图类型列表中所选的 K 图；该图会因所选的 K 图不同而发生改变。使用该区域可预览生成报告时 PC-DMIS Gear 所用的图表样式。
[bookmark: define_k_chart_for_helix_lead_ht_8762][bookmark: _Toc363734342]
为螺旋线定义 K 图
在螺旋线选项卡上单击定义 K 图按钮后，会出现定义螺旋线的 K 图对话框。你可以使用此对话框定义 K 图类型（标准或自定义）并修改齿测尖的公差值。
注：有关 K 图的定义和更多完整信息，请参考相关齿轮标准。
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“定义螺旋线的 K 图”对话框
K 图类型：从列表中选择 K 图类型。可用类型包括：
· 标准 K 图
· 自定义 K 图：选择此类型后，屏幕上会出现自定义类型列表。选择相应类型：自定义类型 1、自定义类型 2、自定义类型 3 或自定义类型 4。

[bookmark: define_k_chart_for_helix_lead_ht_2637]定义区域
此区域包含的项目可帮助您使用 K 图。您需为所选的 K 图类型输入必要的参数。公差位于 X 轴，径向尺寸位于 Y 轴。 
W（数字）：定义公差的径向位置。
SAW：螺旋线扫描开始的 Z 坐标位置。它显示在螺旋线选项卡上起始高度（接近底部）参数中输入的值。
T（数字）：某些“直径”位置上的公差值。

[bookmark: define_k_chart_for_helix_lead_ht_1961]预览区域
该区域显示在 K 图类型列表中所选的 K 图；该图会因所选的 K 图不同而发生改变。使用该区域可预览生成报告时 PC-DMIS Gear 所用的图表样式。
[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm][bookmark: _Toc363734343]
为圆柱齿轮创建坐标系
要为圆柱齿轮建立坐标系，选择操作 | 建立齿轮坐标系…菜单项或建立坐标系工具栏图标…
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…打开建立齿轮坐标系对话框：
[image: ]
圆柱齿轮的“建立齿轮坐标系”对话框
选择相应复选框后，使用建立齿轮坐标系对话框可生成、测量和/或执行 PC-DMIS 程序：
	操作如下：
	选择此复选框

	
	生成
	测量

	生成 PC-DMIS 程序，建立齿轮坐标系
	[image: ]
	 

	测量并执行现有的 PC-DMIS 程序，建立齿轮坐标系
	 
	[image: ]

	生成、测量并执行 PC-DMIS 程序，建立齿轮坐标系
	[image: ]
	[image: ]


 
您可以为以下三种齿轮建立坐标系：
· 外直/斜齿轮
· 内直齿轮
· 带轴的外齿轮


生成：选择此复选框后，PC-DMIS Gear 会生成新的零件程序，按照在坐标系类型区域为坐标系类型所选的选项来建立齿轮坐标系。
测量：选择此复选框后，PC-DMIS Gear 会执行在坐标系程序区域中所选的坐标系程序。
生成和测量：选择这两个复选框后，PC-DMIS 会先生成零件程序，然后执行该程序来建立齿轮坐标系。

[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm_ali_2127]坐标系程序区域
程序名称：键入 PC-DMIS 坐标系程序文件的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择坐标系程序文件。方框中即会出现 PC-DMIS 坐标系程序文件的名称。

已存坐标系文件区域
坐标系文件：PC-DMIS Gear 坐标系程序会在此文件中保存齿轮坐标系。测量齿轮的 PC-DMIS 程序会使用上述坐标系。该文件以 .aln 为文件扩展名。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择外部坐标系文件。方框中即会出现该文件的名称。有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中保存和撤回外部坐标系的帮助主题。

测头区域
测头文件：键入测头文件（用于建立齿轮坐标系）的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择测头文件名。方框中即会出现该测头文件名。
注：您必须选择现有测头文件。否则，单击应用按钮后，会出现错误消息，指示所指定的文件不存在：

[image: ]
测头有测座：要指定所用的测头配置包含测座，则选择此复选框。在 PC-DMIS 中，带测座的测头配置使用测尖命名格式 "T1AXBY"，其中 X 和 Y 是测座的角度（如 T1A90B180）。如果没有测座，PC-DMIS 则使用 "TIPX" 作为测尖名称，其中 X 为测尖 #。PC-DMIS Gear 需要知道测头是否有测座，这样才能使用正确的测尖命名格式。

初始坐标系区域
导入初始坐标系：此选项使您有更多自由来建立自定义齿轮坐标系。您可以建立坐标系，另存为外部坐标系。PC-DMIS Gear 需要根据齿位为 X 轴计时。因此，齿轮坐标系将仅生成旋转轴计时所用的代码。其余自由度受外部坐标系约束。
要使用外部初始坐标系法建立齿轮坐标系，请选择导入初始坐标系复选框。屏幕上会出现初始坐标系区域：
[image: ]
 
文件名：键入要使用的外部初始坐标系的文件名及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择外部初始坐标系的文件名。方框中即会出现外部初始坐标系的文件名。

[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm_ali_6084]坐标系类型区域
使用该区域选择坐标系类型。若未使用初始坐标系法来建立齿轮坐标系，则此区域可供使用。
[image: ]
 
坐标系类型：选择坐标系类型：
· 外直/斜齿轮：此选项会生成完整的 PC-DMIS 零件程序来测量外直/斜齿轮的坐标系。该坐标系包含一个校平的平面，一个原点圆以及两个计时的点。坐标系程序会先在手动模式下测量特征，然后在 DCC 模式下测量特征。


手动模式下的测点图案：
· 要手动测量平面，可在齿轮顶面采点。
· 要手动测量圆，可在内孔或外轴上采点。
· 对于外直/斜齿轮，在齿轮齿的每个边上采一个测点，用于计时。
· 内直齿轮：该选项可生成完整的 PC-DMIS 零件程序，测量内直齿轮的坐标系。该坐标系包含一个校平的平面，一个原点圆以及两个用于计时的点。坐标系程序会先在手动模式下测量特征，然后在 DCC 模式下测量特征。
手动模式下的测点图案：
· 要手动测量平面，可在齿轮顶面采点。
· 要手动测量圆，可在内中心孔上采点。
· 对于外直/斜齿轮，在齿轮齿隙的每个边上采一个测点，用于计时。
· 带轴的外齿轮：此选项会生成完整的 PC-DMIS 零件程序来测量安装在轴上的外直/斜齿轮的坐标系。该坐标系包含一个校平的圆柱，一个 Z 原点的齿轮点面以及两个用于计时的点。坐标系程序会先在手动模式下测量特征，然后在 DCC 模式下测量特征。
手动模式下的测点图案：
· 要手动测量圆柱，先在圆柱底部采点，然后在圆柱顶部采点。
· 要手动测量测点，可在齿轮面上设置 Z 原点。
· 对于外直/斜齿轮，在齿轮齿的每个边上采一个测点，用于计时。
请参阅“轴齿轮区域”。

[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm_ext_1760]外部/内部齿轮区域
选择外直/斜齿轮或内直齿轮坐标系类型后，方可使用以下选项：
[image: ]
 
平面：坐标系程序会测量 DCC 平面。该平面的测量方法为在圆形轨道上采点，使圆形轨道的半径等于距离值，从起始角度开始一直进行到终止角度值。 
测点：选择 DCC 平面要测量的点数。
起始角度：键入起始角度 — DCC 平面的第一个测点的角位置。当角度定义为0时与手动坐标系定位轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大。不允许有负值。
终止角度：键入终止角度 — DCC 平面的最后一个测点的角位置。当角度定义为0时与手动坐标系定位轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大。不允许有负值。
距离：到圆边（在手动坐标系中已测量）的距离。键入超出圆边的距离，测量平面。
· 对于外圆：平面测量半径 = 手动圆半径 – 距离
· 对于内圆：平面测量半径 = 手动圆半径 + 距离
移动：要将测头向上移动到平面上每个测点间的安全平面，请选择安全平面复选框。在执行控制区域中对所需的净空高度进行定义。
圆：坐标系程序会测量 DCC 圆。下值可确定该圆。圆中心为手动坐标系的原点，直径等于手动圆的直径。
测点：选择测量 DCC 圆所需的测点数。
起始角度：键入起始角度 — DCC 圆的第一个测点的角位置。当角度定义为0时与手动坐标系定位轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大。（不允许有负值。)
终止角度：键入终止角度 — DCC 圆的最后一个测点的角位置。当角度定义为 0 时与手动坐标系的计时轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大（不允许有负值）。 
距离：将测量圆所在的 DCC 平面以下的深度。 
类型：仅内直齿轮坐标系类型有此选项。若为外圆，则选择 EXT.。若为内圆，则选择 INT.。
移动：要将测头向上移动到平面上每个测点间的安全平面，请选择安全平面复选框。在执行控制区域中对所需的净空高度进行定义。

[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm_sha_9280]轴齿轮区域
选择带轴的外齿轮坐标系类型后，方可使用以下选项：
[image: ]
 
圆柱：坐标系程序会测量 DCC 圆柱。该圆柱由如下值以及手动圆柱两行中各自的第一个点定义。来自手工坐标系原点的手工圆柱的第一点和第四点的Z位置会定义DCC圆柱的深度和长度。
点数：选择所需测点数，测量 DCC 圆柱的每一行。 
起始角度：键入起始角度 — DCC 圆柱的第一个测点的角位置。当角度定义为0时与手动坐标系定位轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大。不允许有负值。 
终止角度：键入终止角度 — DCC 圆柱的最后一个测点的角位置。当角度定义为0时与手动坐标系定位轴相同，随着以原点为中心逆时针旋转而增大。不允许负值。
类型：若为外圆，则选择 EXT.。若为内圆，则选择 INT.。
测量外圆柱时使用多个测尖：选择此选项后，坐标系程序会使用分度测头的多个测尖来测量齿轮的外圆柱。 
"A" 角度：选中测量外圆柱时使用多个测尖复选框后，此方框会变为可用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入 0（零）即可。 
测量 Z 点时使用其他测尖：选择此选项后，坐标系程序会使用分度测头的多个测尖来测量齿轮上的 Z 点。
"A" 角度：选中测量 Z 点时使用其他测尖复选框后，此方框会变为可用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入 0（零）即可。 

[bookmark: aligning_a_cylinder_gear_htm_exe_5240]执行控制区域
此区域包含执行 DCC 坐标系时控制测量机运动的值。
逼近距离：键入到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
回退距离：键入采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
检查距离：键入测头在 XY 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。 
安全距离：键入测头在 XY 方向撤回的距离。
净空高度：键入测头在 Z 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
触测速度：键入 CMM 的采点速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：键入 CMM 点到点的定位速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
飞行模式：通过飞行模式可以使测头在零件周围平稳、不间断地移动。选中此复选框可选择飞行模式。该选项取决于执行圆周运动的控制器的能力。
飞行半径：键入弧形路径（测头会沿此路径在移动点之间移动）的半径距离。

计时点区域
使用多个测尖：选择此复选框后，坐标系程序会使用分度测头的多个测尖来测量计时点。
"A" 角度：选中使用多个测尖复选框后，此方框会变为可用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入 0（零）即可。
旋转：此列表指明了采集定位点的位置：X+、X-、Y+ 或 Y-（即 3 点、9 点、12 点或 6 点位置）。测头会根据旋转选择进行选择。
使用其他逼近和回退距离：有时定位点需使用更小的逼近和回退距离。选中此框对定位点的其他逼近距离和回退距离进行定义。
逼近距离：键入计时点的逼近距离。
回退距离：键入计时点的回退距离。


此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	该按钮可启动 PC-DMIS，生成坐标系程序，测量所选的坐标系程序，或按照选定内容生成并测量坐标系程序。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
 


[bookmark: _Toc363734344]测量圆柱齿轮
使用测量齿轮对话框来编辑参数，开始齿轮测量。
要测量圆柱齿轮，选择操作 | 测量齿轮…菜单项或测量工具栏图标…
[image: ]
…打开测量齿轮对话框。
测量之前确保你已经首先：
· 定义测头
· 校验测头
· 定义齿轮参数
· 建立坐标系
根据所选机器类型参阅“CMM：齿轮测量设置”或“Vision：齿轮测量设置”。
 


[bookmark: _Toc363734345]Vision:齿轮测量设置
[image: ]
“测量齿轮”对话框 - Vision
选中相应复选框后，可使用如下测量齿轮对话框：
生成：选择此复选框后，PC-DMIS 会生成零件程序，但不会进行测量，因为未选中测量复选框。
测量：选择此选项后，PC-DMIS Gear 会生成并执行零件程序，测量齿轮。否则，零件程序会生成，但不会执行。
评价：选择此复选框后，PC-DMIS 会在测量完成后自动评价齿轮，并创建报告。否则，则需打开评价对话框来评价齿轮。

零件程序区域
创建新的零件程序和打开现有零件程序选项可用于指定 PC-DMIS Gear 是应创建新的 PC-DMIS 程序来测量齿轮，还是使用现有的 PC-DMIS 零件程序。要指定零件程序的名称，请键入零件程序的路径和名称或单击【浏览】按钮[image: ]来选择零件程序。测头文件的路径会显示在零件程序名称框中。

坐标系区域
坐标系文件：这个选框可以确定在齿轮测量程序中回调并使用的坐标系文件。默认情况下，PC-DMIS Gear 会使用坐标齿轮图标自动选择所执行的坐标系。使用浏览按钮选择坐标文件（以 .aln 作为文件扩展名）。有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中的保存和回调坐标系文件主题。

测头区域
测头文件： 选框中的路径定义了你在进行齿轮测量时使用的测头文件。单击浏览按钮可浏览并选择齿轮测量时所使用的测头文件。

边界设置区域
密度水平：此列表用于在探测到特征边界时定义密度类型。有三个选项：
低：返回最低数量的点（每 10 个像素一个点）。如果您的特征形状在该区域改变不大，或者不是零件的关键区域，请使用该密度类型。
正常：返回该特征类型的默认数量的点（每 4 个像素一个点）。
高：返回最高数量的点（每 1 个像素一个点）。如果特征形状在该区域改变巨大，或者特征形状被认为是零件的关键区域，则使用该密度类型。
异常值过滤：决定了对象是否需要异常值过滤。
标准偏差：此框定义了点的标准偏差。即一个点与其他点之间需要间隔多大距离，才能定义为异常值。

颜色设置区域
触测目标颜色：该列表可用于选择实时视图选项卡上大部分覆盖图形和文本的颜色。影响的有：测头触测，目标，量规，以及FOV坐标，放大倍率和聚焦的文本信息。默认颜色为红色。
标称线颜色: 可以选择活动视图选项卡上目标中标称线的使用颜色。

放大倍率区域
光学放大倍率: 可以确定测量时的光学放大倍率百分比。



照明区域
该区域控制着不同类型光源的照明。每个光源都有自己的复选框、滚动条和强度框。复选框在测量过程中可以切换特定光源的开关，而滑块条和相应的框确定该光源的强度。可用的光有：
同轴光： - 直接通过光学路径的同轴光源。它可以在某些零件上比其他从顶部照明的光源提供更好的边缘和特征可视性，因为光源不会散射。又因为它与光学镜头平行发光，也更加容易进入孔中。
底光： - 从工作台下发出光的灯。它可以为正在查看的零件的创建一个投影。
环型灯：是一种多光源光，从顶部照明。这类光源通常由一组 LED 灯以同心环或圆的形式组合而成。

 
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	要开始齿轮测量和影像测量机移动，请单击此按钮。若选中生成复选框，PC-DMIS Gear 会生成测量程序；若选中测量复选框，PC-DMIS Gear 会测量/执行程序；若选中评价复选框，PC-DMIS Gear 会评价齿轮。
屏幕上会出现一条消息，询问您是否准备好开始测量。要运行齿轮测量程序，请单击“是”。要取消测量，请单击否。
一旦测量过程开始，PC-DMIS Gear 会打开执行对话框。按照执行对话框中的说明进行操作。更多信息，请参阅““执行”对话框”。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
[bookmark: cmm__gear_measurement_setup_htm][bookmark: _Toc363734346]
CMM:齿轮测量设置
使用测量齿轮对话框可测量并评价“定义齿轮”对话框中参数所指定的齿轮。
[image: ]
“测量齿轮”对话框 — CMM
选中相应复选框后，可使用如下测量齿轮对话框：
	操作如下：
	选择此复选框

	
	生成
	测量
	评价

	生成 PC-DMIS 程序来测量齿轮
	[image: ]
	 
	 

	测量/执行和评价现有的 PC-DMIS 程序，测量齿轮
	 
	[image: ]
	[image: ]

	生成、测量/执行并评价 PC-DMIS 程序，建立齿轮坐标系
	[image: ]
	[image: ]
	[image: ]


 
生成：选择此复选框后，PC-DMIS Gear 会生成新的零件程序，根据“定义齿轮”对话框中指定的参数测量齿轮。
测量：选择此复选框后，PC-DMIS Gear 会执行在零件程序区中所选的零件程序，测量并评价齿轮。
评价：选择此复选框后，PC-DMIS 会在测量完成后自动评价齿轮，并创建报告。只有选中测量复选框后，方可选择评价。

[bookmark: cmm__gear_measurement_setup_htm__7447]零件程序区域
零件程序：键入 PC-DMIS 程序文件的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择零件程序文件。方框中即会出现 PC-DMIS 程序文件的名称。

坐标系区域
坐标系文件：键入齿轮测量程序中所撤回并使用的坐标系文件的路径和文件名。默认情况下，PC-DMIS Gear 会使用坐标系图标自动选择所执行的坐标系。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择坐标系文件。方框中即会出现该文件的名称。有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中保存和撤回外部坐标系的帮助主题。

测头区域
测头文件：键入测头文件（用于测量齿轮）的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择测头文件名。方框中即会出现该测头文件名。 
测量齿廓和螺旋线时使用其他测头文件：选中齿廓选项卡或螺旋线选项卡（或两个选项卡）上的测量复选框后，方可使用该复选框。要指定使用其他测头配置（用于测量齿廓而不是齿距和跳动），则选择此复选框。选择此复选框后，齿廓和螺旋线的测头文件的测头文件框会变为可用状态。
使用多个测尖：要指定上述位置，PC-DMIS Gear 应使用多个测尖测量齿轮，并选择此复选框。若有分度测头，想使用多个测头测尖，则应选择此选项。
"A" 角度：选中使用多个测尖复选框后，此复选框会变为可用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入 0（零）即可。
使用模拟测头：若使用模拟/扫描测头测量齿轮，则选择此复选框。此复选框可确定测量齿廓和螺旋线所用的扫描类型。若选择此复选框，执行控制区域中的扫描类型选项会变为可用状态。
注：此选项使用不当会造成异常测量行为。例如，使用模拟测头时未启用此选项，会造成测量机异常使用模拟扫描。
测头有测座：若测头配置使用了测座，则选择此复选框。在 PC-DMIS 中，带测座的测头配置使用测尖命名格式 "T1AXBY"，其中 X 和 Y 是测座的角度（如 T1A90B180）。对于固定头测头配置，PC-DMIS 使用测尖命名格式 “TIPX”，其中 X 是测尖 #。 
旋转测头前向上移动到安全平面：要在旋转测头前将测头移至为安全平面指定的值，则选择此复选框。

执行控制区域
在该区域中可指定执行齿轮测量程序时控制测量机运动的参数。
逼近距离：键入到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。 
回退距离：键入采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。 
检查距离：键入经过理论测点位置的距离，在理论测点位置上测量机会继续搜索零件曲面，直到确定曲面不在该处。
安全距离：键入测头在 XY 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
净空高度：键入测头在 Z 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
触测速度：键入 CMM 的采点速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：键入 CMM 点到点的定位速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。
飞行模式：通过飞行模式可以使测头在零件周围平稳、不间断地移动。要选择飞行模式，则选中此复选框。这个选项依赖于执行圆周运动的控制器的能力。
飞行半径：键入弧形路径（测头会沿此路径在移动点之间移动）的半径距离。
扫描类型：此选项用于模拟测头（例如 LSPX1S 测头）。对于模拟测头，可在点触发模式下扫描齿廓和螺旋线，也可在模拟扫描模式下进行此操作。选择模拟扫描列表中的相应类型。
[image: ]单击此按钮可对扫描设置对话框中的扫描设置进行定义。更多信息，请参阅“定义扫描设置”。

  
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	要开始齿轮测量，可单击此按钮。若选中生成复选框，PC-DMIS Gear 会生成测量程序；若选中测量复选框，PC-DMIS Gear 会测量/执行程序；若选中评价复选框，PC-DMIS Gear 会评价齿轮。
屏幕上会出现一条消息，询问您是否准备好开始测量。要运行齿轮测量程序，请单击“是”。要取消测量，请单击否。
一旦测量过程开始，PC-DMIS Gear 会打开执行对话框。按照执行对话框中的说明进行操作。更多信息，请参阅““执行”对话框”。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
[bookmark: defining_scan_settings_htm][bookmark: _Toc363734347]
定义扫描设置
单击测量齿轮对话框中的扫描设置...按钮后，扫描设置对话框就会出现。有关测量齿轮对话框的更多信息，请参阅“CMM：齿轮测量设置”。
[image: ]
扫描设置对话框
Profile区域
点密度：（清除齿轮选项选项卡上的测头类型为 TTP 时，使用点数定义扫描复选框后，此选项就会出现。）键入齿廓扫描过程中每毫米测量所需的测点数。该值单位为点/毫米（每毫米点数），与零件单位无关。
点数：（选中齿轮选项选项卡上的测头类型为 TTP 时，使用点数定义扫描复选框后，就会出现此选项。）使用此框可输入齿廓和/或螺旋线扫描时触测的总点数。
扫描速度：键入 CMM 扫描探查器时的速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。仅在模拟扫描类型中使用该值。

Helix/Lead区域
点密度：键入螺旋线扫描过程中每测量一毫米所采集的测点数。该值单位为点/毫米（每毫米点数），与零件单位无关。
扫描速度：键入 CMM 扫描螺旋线时的速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。仅在模拟扫描类型中使用该值。

边界区域
边界类型：有关详细说明，请参考 PC-DMIS 核心文档中“边界类型区域”的相关文档。从列表中选择边界类型：
· 平面
· 球
· 圆柱
· 锥体
· 旧模式
穿越数数：确定终止扫描前扫描可以跨越边界类型的次数。更多信息，请参阅 PC-DMIS 核心文档中的“边界类型区域”主题。
半径或角度：此值确定球体或圆柱边界类型的半径，以及圆锥边界类型的锥顶角。

执行模式：选择相应模式：
· 标准：（仅适用于点触发模式。）齿轮会使用离散触点，“缝合”点到点的扫描特征。
· 已定义：（仅适用于模拟扫描模式。）齿轮会根据齿轮参数计算所有标称扫描点，并将其插入到扫描命令中。当执行扫描时，PC-DMIS会经过每一个点。
· 自学习模式：（仅适用于模拟扫描模式。）齿轮会计算标称扫描点。但是，执行扫描时，PC-DMIS 会根据起点、终点和扫描方向重新计算所有扫描点。所有学习到的测量数据会替换现有的测量数据。
[bookmark: the_execute_dialog_box_htm][bookmark: _Toc363734348]
执行对话框
当齿轮测量进程与PC-DMIS交互操作，并开始测量齿轮时，会出现此对话框。
[image: ]
“执行”对话框
状态：该区域以及之上的图标表明了测量过程的状态。绿色图标表示执行正常。红色图标表示发生错误或被手动终止。
消息：显示指导说明和其他关于当前测量过程的信息。
显示 XYZ：该按钮可在测量过程中显示测头 XYZ 位置的数字读数：
[image: ]
显示 XYZ 信息的“执行”对话框
隐藏 XYZ：此按钮可隐藏测头 XYZ 位置的数字读数。
删除点：要删除当前测点，单击删除点按钮即可。大多数CMM的操纵盒都有一个按钮用于删除上个测点。处于执行模式时，在坐标测量机的手操盒上按该按钮，与单击对话框上的清除触测按钮结果相同。
停止：命令按钮可以在其当前位置中止测头并停止零件程序的执行过程。如果当前测头动作是PH9角度方向更改，则此选项不会停止该步骤的执行。在PH9停止后，会中止程序的执行。
继续：使用该按钮可恢复执行因 CMM 运动误差或停止按钮而中止的零件程序。
取消：取消测量过程，关闭执行对话框。
[bookmark: _Toc363734349]
评价圆柱齿轮
使用评价齿轮对话框可定义报告头参数，从齿轮评价中生成报告。必须有测量数据，以评价齿轮。
要评价齿轮测量，选择操作 | 评价齿轮…菜单项或评价工具栏图标…
[image: ]
...打开评价齿轮对话框：
[image: ]
圆柱齿轮的“评价齿轮”对话框
评价项目区域
必须有测量数据，以评价和生成结果图。
齿距/跳动：选择此选项可根据所选标准评价齿距和跳动齿轮，生成显示各种齿距和跳动评价的报告头。如果需要的话，单击定义按钮，更改齿距/跳动报告选项。更多信息，请参阅“齿距/跳动选项卡”。
齿廓/螺旋线：选择此选项可根据所选标准评价齿廓和螺旋线的齿轮，生成显示各种齿廓和螺旋线评价的报告头。只有测量齿廓和螺旋线后，才可选择此选项。如果需要的话，单击定义按钮，更改齿廓/螺旋线报告选项。更多信息，请参阅“齿廓选项卡”以及“螺旋线选项卡”。
齿顶圆/齿根圆：选择此选项可评价齿轮的齿顶圆和齿根圆测量。齿距和跳动底部会显示齿顶圆和齿根圆评价结果。只有测量齿顶圆和齿根圆后，才可选择此选项。如果需要的话，单击定义按钮，更改齿距/跳动报告的齿顶和齿根元素选项。更多信息，请参阅“齿顶/齿根选项卡”。

报告头信息区域
在该区域中可定义报告头参数，例如程序号、序列号、检测员、机器号、日期/时间、图纸号、零件号和备注。这些信息将用于填写报告头。日期和时间会根据齿轮测量时间自动生成。

 
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	此按钮可按照选定内容评价并生成报告头。该按钮还可将报告发送到“PC-DMIS Gear 设置”对话框中输出设置选项卡指定的输出设备。“齿轮报告”窗口中会显示评价图。使用此窗口可查看和打印评价图。更多信息，请参阅“使用“齿轮报告”窗口”。
测量齿廓/螺旋线时，如果执行评价的点数不够，则会出现以下错误消息：
[image: ]
出现此消息时，PC-DMIS Gear 会生成空白齿廓/螺旋线报告头。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


重要！只有打开 PC-DMIS Gear 后，“齿轮报告”窗口才会显示出来。若关闭 PC-DMIS Gear，“齿轮报告”窗口及所有打开的评价报告都将关闭。
有关 PC-DMIS Gear 创建的直齿轮报告样例，请参阅“齿距和跳动报告样例”以及“齿廓和螺旋线测量评价样例”主题。
 


[bookmark: _Toc363734350]报告是怎样与测量齿轮关联的
了解齿轮齿如何编号，如何确定齿轮齿的左、右齿面等信息非常有用。
齿 #1是根据开始角度开始测量的齿轮。后续的齿会根据测量的顺序编号。
要确定左、右齿面，请遵循以下规则：
· 对于外齿轮，假设您站在齿轮的中心，向前看齿轮齿。左齿面位于齿的左边，右齿面位于齿的右边。
· 对于内齿轮，假设您站在孔的中心，看两个齿之间的空隙。左齿面在空隙的左边，右齿面在空隙的右边。
 


[bookmark: _Toc363734351]齿距和跳动报告样例
(A) 偏差值使用微米显示。(B) 红色箭头指示超出公差值。对于在公差区域中没有通过质量标准和等级计算的值使用 XX 显示。
[image: ]
 
[bookmark: _Toc363734352]齿廓和螺旋线测量评价样例
(A) 偏差值使用微米显示。(B)偏差值使用毫米显示。(C)红色箭头指明超出公差的值。对于在公差区域中没有通过质量标准和等级计算的值使用XX显示。
[image: ]
 


[bookmark: _Toc363734353]伞齿轮参数
本节提供了定义、测量和评价伞齿轮以及为伞齿轮建立坐标系时所使用的详细参数信息。
有关使用 PC-DMIS Gear 的步骤，请参阅“入门”一章。
下列主题提供了伞齿轮的信息：
· 定义伞齿轮
· 为伞齿轮建立坐标系
· 测量伞齿轮
· 定义主齿面数据
· 评价伞齿轮
[bookmark: _Toc363734354]
定义伞齿轮
使用定义齿轮对话框来定义齿轮的几何和测量参数。
要定义伞齿轮：
1. 打开现有伞齿轮文件，或创建新文件。
2. 选择操作 | 定义齿轮…菜单项或定义工具栏图标…
[image: ]
…打开定义齿轮对话框：
[image: ]
伞齿轮的“定义齿轮”对话框
定义齿轮对话框有三个选项卡，表示使用伞齿轮时测量的各个方面：
· 参数选项卡
· 齿距/跳动选项卡
· 形貌图选项卡
· 评价设置选项卡


此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	该按钮可应用所作的更改，并关闭对话框。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
[bookmark: parameters_tab_bevel_gear_htm][bookmark: _Toc363734355]
参数选项卡参数选项卡
使用参数选项卡定义齿轮的几何参数。请参考齿轮设计图，输入定义齿轮几何形状的参数。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 – 伞齿轮的参数选项卡
齿轮参数区域
齿数：键入齿轮中的齿数。
法向模数或径节：有关该参数的定义，请参考相应齿轮标准。英制（英寸）齿轮的预期输入为径节，米制（毫米）齿轮为法向模数。
齿宽：键入齿宽。
外锥距离：键入从节锥顶点到齿顶的距离。


齿轮类型：选择如下所示的大齿轮或小齿轮。
[image: ]
A — 大齿轮
B — 小齿轮
方向：当齿位于齿轮外部，则为齿轮选择外部。当齿位于齿轮内部，则为齿轮选择内部。
单位：选择英寸或毫米，以定义齿轮单位。
齿面类型：选择伞齿轮的类型：直齿或螺旋。对于螺旋齿轮，需选择以下选项：
平均螺旋角：键入平均齿角度。
凸面在齿右侧：通常，对于伞齿轮，从齿轮中心看齿轮齿左则为凸面。用 CMM 定义主齿面数据时，系统会提示您先测量齿的凸面，然后再测量凹面。务必要从齿轮中心向外看齿。此复选框仅适用于右侧凸面。
下例为有凸面的垂直小齿轮和水平伞齿轮：
[image: ]
A — 左侧有凸面的垂直小齿轮
B — 右侧有凸面的水平大齿轮



主齿面数据区域
主齿面数据定义伞齿轮的凸齿面和凹齿面的标称几何。
导入：单击此按钮从之前创建的主齿面文件 (*.dat) 中导入主齿面数据。主齿面数据会显示在表中。若文件中没有主齿面数据，则需通过选择操作 | 创建主齿面数据...菜单项测量主齿面数据。有关创建主齿面文件的更多信息，请参阅“第 8 步：测量主齿面”。 
清除：表中显示主齿面数据后，此按钮会变为启用状态。单击此按钮可从表中清除主齿面数据。屏幕上会出现警告消息框，询问您是否要清除主齿面数据。
翻转每点矢量：要翻转主齿面点中的每点矢量，则选择此复选框。选中此复选框后，主齿面上已翻转的每点矢量将出现在表中。例如：
[image: ]
点矢量样例

节锥区域
节锥半角：节锥的半锥角。
节锥顶点的 Z 坐标值：键入用于定义节锥位置的节锥顶点的 Z 坐标值。

面锥区域
面锥半角：面锥的半锥角。
面锥顶点的 Z 坐标值：键入用于定义节锥位置的面锥顶点的 Z 坐标值。

根锥区域
齿根锥半角：键入齿根锥的半锥角。
根锥顶点的 Z 坐标值：键入用于定义节锥位置的根锥顶点的 Z 坐标值。

质量标准和等级区域
可参考各种国际标准制造和测量齿轮。在此区域中，选择标准并输入等级。
[bookmark: pitch_runout_tab_bevel_gear_htm][bookmark: _Toc363734356]
齿距/跳动选项卡
使用齿距/跳动选项卡指定测量伞齿轮的齿距所需的数据。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 — 伞齿轮的齿距/跳动选项卡
测量：选择此复选框可测量齿距。

齿距点定义区域
PC-DMIS Gear 会测量每个齿面上的一个点，以测量齿距和跳动。此区域定义齿距测量点在齿面上的测量位置。
定义类型：可通过以下方法之一确定每个齿面上的齿距点位置：
[bookmark: pitch_runout_tab_bevel_gear_htm__9651]类型 A：主网格
主齿面数据中每个齿面上的点都可用于测量齿距和跳动。
主凸面网格中的齿距点：凸面主网格上齿距点的行数和列数。
主凹面网格中的齿距点：凹面主网格上齿距点的行数和列数。
[bookmark: pitch_runout_tab_bevel_gear_htm__5723]

B类型：半径和高度
极坐标定义的每个齿面上的点都可用于测量齿距和跳动。
齿距点的半径：输入齿距点的半径。通过用主齿面曲面刺穿圆，Gear 计算每个齿面上的齿距点。
齿距点处的 Z 坐标值：输入齿距点处的 Z 坐标值。通过用主齿面曲面刺穿圆，Gear 计算每个齿面上的齿距点。

评价区域
输出报告放大倍数：该值是所有齿距误差将在评价中显示的放大百分比。如果设置为 "0"，依然会执行评价，但是不会创建输出报告。但是，评价参数会存储在测量结果中。

公差(毫米/英寸)区域
定义评价齿距和跳动的公差。有关每个参数的定义，请参考齿轮标准。
· 齿距累积公差(Fp):
· 单个齿距公差(fp):
· 相邻齿距公差 (fu):
· 单个齿距变化量公差(Rp):
· 径向跳动(Fr):
注意：结合测量出的齿距点，跳动评价可以执行。
[image: ]单击此按钮后，PC-DMIS Gear 会根据参数选项卡上指定的标准和等级来计算齿距和跳动评价公差。
评价齿厚：选择此复选框可评价弦齿厚并在报告中输出结果。齿厚使用实际齿距点评价。

弦齿厚区域
标称值：弦齿厚的标称值。
最大值：齿厚的最大值。
最小值：齿厚的最小值。


[bookmark: _Toc363734357]形貌图选项卡
用形貌图选项卡定义说明形貌图测量时所需的所有值。形貌图测量使用单点触测进行测量。PC-DMIS Gear 自动生成所有触测点和测量机移动。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 – 伞齿轮的形貌图选项卡
测量：选择此复选框可测量齿轮形貌图。

测量区域
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定齿数，根据参数选项卡上的齿数值测量形貌图。该列表定义形貌图测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿廓。列表中可用的选项如下：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20。如果输入到方框中的值超出参数选项卡上的齿数值，则超出范围错误符号[image: ]会闪烁在方框右侧。
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。


选择测量齿面：选择将要测量的是凹齿面、凸齿面还是双齿面：
[image: ]
A - CC齿面
B - CV齿面

评价区域
输出报告放大倍数：定义输出报告的放大倍数。如果设置为 "0"，依然会执行评价，但是不会创建输出报告。但是，评价参数会存储在测量结果中。
公差区域
按照设计图输入相应公差。
总偏差：所有网格点的总公差。
齿向（靠近齿顶）：靠近齿顶的齿向公差。
齿向（靠近齿根）：靠近齿根的齿向公差。
齿廓（靠近锥顶）：锥顶处的齿廓公差。
齿廓（靠近锥底）：锥顶处齿廓公差。


下图提供了形貌图公差的样例，也显示了公差值会出现在报告底部。
[image: ]
[bookmark: evaluation_setup_tab_bevel_gear__7246][bookmark: _Toc363734358]
评价设置选项卡
使用评价设置选项卡来指定添加到报告中的报告头信息。
[image: ]
“定义齿轮”对话框 — 伞齿轮的评价设置选项卡
报告头信息：使用此区域可将报告头信息添加到报告中。可添加如下信息：
· 程序号
· 序列号
· 检测员
· 机器ID
· 日期/时间
· 图纸号
· 零件号
· 备注：
[bookmark: _Toc363734359]
为伞齿轮建立坐标系
使用建立齿轮坐标系对话框进行以下操作：
· 生成 PC-DMIS 程序，为伞齿轮建立坐标系
· 执行现有的 PC-DMIS 程序，为伞齿轮建立坐标系
要为伞齿轮建立坐标系，选择操作 | 建立齿轮坐标系…菜单项或建立坐标系工具栏图标…
[image: ]
…打开建立齿轮坐标系对话框：
[image: ]
伞齿轮的“建立齿轮坐标系”对话框
生成：若选择此复选框，PC-DMIS Gear 会生成新的零件程序来建立齿轮坐标系。
测量：若选择此复选框，PC-DMIS Gear 会执行在坐标系程序区域中所选的坐标系程序。
生成和测量：若选择生成和测量复选框，PC-DMIS 会先生成零件程序，然后执行该程序来建立齿轮坐标系。

[bookmark: aligning_a_bevel_gear_htm_alignm_5960]

坐标系程序区域
程序名称：键入 PC-DMIS 坐标系程序文件的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择坐标系程序文件。方框中即会出现 PC-DMIS 坐标系程序文件的名称。

已存坐标系文件区域
坐标系文件：PC-DMIS Gear 坐标系程序会在此文件中保存齿轮坐标系。测量齿轮的 PC-DMIS 程序会使用上述坐标系。
该文件以 .aln 为文件扩展名。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择外部坐标系文件。方框中即会出现该文件的名称。
有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中保存和撤回外部坐标系的相关文档。

测头区域
测头文件：键入测头文件（用于建立齿轮坐标系）的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择测头文件名。方框中即会出现该测头文件名。
注：您必须选择现有测头文件。否则，单击确定按钮后，会出现错误消息，指示所指定的文件不存在，必须选择现有文件：

[image: ]
 

运动选项区域
在该区域中可指定执行 DCC 坐标系时控制测量机运动的参数。
逼近距离：键入到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
回退距离：键入采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
检查距离：键入经过理论测点位置的距离，在理论测点位置上测量机会继续搜索零件曲面，直到确定曲面不在该处。 
触测速度：键入 CMM 的采点速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：键入 CMM 点到点的定位速度。输入的值为测量机所定义的最高速度的百分比。
使用净空高度：选择此复选框可在坐标系测量过程中使用净空高度。
净空高度：（选中使用净空高度复选框后方可用。）键入测量齿轮坐标系的净空高度，以及在齿轮测量开始和结束时所用的净空高度。

Z轴区域
类型：选择 Z 轴类型（圆柱、平面或圆锥）。
特征 ID：此特征的 ID。更改 ID（如有必要）。

X原点区域
类型：选择 X 原点的类型（圆柱、圆或圆锥）。
特征 ID：此特征的 ID。更改 ID（如有必要）。

Y原点区域
Y 原点：选择 Y 原点的类型（圆柱、圆或圆锥）。
特征 ID：此特征的 ID。更改 ID（如有必要）。

Z原点区域
Z 原点：选择 Z 原点的类型（平面、圆、点或圆锥）。 
特征 ID：此特征的 ID。更改 ID（如有必要）。
偏置：键入 Z 方向上的原点偏置（如有必要）。偏置通常为安装距离值。
测量面/根锥：若要按面/根锥准确地建立坐标系，则选择此复选框。
参数设置：（选择测量面/根锥复选框后方可用。）选择此按钮后，屏幕上会出现面/根锥测量参数对话框。有关设置参数的更多信息，请参阅“面或根锥测量参数”主题。

 
此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	该按钮可启动 PC-DMIS，生成坐标系程序，测量所选的坐标系程序，或按照选定内容生成并测量坐标系程序。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
[bookmark: face_or_root_cone_measurement_pa_7811][bookmark: _Toc363734360]
面锥或根锥测量参数
选择“建立齿轮坐标系”对话框中的参数设置按钮时，面锥/根锥测量参数对话框就会出现。
[image: ]
“面锥/根锥测量参数”对话框
要为圆锥测量设置面锥或根锥参数：
1. 选择要测量的齿数。
2. 选择要测量的是面锥还是根锥。
3. 若选择根锥，齿高框会变为可用状态。指定齿高。
4. 若要将原点移动到锥顶点，请选择将坐标系原点移到锥顶点选项。
5. 选择将坐标系原点移到锥顶点选项后，从节锥锥顶点到面锥/根锥的距离框会变为可用状态。
6. 对于距离面锥/根锥的安全距离，输入测量每个齿后测头撤回的距离。
7. 对于 Z 向安全距离，输入测量整个面锥或根锥后测头撤回的距离。
8. 要接受更改，请单击确定。要关闭且不保存更改，请单击取消。
[bookmark: _Toc363734361]
测量伞齿轮
使用测量齿轮对话框来编辑参数，开始齿轮测量。
要测量伞齿轮，选择操作 | 测量齿轮…菜单项或测量工具栏图标…
[image: ]
…打开测量齿轮对话框。
测量之前确保你已经首先：
· 定义测头
· 校验测头
· 定义齿轮参数
· 建立坐标系
[bookmark: bevel_gear_measurement_setup_htm][bookmark: _Toc363734362]
测量齿轮
[image: ]
“测量齿轮”对话框
生成：若选择此复选框，PC-DMIS Gear 会生成新的零件程序，按照定义伞齿轮对话框中指定的参数测量齿轮形貌图和齿距。
测量：若选择此复选框，PC-DMIS Gear 会执行为程序文件区域中 Topo. 文件和齿距文件选项所指定的零件程序。
评价：若选择此复选框，PC-DMIS 会在测量完成后自动评价齿轮，并创建报告。只有选中测量复选框后，方可选择评价。

程序文件区域
Topo. 文件：键入 PC-DMIS 程序文件的名称及其完整路径，测量形貌图。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择零件程序文件。方框中即会出现 PC-DMIS 程序文件的名称。
齿距文件：键入 PC-DMIS 程序文件的名称及其完整路径，测量齿距。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择零件程序文件。方框中即会出现 PC-DMIS 程序文件的名称。



坐标系区域
坐标系文件：键入齿轮测量程序中所撤回并使用的坐标系文件的路径和文件名。默认情况下，PC-DMIS Gear 会使用坐标系图标自动选择所执行的坐标系。 
您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择坐标系文件。方框中即会出现该文件的名称。有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中保存和撤回外部坐标系的相关文档。

测头区域
测头文件：键入测头文件（用于测量齿轮）的名称及其完整路径。您可以单击【浏览】按钮[image: ]，然后选择测头文件名。方框中即会出现该测头文件名。
测量形貌图时使用其他测头文件：选中此框指定其他测头配置（用于测量形貌图而不是齿距）的使用。选中此框后，测头文件就会变为启用状态。
测头文件：此框中的路径和名称指定用于测量形貌图的其他测头文件的位置。
使用多个测尖：要指定上述位置，PC-DMIS Gear 应使用多个测尖测量齿轮，并选择此复选框。若有分度测头，想使用多个测头测尖，则应选择此选项。
"A" 角度：选中使用多个测尖复选框后，此选项会变为可用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入零即可。
使用模拟测头：若使用模拟/扫描测头测量齿轮，则选择此复选框。
测头有测座：若测头配置使用了测座，则选择此复选框。在 PC-DMIS 中，带测座的测头配置使用测尖命名格式 "T1AXBY"，其中 X 和 Y 是测座的角度（如 T1A90B180）。对于固定头测头配置，PC-DMIS 使用测尖命名格式 “TIPX”，其中 X 是测尖 #。

CMM 选项区域
在该区域中可指定执行齿轮测量程序时控制测量机运动的参数。
逼近距离：键入到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
回退距离：键入采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
检查距离：键入经过理论测点位置的距离，在理论测点位置上测量机会继续搜索零件曲面，直到确定曲面不在该处。
安全距离：键入测头在 XY 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
净空高度：键入测头在 Z 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
触测速度：键入 CMM 的采点速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：键入 CMM 点到点的定位速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
飞行模式：通过飞行模式可以使测头在零件周围平稳、不间断地移动。选中此复选框可选择飞行模式。这个选项依赖于执行圆周运动的控制器的能力。
飞行半径：键入弧形路径（测头会沿此路径在移动点之间移动）的半径距离。
扫描模式：此选项用于模拟测头（例如 LSPX1S 测头）。对于模拟测头，可在点触发模式下扫描齿廓和螺旋线，也可在模拟扫描模式下进行此操作。选择模拟扫描列表中的相应类型。
[image: ]单击此按钮可对扫描设置对话框中所用的扫描设置进行定义。更多信息，请参阅“定义扫描设置”。
测量每一行点后移出：选择此复选框可在测量每一行后将测头移至指定的齿轮安全距离。

 
此对话框中有以下按钮：
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	该按钮开始齿轮测量。若选中生成复选框，PC-DMIS Gear 会生成测量程序；若选中测量复选框，PC-DMIS Gear 会测量/执行程序；若选中评价复选框，PC-DMIS Gear 会评价齿轮。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。
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定义扫描设置
单击测量齿轮对话框中的扫描设置...按钮后，扫描设置对话框就会出现。有关测量齿轮对话框的更多信息，请参阅“齿轮测量设置”。
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扫描设置对话框
扫描速度：设置 CMM 扫描时的速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。仅在模拟扫描类型中使用该值。
执行模式：选择相应模式：
· 已定义齿轮会根据齿轮参数计算所有标称扫描点，并将其插入到扫描命令中。当执行扫描时，PC-DMIS会经过每一个点。
· 自学习模式齿轮也会计算标称扫描点。但是，执行扫描时，PC-DMIS 会根据起点、终点和扫描方向重新计算所有扫描点。所有学习到的测量数据会替换现有的测量数据。
[bookmark: _Toc363734364]
定义主齿面数据...
测量伞齿轮形貌图需要主齿面数据。您可从文件中导入主齿面数据，也可通过测量主齿面或已知齿轮创建主齿面数据。
主齿面数据必须为 Gleason 格式，以便从文件中导入该数据。有关此格式的示例，请参阅“Gleason 格式示例”。
如果主齿面数据不是 Gleason 格式，则需测量主齿面。计算主齿面会取所有测量的齿面的平均值。有关测量主齿面的更多信息，请参阅“第 8 步：测量主齿面”以及“主齿面测量”。
使用测量主齿面数据对话框来设置参数，以测量主齿面。要打开此对话框，请选择操作 | 创建主齿面数据…菜单项。
[image: ]
伞齿轮的“测量主齿面数据”对话框
若选择操作 | 测量齿轮…菜单项后，无可用主齿面数据，PC-DMIS Gear 会通知您，无标称主齿面数据输入。同时，PC-DMIS Gear 会询问您是否立即创建主齿面数据：
[image: ]
 
若单击是，屏幕上会出现测量主齿面数据对话框。
坐标系区域
坐标系文件：键入齿轮测量程序中所撤回并使用的坐标系文件的路径和文件名。默认情况下，PC-DMIS Gear 会使用操作 | 建立齿轮坐标系…菜单项来自动选择所执行的坐标系。您也可以指定路径和文件名，方法是单击【浏览】按钮[image: ]，浏览并选择坐标系文件（文件扩展名为 .aln）。方框中会显示此文件路径。有关坐标系文件的更多信息，请参阅 PC-DMIS 主文档中保存和撤回坐标系文件的相关文档。

测头区域
测头文件：键入测头文件（用于测量齿轮）的名称及其完整路径。您可单击【浏览】按钮[image: ]，并选择测头文件名。方框中即会出现该测头文件名。
使用多个测尖：要指定上述位置，PC-DMIS Gear 应使用多个测尖测量主齿面，并选择此复选框。若有分度测头，想使用多个测头测尖，则应选择此选项。
"A" 角度：选中使用多个测尖框后，此输入才会变为启用状态。键入用于测量的 “A” 角度。测头的 “A” 角度保持不变。使用星形测头时，若不希望旋转任何测头，在此框中键入零即可。
测头有测座：若测头配置使用了测座，则选择此复选框。在 PC-DMIS 中，带测座的测头配置使用测尖命名格式 "T1AXBY"，其中 X 和 Y 是测座的角度（如 T1A90B180）。对于固定头测头配置，PC-DMIS 使用测尖命名格式 “TIPX”，其中 X 是测尖 #。

保存到区域
文件名：单击【浏览】按钮[image: ]，指定to Gleason 格式的文件的保存位置。使用此按钮可打开另存为对话框，在文件名框中键入文件名。您也可以在文件名框中直接键入路径和文件名。

CV 齿面和 CC 齿面选项卡
或
左齿面和右齿面选项卡
注：若在参数选项卡上的齿面类型列表中选择螺旋选项，则选项卡的名称将为 CV 齿面和 CC 齿面。若在齿面类型列表中选择直齿，则选项卡的名称将为左齿面和右齿面。这两个选项卡上的选项相同。
行数（平行于节锥）：键入平行于节锥发生线的行数。该值最小为4。请参见下例中的 C（黑色水平实线）。
列数（垂直于节锥）：键入垂直于节锥发生线的列数。该值最小为4。请参见下例中的 B（黑色垂直实线）。
参考点在行中的位置：键入与列索引相交的参考点所在的行。请参见下例中的 A。
参考点在列中的位置：键入与列索引相交的参考点所在的列。请参见下例中的 A。
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显示如何在主齿面上测量点的样例：
A — 参考点（行索引=5，列索引=3）
B — 平行于齿廓的列
C — 平行于齿测尖的行
D — XY 平面
E — 正 Z 轴

测量区域
待测量齿数列表：列表右侧的方框指定齿数，根据参数选项卡上的齿数值测量形貌图。该列表定义形貌图测量时所用的齿数。默认情况下，在四个齿上测量齿廓。列表中可用的选项如下：
· 全部：测量所有齿。选择此选项后，齿范围会自动出现在方框中，您无法更改此值。
· 自定义：仅测量键入在方框中的齿。齿用逗号隔开。例如：1,8,14,20。如果输入到方框中的值超出参数选项卡上的齿数值，则超出范围错误符号[image: ]会闪烁在方框右侧。
· 1、2、4 和 8：启用 PC-DMIS Gear 自动计算待测量的齿。齿会自动出现在方框中，您无法更改此值。
选择测量齿面：选择将要测量的是凹齿面（CC 齿面）、凸齿面（CV 齿面）还是双齿面。
逼近距离：键入到理论点（运动速度在此处从移动速度变为较慢的触测速度）的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。 
回退距离：键入采点之后测头从曲面撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
检查距离：键入经过理论测点位置的距离，在理论测点位置上测量机会继续搜索零件曲面，直到确定曲面不在该处。
安全距离：设置测头在 XY 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
净空高度：设置测头在 Z 方向撤回的距离。距离单位为当前零件单位（英寸或毫米）。
触测速度：键入 CMM 的采点速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
移动速度：键入 CMM 点到点的定位速度。输入值为测量机所定义的最高速度的百分比。
测量每一行点后移出：选择此复选框可在测量每一行后将测头移至指定的齿轮安全距离。
飞行模式：通过飞行模式可以使测头在零件周围平稳、不间断地移动。选中此复选框可选择飞行模式。该选项取决于执行圆周运动的控制器的能力。
飞行半径：键入弧形路径（测头会沿此路径在移动点之间移动）的半径距离。

 
此对话框中有以下按钮：
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	此按钮可在后台启动 PC-DMIS 进行测量。
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	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。
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Gleason 格式样例
以下为 Gleason 格式的主齿面数据样例。主齿面数据必须为 Gleason 格式，以便从文件中导入该数据。
*********************主齿面数据文件样例**********************************
********************************************************************
* 标称值 — 坐标 — 列表 文件： *
* *** 凸齿轮 *** *
*------------------------------------------------------------------*
* 零件 # : 齿数 % Z !41 *
* 齿轮理论齿轮 3.7.2008 *
* 角度差：% DEDI !0.0000 参考点回归：!(5, 3) *
*------------------------------------------------------------------*
* 列数：!9 行数：!5 *
*------------------------------------------------------------------*
*日期：2008 年 3 月 7 日 时间：11:29:6 单位：mm *
********************************************************************
* J I X Y Z XN YN ZN *
*==================================================================*
1 1 97.631532 -6.144040 -36.765631 .6705 .741 .0368
1 2 93.92645 -3.055471 -34.929149 .6322 .7734 .0465
1 3 90.129565 -.231615 -33.094230 .5913 .8044 .0573
1 4 86.251219 2.330737 -31.261281 .55 .8322 .0694
1 5 82.302657 4.641605 -29.432005 .5094 .8564 .0840
2 1 97.485843 -6.053775 -35.915931 .6675 .7437 .0350
2 2 93.780063 -2.981129 -34.181959 .6295 .7756 .0466
2 3 89.983192 -.170863 -32.448967 .589 .8060 .0588
2 4 86.105648 2.380547 -30.717245 .5481 .8333 .0719
2 5 82.158548 4.682889 -28.98838 .5076 .8572 .0869
3 1 97.340250 -5.962845 -35.067075 .6645 .7465 .0339
3 2 93.633761 -2.907774 -33.435168 .6267 .7778 .0470
3 3 89.836978 -.11199 -31.803769 .5867 .8076 .0604
3 4 85.960310 2.4282 -30.173057 .5461 .8345 .0743
3 5 82.014698 4.7222 -28.5445 .5057 .858 .0896
4 1 97.194685 -5.871841 -34.219028 .6614 .7493 .0333
4 2 93.487519 -2.835647 -32.688742 .6239 .7801 .0476
4 3 89.690908 -.055031 -31.158602 .5842 .8093 .0620
4 4 85.815193 2.473754 -29.628686 .5439 .8357 .0765
4 5 81.871099 4.759616 -28.100345 .5037 .8589 .0921
5 1 97.049085 -5.781319 -33.371753 .6582 .7521 .0332
5 2 93.341308 -2.76496 -31.942641 .6209 .7824 .0484
5 3 89.544969 .00 -30.513433 .5816 .811 .0635
5 4 85.670284 2.517284 -29.084106 .5416 .837 .0786
5 5 81.727736 4.795225 -27.655892 .5016 .8599 .0944
6 1 96.903390 -5.691794 -32.525213 .655 .7549 .0336
6 2 93.195104 -2.695895 -31.196829 .6179 .7847 .0494
6 3 89.399144 .053111 -29.868226 .5789 .8128 .0651
6 4 85.525569 2.558879 -28.539286 .5392 .8383 .0806
6 5 81.584599 4.829125 -27.211121 .4994 .861 .0965
7 1 96.757542 -5.603742 -31.679371 .6518 .7576 .0344
7 2 93.048877 -2.6286 -30.451264 .6149 .787 .0506
7 3 89.253416 .104334 -29.222944 .5762 .8146 .0666
7 4 85.381032 2.598643 -27.994197 .5368 .8397 .0823
7 5 81.441672 4.861422 -26.766010 .4972 .8621 .0984
8 1 96.611484 -5.517599 -30.834185 .6487 .7602 .0357
8 2 92.902601 -2.563194 -29.705908 .6119 .7893 .0519
8 3 89.107765 .153723 -28.577551 .5734 .8165 .0680
8 4 85.236656 2.636698 -27.448809 .5342 .8412 .0839
8 5 81.298939 4.89223 -26.320536 .4948 .8632 .1001
9 1 96.465161 -5.433759 -29.989613 .6456 .7628 .0374
9 2 92.756245 -2.499764 -28.960718 .6088 .7915 .0533
9 3 88.962169 .201358 -27.932008 .5705 .8183 .0693
9 4 85.092420 2.673179 -26.903089 .5316 .8427 .0852
9 5 81.156384 4.921677 -25.874675 .4924 .8644 .1015
********************************************************************
* 标称值 — 坐标 — 列表 文件： *
* *** 凹齿轮 *** *
*------------------------------------------------------------------*
* 零件 # : 齿数 % Z !41 *
* 齿轮 理论齿轮 2008.3.7 *
* 角度差：% DEDI !0.0000 参考点回归：!(5, 3) *
*------------------------------------------------------------------*
* 列数：!9 行数：!5 *
*------------------------------------------------------------------*
*日期：2008 年 3 月 7 日 时间：11:29:6 单位：mm *
********************************************************************
* J I X Y Z XN YN ZN *
*==================================================================*
1 1 94.271993 -5.776415 -31.650795 -.4234 -.7246 .5439
1 2 90.781683 -3.365756 -30.988187 -.3918 -.7502 .5326
1 3 87.23687 -1.150830 -30.323346 -.3629 -.7733 .5199
1 4 83.642248 .884229 -29.654472 -.3346 -.7959 .5045
1 5 80.002108 2.741066 -28.982885 -.3054 -.8181 .4873
2 1 94.229754 -5.460222 -31.261516 -.4207 -.7266 .5432
2 2 90.74314 -3.064440 -30.591565 -.3892 -.7517 .5324
2 3 87.201981 -.863299 -29.919903 -.3598 -.7744 .5205
2 4 83.611288 1.157207 -29.244936 -.3308 -.7963 .5064
2 5 79.975848 2.998926 -28.568153 -.3009 -.8175 .491
3 1 94.186796 -5.14472 -30.87168 -.4184 -.7287 .5421
3 2 90.704023 -2.763336 -30.194234 -.3869 -.7534 .5317
3 3 87.16675 -.575371 -29.515441 -.3571 -.7757 .5204
3 4 83.580298 1.431519 -28.833886 -.3275 -.7971 .5072
3 5 79.949909 3.259505 -28.151193 -.2972 -.8175 .4933
4 1 94.143106 -4.830138 -30.481284 -.4162 -.731 .5407
4 2 90.664305 -2.462737 -29.796188 -.3849 -.7553 .5305
4 3 87.131132 -.287463 -29.109958 -.3548 -.7773 .5196
4 4 83.549215 1.706551 -28.42133 -.3248 -.7984 .5071
4 5 79.924215 3.521915 -27.732039 -.2943 -.8181 .4941
5 1 94.098671 -4.516706 -30.090321 -.4143 -.7334 .5389
5 2 90.623962 -2.162943 -29.39742 -.3831 -.7573 .5289
5 3 87.095088 .00 -28.703449 -.3528 -.7791 .5181
5 4 83.517985 1.981682 -28.007269 -.3226 -.80 .5059
5 5 79.898701 3.785255 -27.310709 -.292 -.8193 .4935
6 1 94.053482 -4.204657 -29.698787 -.4127 -.736 .5367
6 2 90.58297 -1.864258 -28.997922 -.3815 -.7596 .5267
6 3 87.058583 .286585 -28.295904 -.3512 -.7813 .516
6 4 83.486561 2.25628 -27.591698 -.3208 -.8020 .5038
6 5 79.873318 4.048614 -26.887205 -.2904 -.8211 .4914
7 1 94.007531 -3.894226 -29.306672 -.4112 -.7387 .5341
7 2 90.541312 -1.56699 -28.597684 -.3802 -.7621 .5241
7 3 87.021587 .571853 -27.88731 -.3498 -.7838 .5131
7 4 83.454907 2.529705 -27.1746 -.3195 -.8046 .5006
7 5 79.848027 4.311068 -26.461514 -.2894 -.8236 .4878
8 1 93.960812 -3.585649 -28.913967 -.41 -.7415 .5311
8 2 90.498973 -1.271453 -28.196691 -.3791 -.7648 .5209
8 3 86.984077 .855357 -27.47765 -.3487 -.7866 .5096
8 4 83.422991 2.801308 -26.755952 -.3185 -.8075 .4964
8 5 79.8228 4.571683 -26.033603 -.2889 -.8267 .4828
9 1 93.913321 -3.279167 -28.520662 -.4090 -.7444 .5278
9 2 90.45594 -.977965 -27.794929 -.3782 -.7677 .5173
9 3 86.946032 1.136645 -27.066900 -.3479 -.7897 .5053
9 4 83.390791 3.070432 -26.335722 -.3179 -.811 .4911
9 5 79.797623 4.829516 -25.603426 -.2889 -.8305 .4763
 
[一般齿轮数据]
模块 = 5.0000
径节 = 0
螺旋角 = 32.3330
节锥角 = 145.9662
 
[齿根数据]
根锥角 = 136.4000
 


[测量面数据]
顶锥角 = 150.4340
*********************************************************** 
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主齿面测量
下例显示齿顶、锥顶、齿根和锥底的位置。
[image: ]
A — 齿顶
B — 锥顶
C — 齿根
D — 锥底
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A — 齿顶
B — 锥顶
C — 齿根
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D — 锥底
E — 凹面
F — 凸面（在视图中隐藏）
单击测量按钮后，PC-DMIS Gear 会询问您按指定顺序对每个齿面触测九个点。这些点会作为将要测量的主网格的 DCC 触测点计算的起始值，并定义网格的角点。
注：PC-DMIS Gear 会根据测量主齿面数据对话框中的选择测量齿面值在凸齿面、凹齿面或这两个齿面上执行此程序。请参阅“定义主齿面数据”。
要测量九个手动测点：
1. 从靠近齿面的齿根区域开始：
A. 测量从锥顶的齿根到齿顶的三个测点或齿轮的外径。请参考下图中的 1、2 和 3。
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注：对于每一行，从齿根到齿顶采点。从锥顶到锥底取行。
注：测量第一个点之前，必须确定间隙位置。没有间隙位置无法进行其他测量。
B. 继续从齿轮中间的齿根到齿顶测量第二行测点。请参考图中的 4、5 和 6。
C. 测量从沿锥底的齿根到齿顶的最后一行测点。请参考图中的 7、8 和 9。这决定了材料方向。
注：若选择在齿轮齿的两个齿面上生成主齿面数据，则 PC-DMIS 会要求您在另一个齿面上触测另外九个点。
2. 采集九个手动测点后：
· PC-DMIS Gear根据线数和列数计算测量主网格的探测点数，这些线数和列数是根据之前手工触测获得的。
· 角上的点确定了主网格的大小。为了计算网格点，程序会根据列数和行数执行 Z 坐标和直径的线性插值。网格的列与齿廓平行，而行与齿顶平行。
· 然后主flank的测量会两个自动运行中执行。
· 测量后，程序会从所有测量的主齿面中计算平均主齿面。计算的网格点保存在元素中（因为 NPT 位于曲折的列中），这样第一列位于齿面内（第一个点位于齿根上），最后一列位于齿面外。
[bookmark: _Toc363734367]
评价伞齿轮
完成齿轮测量后，PC-DMIS Gear 会按照指定标准评价测量结果，并生成报告和报告头。
要评价齿轮测量，选择操作 | 评价齿轮…菜单项或评价工具栏图标…
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…打开评价对话框：
[image: ]
伞齿轮的“评价齿轮”对话框
评价项目区域
注：必须有测量数据，以评价和生成结果图。
形貌图：选择此选项可创建形貌图输出。必要时，单击定义按钮对形貌图选项卡上的形貌图参数作出更改。更多信息，请参阅“形貌图选项卡”。
齿距跳动：选择此选项可创建齿距/跳动输出。必要时，单击定义按钮对齿距/跳动选项卡上的齿距/跳动参数作出更改。更多信息，请参阅“齿距/跳动选项卡”。



报告头信息区域
在该区域中可定义报告头参数，例如程序号、序列号、检测员、机器号、日期/时间、图纸号、零件号和备注。这些信息将用于填写报告头。日期和时间会根据齿轮测量时间自动生成。


此对话框中有以下按钮：
	[image: ]
	此按钮可按照选定内容评价并生成报告头。该按钮还可将报告发送到“PC-DMIS Gear 设置”对话框中输出设置选项卡中指定的输出设备。评价图会显示在“齿轮报告”窗口中，使用此窗口可查看和打印评价图。更多信息，请参阅“使用“齿轮报告”窗口”。

	[image: ]
	该按钮可应用任何所作的更改，并打开对话框。

	[image: ]
	该按钮可取消更改，并关闭对话框。


 
重要！只有打开 PC-DMIS Gear 后，“齿轮报告”窗口才会显示出来。若关闭 PC-DMIS Gear，“齿轮报告”窗口及所有打开的评价报告都将关闭。
有关 PC-DMIS Gear 创建的伞齿轮报告示例，请参阅“齿距和跳动示例报告”以及“形貌图示例报告”主题。
[bookmark: sample_pitch_&_runout_report_htm][bookmark: _Toc363734368]
齿距和跳动报告样例
螺旋伞齿轮的齿距/跳动报告由阶梯曲线的形式展现。其评价与斜齿轮的典型图表一致。
(A) 偏差值使用微米显示。(B) 红色箭头指示超出公差值。对于在公差区域中没有通过质量标准和等级计算的值使用 XX 显示。
[image: ]
[bookmark: sample_topography_report_htm][bookmark: _Toc363734369]
形貌图报告样例
螺旋伞齿轮的形貌图报告通过在齿面上的网格线中的点提供了偏差的形貌图的图像。偏差显示为垂直于表面的真实值。
通过从齿或间隙外部查看外部齿轮，选择绘图显示器。+z 轴朝上。
(A) 偏差值使用微米显示。对于在公差区域中没有通过质量标准和等级计算的值使用XX显示。
[image: ]
[bookmark: _Toc363734370]
使用齿轮报告窗口
有关“齿轮报告”窗口
了解用户界面
使用快捷菜单
[bookmark: about_the_gear_report_window_htm][bookmark: _Toc363734371]
关于齿轮报告窗口
齿轮报告窗口会作为PC-DMIS Gear安装过程的一部分安装。使用XML代码创建报告。“齿轮报告”窗口显示 PC-DMIS Gear 创建的各种报告头。
注：Quindos PageViewer 应用程序共享“齿轮报告”窗口。因此，您会发现“齿轮报告”窗口中可查看或编辑的许多选项和属性与 PC-DMIS Gear 无关。

与 PC-DMIS Gear 相关的选项会集中放在 PC-DMIS Gear 设置对话框中的输出设置选项卡，大多数情况下应在该对话框中指定所需的输出选项。然后，软件会在“齿轮报告”窗口中设置合适的选项。出于以上原因，您会发现本文档未对许多“齿轮报告”窗口的选项进行说明。
访问“齿轮报告”窗口
1. 选择操作 | 评价齿轮…菜单项或评价工具栏图标…
[image: ]
打开评价齿轮对话框：
[image: ]
“评价齿轮”对话框
2. 根据需要填写对话框，然后单击确定。有关上述对话框信息，请参阅“评价圆柱齿轮”或“评价伞齿轮”。


PC-DMIS Gear 显示“齿轮报告”窗口并加载预先设计的 XML 文件，从而在显示区显示信息：
[image: ]
显示报告的“齿轮报告”窗口
注：选择视图 | 显示报告窗口菜单项也可显示“齿轮报告”窗口。
3. 每当 PC-DMIS Gear 发送评价数据之后，“齿轮报告”窗口就会添加新的报告选项卡。来自相同齿轮数据的当前报告不会被覆盖。
[bookmark: _Toc363734372]
理解用户界面
[image: ]
A. 菜单和工具栏
B. 页面选项卡
C. 显示区域
D. 状态栏
[bookmark: the_menus_and_toolbar_icons_htm][bookmark: _Toc363734373]
菜单和工具栏
使用“齿轮报告”窗口中的工具栏图标可显示各种菜单项的快速访问图标。因为工具栏图标和菜单项执行相同任务，因此，此处仅说明工具栏图标。
工具栏图标
[image: ]
1. 打开：以可视格式打开“齿轮报告”窗口中一个或多个 XML 报告。可使用工具 | 设置菜单项设置目标目录。
2. 在容器中打开：显示打开文件对话框，已选择要打印的文件。多项选择（XML、ZIP和HPGL）会在单独的标签页中打开。可使用工具 | 设置菜单项设置目标目录。
3. 复制：生成一个当前页面的副本，将其添加为新选项卡页。
4. 保存：保存当前页面。您可以将报告另存为 XML 文件或已存档的 ZIP 文件。将会显示保存页面对话框。
5. 全部保存：与保存图标功能相同，但此图标会保存报告的全部页面。
6. 关闭：关闭报告的当前选项卡页。
7. 关闭全部：关闭报告的所有选项卡页。
8. 打印：打印当前选项卡页。
9. 全部打印：打印报告的所有选项卡页。
10. 预览：打开当前选项卡页的打印预览对话框。
11. 全部预览：打开当前选项卡页的打印预览对话框。然后可在对话框内预览其他页面。
12. 导出为图像：将当前选项卡页导出为图像。此图标可打开导出页面对话框。
13. 全部导出：与导出为图像图标功能相同，但此图标可将所有选项卡导出为图像。
14. 导出快照：几乎与导出为图像图标功能相同，但此图标还可将当前选项卡页屏幕捕获为图像。捕获的图像将包括整个显示区域（含灰色区域）。
15. 属性：修改当前报告页面的属性。
16. 编辑别名：显示编辑别名对话框。该对话框可用于修改报告中文本标签和其他元素的显示。从展开的树状图中单击所需项目，即可修改文本。
17. 总在最前面：让“齿轮报告”窗口总位于其他显示窗口之上。
18. 自动缩放：定义是否以自动缩放模式显示当前页面。若按下此图标，将启用自动缩放，PC-DMIS Gear 会自动缩放该页面，即使重新调整窗口大小，该页面也会符合窗口尺寸。
19. 双缓冲：根据计算机系统，打开或关闭双缓冲，这样可避免屏幕闪烁。
20. 向左旋转：将报告向左旋转 90 度。
21. 向后旋转：将报告向右旋转 90 度。
22. 放大：放大零件。必须将自动缩放图标关闭后，才可以选择此选项。
23. 缩小：缩小零件。必须将自动缩放图标关闭后，才可以选择此选项。
24. 最佳匹配：此功能类似于完成一次自动缩放以适应窗口尺寸内的内容。必须将自动缩放图标关闭后，才可以选择此选项。
25. 适应宽度：调整报告大小，以适应窗口宽度。必须将自动缩放图标关闭后，才可以选择此选项。
26. 适应高度：调整报告大小，以适应窗口高度。必须将自动缩放图标关闭后，才可以选择此选项。
27. 打印机：打开标准打印对话框，定义打印机。
28. PDF 创建程序设置：显示的选项对话框可使用随 PC-DMIS Gear 安装的 PDF 创建程序设置 PDF 输出选项。打开选项对话框后，按 F1 可访问 PDF 创建程序帮助文件。
29. 设置：显示设置...对话框，用于定义“齿轮报告”窗口所用的设置。
30. XML 列表：在报告的 XML 文件的正常报告视图与只读文本视图之间切换报告的显示。
31. 搜索：使用 XML 列表时会变为启用状态。使用该图标可搜索报告的 XML 视图内的文本。
32. XML 布局样式：显示 XML 代码以及使用 XML 列表查看报告时，可用于更改格式和颜色。
33. 图表命令：显示图表命令帮助文件。PC-DMIS Gear 在内部使用图表命令与 Plot Server（一种常见的报告工具）通讯。但PC-DMIS Gear中不使用其中某些功能。
要配置工具栏，右键该工具栏，然后选择工具栏。更多信息，请参阅“使用快捷菜单”。
[bookmark: the_page_tabs_htm][bookmark: _Toc363734374]
页面选项卡
[image: ]
单击“齿轮报告”窗口中的页面选项卡，查看报告中的该页面。请注意，每次评价齿轮时，新图表选项卡都会附在现有页面选项卡上。
右键页面选项卡可对该页面执行其他操作。更多信息，请参阅“使用快捷菜单”。
[bookmark: the_display_area_htm][bookmark: _Toc363734375]
显示区域
[image: ]
显示报告页面样例的“齿轮报告窗口”显示区域
显示区域显示最近加载的 XML 文件或最近评价中的报告信息。内容会分为多页显示。有关使用多页的帮助，请参阅“页面选项卡”。
注：测量齿廓并在评价齿轮对话框中选择了齿廓/螺旋线复选框时，若未指定足够的点来测量齿廓，则报告的“齿廓”区域将是空白。
默认情况下，在显示区域通过自动缩放工具栏图标可以自动调整报告页面符合窗口的尺寸。但是，您也可以关闭自动缩放，使用工具栏图标手动放大或缩小来更改缩放比例。您也可以在报告的某个部分点击并拖拽出一个方框，实现对该部分的放大：
[image: ]
此外，使用各种快捷菜单项也可在显示区域执行其他操作。更多信息，请参阅“使用快捷菜单”。
[bookmark: the_status_bar_htm][bookmark: _Toc363734376]
状态栏
“齿轮报告”窗口中的状态栏显示报告的状态信息。
[image: ]
1. 指向当前报告文件的文件名和路径
2. 用于打印报告页面的当前打印机
3. 当前页面的当前缩放比例；“自动”文本表示自动缩放模式图标已启用。
4. 显示区域上鼠标指针的 X 位置
5. 显示区域上鼠标指针的 Y 位置
6. 当前页面的方向；0 度表示页面未向左或向右旋转。
7. “齿轮报告”窗口的实际利用；通常显示“忙碌”。
[bookmark: using_shortcut_menus_htm][bookmark: _Toc363734377]
使用快捷菜单
本主题介绍可用的不同右键快捷菜单。
工具栏图标快捷菜单
右键工具栏上的图标，并选择工具栏...
[image: ]
“齿轮报告”窗口会显示配置工具栏...对话框。
[image: ]
“配置工具栏”对话框
通过选中和清除所需复选框，对话框可用于指定显示在工具栏上的工具栏图标。您也可以定义显示Gear报告窗口时屏幕上工具栏的位置。可用的位置保存在布局列表：顶部、左侧、右侧或底部。
工具栏空白处快捷菜单
右键实际工具栏下方工具栏区域或状态栏区域中的空白区域。“齿轮报告”窗口中会显示打开…菜单项：
[image: ]
点击这里会显示一个打开对话框，允许您打开一个XML报告。这与您在工具栏点击打开图标完全相同。请参阅“菜单和工具栏”。


页面选项卡快捷菜单
右键页面选项卡。会出现以下快捷菜单：
[image: ]
保存：保存当前页面。
关闭：关闭当前页面。
打印：打印当前页面。
导出为图像：将当前页面导出为图像。
导出快照：将当前页面导出为快照。
Xml 列表：显示 XML 的当前页面。
属性：显示当前页面的属性对话框。
编辑别名：定义当前页面的别名。
有关这些项目的信息，请参阅“菜单和工具栏”主题中相应的工具栏图标。


显示区域快捷菜单
右键“齿轮报告”窗口的主显示区域。会出现以下快捷菜单：
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自动缩放：启用自动缩放，始终自动缩放报告的高度和宽度，以适应窗口。
双缓冲：根据计算机系统，打开或关闭双缓冲，这样可避免屏幕闪烁。
向左旋转：将页面向左旋转 90 度。
向后旋转：将页面向右旋转 90 度。
放大：放大报告。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
缩小：用于缩小报告。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
设置缩放比例：按照定义的百分比放大或缩小报告。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
最佳匹配：为报告执行一次自动缩放，使报告与窗口长度和宽度匹配。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
适应宽度：缩放报告，以适应窗口宽度。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
适应高度：缩放报告，以适应窗口高度。必须将自动缩放关闭后，方可选择此选项。
有关这些项目的信息，请参阅“菜单和工具栏”主题中相应的工具栏图标。
PC-DMIS Gear 2.5 Manual
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[bookmark: _Toc363734378]术语表
F
FA: FA是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评价范围上围绕实际齿廓的两个设计齿廓间的距离。这个符号与fHA符号关联。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
FB: FB是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评价范围上围绕实际螺旋线的两条设计螺旋线间的距离。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
ffA: ffA是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评价范围上围绕实际齿廓，与均值齿廓平行的两个齿廓间的距离。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
ffB: ffB是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评价范围上围绕实际螺旋线，与均值螺旋线平行的两个设计螺旋线间的距离。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
fHA: fHA是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评价范围上与平均齿廓在末端交错的两个设计齿廓的距离。当平均齿廓从设计齿廓出发，朝向齿顶的非材料边时，齿廓角度的偏差是正值。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
fHB: fHB是您的齿轮标准使用的符号。它指明了在评估范围上与平均螺旋线在末端交错的两个设计螺旋线的距离。当增加螺旋线角的绝对值时，螺旋线角背离是正值，而减少时是负值。如果是直齿轮的情况，偏差永远是正值。它们的方向是由‘r’（如果是右手规则）或'l'（如果是左手规则）加以区别。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
Fp: Fp和fp是齿轮标准使用的符号。它代表了两个对应的齿面之间弧形的单个（fp）背离或整个齿轮每个计算的弧形累积的（Fp）背离。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
Fr: Fr是您的齿轮标准使用的符号。它指明了径向跳动的最大量，通过在位于节度圆的两齿之间放置一个棒或球得出。这是齿距圆锥跳动。关于此值的详细定义请参考相应的齿轮标准。
fu: fu是您的齿轮标准使用的符号。它指明了两个连续的横断齿距的实际测量值；它等于两个连续齿面的横断齿距偏差的差值。
P
PC-DMIS Gear 文件: PC-DMIS Gear 文件中包含对 PC-DMIS Gear 内直齿轮或锥齿轮进行定义的相关信息。该文件以 ".pdg" 作为文件扩展名。
T
TTP: 接触式触发测头
测
测头文件: 测头文件定义了当前测头的配置，供 PC-DMIS Gear 使用。信息保存在以 .prb 为扩展名的文件中。
齿
齿顶/齿根: 齿顶是齿轮齿的”顶峰“。齿根是”谷底“。
齿距: 这可以被统称为齿轮在齿顶半径和齿根半径之间的“平均”半径。有关此术语的详细定义，请参考齿轮标准。
齿轮标准: 广泛使用的四个齿轮标准为 AGMA、DIN、ISO 和 JIN。这些标准非常类似，但都各有不同。由于它们之间存在这些差异，本文无法覆盖这些标准的所有细节。若要测量齿轮，正确评估数据，则需知道特定标准的信息。
法
法向径节: 径节与法向周节对应，在法向平面中计算。
鼓
鼓形修整: 在您的齿轮标准中已经定义。
计
计时: 定位点在两点的对称点上的设置坐标系的正X轴。使用计时齿可以确定坐标系的X轴和Y轴，每个齿上需要两个计时点。
轮
轮廓: 关于此术语的详细定义请参考您的齿轮标准。
螺
螺旋线: 这类齿轮都有有角度的齿，而不是像直齿轮那样是直的齿。
螺旋线扫描: 使用从齿轮中心的同一个半径自底向上扫描整个齿轮。
默
默认自动计算: 默认自动计算
球
球: 这是位于或接近于节圆直径，并适合在齿和触测之间的球。更多信息请参考齿轮标准。
跳
跳动: 理论上，可以通过在每个齿的间隙上放置一个特定直径的球来确定跳动值。所有球体的中心点可以形成一个圆。圆与跳动直径圆比较，最大半径与最小半径的差被视为跳动值。关于此术语的详细定义请参考您的齿轮标准。
圆
圆柱齿轮: 也被称为直齿轮。
术语表
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