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Déefinition du matériel

Définition du matériel : Introduction

Ce chapitre décrit toutes les options associées a la définition du matériel utilisé pour mesurer des
pieces. Celles-ci portent notamment sur la création de votre palpeur et son calibrage avec ses
propres contacts, sur la création et I'utilisation d’'une machine virtuelle, sur la création, le
positionnement et 'utilisation de montages rapides, sur le calibrage de changeurs de palpeur,
ainsi que sur la création de changeurs de palpeur animés ; vous trouverez aussi des informations
sur |'utilisation de tables tournantes.

Ces options font I'objet des rubriques suivantes :

e Définition de palpeurs

e Définition de machines

e Insertion de montages rapides

e Définition de changeurs de palpeur

e Utilisation de tables tournantes

e Utilisation de PC-DMIS sur un tour Siemens

Définition de palpeurs

Une des premiéres étapes en programmation consiste a définir quel palpeur utiliser lors du
processus d'inspection. Comme les processus de définition de palpeur et de calibrage changent
souvent en fonction de votre configuration de PC-DMIS, ces informations figurent dans la
documentation de votre configuration. Consultez la documentation appropriée présentée ci-
dessous pour obtenir des informations sur la configuration, le calibrage et I'utilisation d'un palpeur
approprié a votre situation personnelle :

e PC-DMIS CMM
e PC-DMIS Vision
e PC-DMIS Laser
e PC-DMIS Portable

Vous utilisez la boite de dialogue Utilitaires de palpeur pour définir des palpeurs. Vous pouvez
aussi définir manuellement des palpeurs en modifiant le fichier usrprobe.dat.

Conseil : cliquez sur cette icbne dans la barre d'outils Assistants _'_’_| pour accéder a l'assistant
de palpage de PC-DMIS.
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Présentation de la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur

La boite de dialogue Utilitaires de palpeur affiche les données de palpeur pour le contact actif.
Elle permet de créer des fichiers de palpeur, d'accéder aux fichiers définis auparavant et de
modifier un fichier de palpeur selon les besoins. Cette option permet également de calibrer des
palpeurs. Pour ouvrir cette boite de dialogue, sélectionnez Insérer | Définition matérielle |
Palpeur.

Remarque : Vous pouvez aussi afficher la boite de dialogue Utilitaires de palpeur en
sélectionnant la ligne Charger le palpeur dans la fenétre de modification de votre routine de
mesure, puis en appuyant sur la touche F9.

Probe Utilities D:\Current Projects\WorkFiles\Probe Files\TestProbe.PRE
Prabe file: [ Measure... ] [ Delete ]

TestProbe -

[ Edit... | | AddAnges... |
Active tip list:

T1AOBO BALLD,12,225.05 0,0,15 5 0 0 | Tolerances.. | | Results... |
[ Setup... ] [ Mark Used ]
| prntist.. | | Gobalused |

[ File Format... ]
[ Reset Tips ]
r
4 |_rrr__ P [ Use wrist map if available
- ¥ :
e [ User defined calibration order
T [~ Use unit calibration data
TESASTAR-M
Joint:b angle =
Joint:a angle
Connect:TESA_TMA
Connect:PROBE_TP20
Tip #L:TIPSBY 50MM
(]
[N |
[t
LI 1 r CK ] [ Cancel

Boite de dialogue Utilitaires de palpeur
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Remarque : I'image de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur sert a montrer toutes les
options possibles et ne sert que de référence. Les options qui apparaissent dépendent des
réglages du verrouillage de port, du produit PC-DMIS exécuté et de la fagon dont la routine de
mesure est congue. Toutes les options ne sont pas disponibles en méme temps.

Fichier de palpeur

La liste déroulante Fichier de palpeur affiche celui chargé pour votre routine de mesure
courante. Pour charger un fichier de palpeur différent, cliquez sur la fleche déroulante pour
afficher tous les fichiers de palpeur enregistrés. Les palpeurs sont énumérés en ordre
alphabétique, facilitant la localisation d'un palpeur en particulier.

Les fichiers de palpeur sont stockés dans le répertoire d'installation de PC-DMIS. Le répertoire
par défaut correspond au nom du fichier et au répertoire dans lequel vous avez installé PC-DMIS
(généralement, "PCDMISW" sur I'unité "C:\" locale). Lorsque PC-DMIS recherche un fichier de
palpeur a charger, il effectue la recherche dans ce répertoire, a moins que vous n'ayez modifié le
parcours de la recherche. Pour en savoir plus, voir « Spécification des parcours de recherche »,
au chapitre « Définition des préférences », de la documentation de PC-DMIS Core.

Pour créer un fichier de palpeur :

1. Mettez en surbrillance le nom actuel dans la liste déroulante Fichier de palpeur.
2. Entrez un nom.

Si un fichier de palpeur a déja été enregistré sous ce nom, PC-DMIS charge le fichier
précédemment enregistré dans la routine de mesure en cours.

Liste de contacts actifs

PC-DMIS est capable de stocker des données qui décrivent un grand nombre de contacts de
palpeur. Ces données incluent I'ID du contact de palpeur, la rotation, le type, I'emplacement, la
direction, le diametre et I'épaisseur, ainsi que la date et I'heure du calibrage et tout autre contact
non calibré. lls sont tous stockés dans la liste de contacts actifs.

Active Tip List:

*T140B0 BALL 0062932 0.0«
*T140B705 BalL 0062332
*T1ADE-105BALL 00623321
*T1AOB120 BALL 0062932 (
*T1AODB-120BALL 0,0,6.2932(
*T1A0B135 BALL 0062932 (
*TADB-136BALL 0062932 (
*T1A0B15 BALL 0,0,6.2332 0.

*TAOB15BALL 0,06.2332 0, ..l
b I i 4

Liste de contacts actifs

Il est possible de stocker jusqu'a 32 767 contacts de palpeur. Ce nombre peut étre limité par le
volume d'espace disque disponible sur votre systéme.
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PC-DMIS décrit un palpeur en fonction des criteres suivants :

5 7

Active Tip List

* 2 g
4 6
3.
\ 2
1

1. #ID CONTACT
2. Rotation de contact
3. Type de contact
4. Emplacement X,Y,Z
5. Direction 1,J,K
6. Diamétre et épaisseur
7. Date et heure

Ces zones indiquent les date et heure du dernier calibrage du contact du palpeur. Si un
nouveau contact est créé sans étre calibré, PC-DMIS affiche NOUVEAU dans les zones de
date et d'heure. Si un ancien contact est chargé et que les informations de date et d'heure ne
sont pas disponibles, PC-DMIS affiche INCONNU pour ces valeurs. Seules les valeurs de
date et d'heure des contacts de palpeur effectivement calibrés sont mises a jour.

Un seul contact peut étre modifié a la fois.

Ces valeurs décrivent le diameétre du contact et I'épaisseur des palpeurs TIGE et DISQUE.
PC-DMIS définit ces valeurs lorsque le palpeur est chargé. (Pour modifier une zone, voir
"Modifier 'outil".)

Ces valeurs décrivent la direction du contact du palpeur. Ce vecteur va du centre du contact
du palpeur au rail Z.

Ces valeurs décrivent I'emplacement du contact. Cet emplacement est lié au bas du rail Z.
Cette zone affiche le type de palpeur (BILLE, DISQUE, CONE, TIGE, OPTIQUE).

Cette zone affiche la rotation du contact dans les directions verticale (A) et horizontale (B).
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Il s'agit du numéro permanent que PC-DMIS attribue a un contact lors de son chargement en
meémoire.

* (astérisque) - Contact non calibré

Les contacts non calibrés sont identifiés par un astérisque (*) a leur gauche.
Description de la liste de contacts
Ajout de contacts ala liste

Vous pouvez définir de nouveaux contacts et les ajouter a la liste a I'aide du bouton Ajouter
angles. Voir la rubrique "Ajouter angles".

Modification de données de contact

1. Mettez en surbrillance le contact actif souhaité dans la liste de contacts actifs.
2. Cliquez sur le bouton Modifier.

La boite de dialogue Modifier s'ouvre et vous permet de modifier les valeurs affichées.

Remarque : le # d'ID des contacts non calibrés est précédé d'un astérisque dans la liste de
contacts actifs.

Définition de I'ordre de calibrage
L'ordre de calibrage est défini par l'ordre de sélection des contacts dans la zone de liste.
Pour définir I'ordre de calibrage :

1. Sélectionnez I'option Défini par I'utilisateur dans la boite de dialogue Mesurer palpeur
(voir la rubrique « Mesurer »).

2. Maintenez la touche CTRL enfoncée.

3. Avec le bouton gauche de la souris, sélectionnez les contacts a calibrer dans la liste de
contacts actifs. Un nombre représentant l'indice de I'ordre de mesure du contact
s'affiche en regard de chaque ID de contact sélectionné.

Si aucun contact n'est sélectionné, PC-DMIS vous demande si vous voulez mesurer tous les
contacts.

Sélection d'un contact a utiliser

Vous pouvez définir un contact de palpeur spécifique a utiliser dans votre routine de mesure
comme suit :

e Tapez TIP en mode commande dans la fenétre de modification et appuyez sur la touche
TAB de votre clavier.
e Sélectionnez le contact de palpeur dans la liste de la barre d'outils Réglages
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La ligne de commande de la fenétre de modification pour un exemple de contact est :
TIP/T1A0BO, SHANKIJK=0, 0, 1, ANGLE=0

Tant que PC-DMIS ne rencontre pas une autre commande TIP (CONTACT) dans la routine de
mesure, il utilise ce contact.

Suppression d'un contact ou d'un angle de poignet
Pour supprimer un ou plusieurs contacts de la Liste de contacts actifs :

1. Sélectionnez le ou les éléments a enlever.
2. Cliquez sur le bouton Supprimer.

PC-DMIS permet également de supprimer des angles de poignet spécifiques de la Liste des
contacts actifs. Si un contact ou un positionneur de palpeur est supprimé, tous les angles de
poignet associés sont également supprimés du fichier.

Remarque : cette option supprime le contact de la Liste de contacts actifs et du fichier de
contacts connus du systéme.

Description du palpeur

Frobe description:

PROBEPHS =]

FROBEFHA
Jaintb angle
Joinka angle
Connect:PROBETFZ
Tip #1:TIPZBY 200 k4

| I

Zone Description du palpeur

La zone Description de palpeur (composée de la liste déroulante et des boites suivantes)
permet de définir le palpeur, les extensions et le ou les contacts qui seront utilisés dans la routine
de mesure. La liste déroulante Description de palpeur affiche dans I'ordre alphabétique les
options de palpeur disponibles.

Modifier composant de palpeur

Double-cliquez sur un composant dans la zone Description du palpeur (dans la boite de
dialogue Utilitaires de palpeur) pour ouvrir la boite de dialogue Modifier composant de palpeur.
Les options qui apparaisent dans cette boite de dialogue dépendent du composant sélectionné.
Les deux options suivantes s'appliquent a tous les composants :
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[ Edit Probe Component

Component: EXTENZOMM

[+ Drew this component

Default ratation angle about connection:
1]

0K Cancel |

Boite de dialogue Modifier composant de palpeur

Cette boite de dialogue permet de ne pas afficher certaines parties des graphiques de palpeur et
de définir un angle de rotation pour la connexion.

Si la géométrie de piece est particulierement dense, vous pouvez supprimer temporairement
certains des graphiques pour une meilleure visibilité des éléments. Pour supprimer des
graphiques de palpeur :

1. Double-cliquez sur la description d'élément spécifique (dans la zone Description du
palpeur) a supprimer de la vue. PC-DMIS affiche la boite de dialogue Modifier
composant de palpeur.

2. Décochez la case Dessiner ce composant.

3. Cliquez sur le bouton OK. La boite de dialogue Modifier composant de palpeur se
ferme. Notez que PC-DMIS redessine les graphiques de palpeur sans le composant
spécifié et tous les autres composants qui le précédent dans la boite de dialogue.

L'angle de rotation sert principalement a définir manuellement I'angle d'attaches articulées. Pour

définir I'angle de rotation autour de la connexion, entrez I'angle souhaité dans la zone Angle de
rotation par défaut sur connexion (compris entre +180° et -180°). 0 EST l'angle par défaut.

Autre option pour les composants du palpeur a étoile

Pour les palpeurs a étoile, une autre option est incluse quand vous double-cliquez sur le
composant d'extension dans la zone Description de palpeur.

Edit Probe Component

Component: PROBE_TESASTAR
[T Drew active tip only
[~ Drawe this component

Default rotation angle about connection:
i}

oK I cancel |

Boite de dialogue Modifier composant de palpeur - Palpeur a étoile
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Case a cocher Dessiner le contact actif uniguement

e Sivous cochez cette case, au lieu de mettre simplement le contact de palpeur actif dans
la fenétre d'affichage graphique, PC-DMIS masque tous les contacts de palpeur non
actifs.

e Sivous la décochez, PC-DMIS met comme d'habitude en évidence le contact de palpeur
actif.

Autres options pour les composants de stylet de disque

Pour le calibrage d'un stylet de disque utilisé avec un palpeur analogique, deux autres options
sont incluses.

Edit Probe Component

Component: TIPL2.78Y31MMDLSK

[¥ Drawe this component

Diefault rotation anglp aboul conneCction:
i}

[+ Measure plane on bottom of disk

Distance from edge for plane hits:

b
|2 oK cancel |

Boite de dialogue Modifier composant de palpeur - Stylet de disque

Case a cocher Mesurer plan au bas du disque :

e Sivous cochez cette case, quatre palpages sont pris au bas du disque pour calculer un
plan et déterminer ainsi un vecteur mesuré associé au plan du disque.

e Sivous décochez cette case, PC-DMIS ne prend aucun palpage sur le plan, ce qui
signifie qu'il n'y a pas de vecteur mesuré. Le vecteur pour le plan du disque est la valeur
théorique du modéle du palpeur.

Pour un nouveau palpeur, la valeur par défaut est déterminée par le réglage de registre
ProbeQualAnalogDiskUsePlaneOnBottom, figurant a la section Calibrage de palpeur
de I'éditeur de réglages PC-DMIS. Si ce réglage de registre est défini a 1, PC-DMIS
mesure le plan. S'il est défini a 0, PC-DMIS ne mesure pas le plan.

Zone Distance depuis aréte pour les contacts de plan : Si vous mesurez le plan, les palpages
sont distribués dans un motif circulaire sur la distance depuis 'aréte extérieure du disque. Le
rayon pour le motif des contacts du plan équivaut au rayon du disque, moins cette distance.

Pour un nouveau palpeur, la valeur par défaut est déterminée par le réglage de registre
ProbeQualAnalogDiskBottomHitsDistanceFromEdge, figurant a la section Calibrage de
palpeur de I'éditeur de réglages PC-DMIS. Les unités pour ce réglage de registre sont toujours
en millimétres. Cependant, la valeur entrée dans la zone Distance depuis |'aréte pour les
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contacts de plan correspond aux unités de la routine de mesure utilisée (a savoir des pouces ou
des millimetres).

Remarque : dans 2012 MRL1 et ultérieur, les réglages de registre
ProbeQualAnalogDiskBottomHitsDistanceFromEdge et
ProbeQualAnalogDiskUsePlaneOnBottom indiquent les valeurs initiales par défaut pour les
nouveaux palpeurs. Vous pouvez ensuite définir des réglages spécifiques pour des palpeurs
individuels dans la boite de dialogue Modifier composant de palpeur.

Apercu de la configuration de votre palpeur

4

|

lllustration graphique d'un palpeur et de curseurs

L'illustration graphique de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur vous permet d'obtenir un
apercu graphique des éléments suivants :

e Les composants utilisant votre palpeur.
e Les diverses positions de I'angle AB dans la zone Liste des contacts actifs.
e Une rotation compléte en 3D du palpeur.

Affichage de composants : dés que vous sélectionnez un composant du palpeur, ce dernier
s’affiche automatiquement dans la représentation graphique de la boite de dialogue Utilitaires
de palpeur.

Affichage des positions d'angles AB : il suffit de sélectionner la position de I'angle AB de votre
choix dans la liste de contacts actifs pour que la vue graphique du palpeur montre de facon
dynamique ce que donnerait la configuration actuelle du palpeur avec I'angle AB sélectionné.

Rotation du palpeur en 3D : il suffit de déplacer les curseurs situés en bas a gauche de la vue
graphique du palpeur pour faire pivoter la vue du palpeur. Le curseur situé en bas de la vue fait
tourner le palpeur horizontalement. Le curseur situé a gauche de la vue fait tourner le palpeur
verticalement.
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L
L

. ®

—
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Curseur horizontal pivotant I'affichant horizontalement (gauche) et curseur vertical pivotant
I'affichage verticalement (droite)

Probe Dezcription;
TIP2.561 Dbt =]

PC-DMIS propose les types de contacts suivants dans la liste déroulante Description du
palpeur :

Si un contact doit étre ajouté a la liste des contacts disponibles, veuillez contacter le service
d'assistance PC-DMIS. Seul le personnel autorisé peut créer des fichiers de contacts
supplémentaires.

Boule - Cette option définit un palpeur sphérique. L'utilisateur peut modifier I'épaisseur et le
diamétre nominaux du palpeur a lI'aide du bouton Modifier. La direction du palpeur doit également
étre définie.

Disque - Cette option définit un palpeur de type disque. L'utilisateur peut modifier I'épaisseur et le
diamétre nominaux du palpeur a l'aide du bouton Modifier. La direction du palpeur doit également
étre définie.

Optical - Cette option est uniquement disponible si le contact optique est défini comme palpeur
mécanique. Elle définit un palpeur optique. L'utilisateur peut modifier le diametre nominal du
palpeur a I'aide du bouton Modifier. La direction du palpeur doit également étre définie.

Tige - Cette option définit un palpeur de type tige ou tambour. L'utilisateur peut modifier

I'épaisseur et le diametre nominaux du palpeur a I'aide du bouton Modifier. La direction du
palpeur doit également étre définie.

Mesurer

Mesurer

keasre |

10
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Le bouton de commande Mesurer vous permet de calibrer des contacts de palpeur sélectionnés
dans la zone Contacts actifs de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur. Lorsqu'on clique
dessus, la boite de dialogue Mesurer palpeur s'ouvre.

Measure Probe @
Number of hils: ] Manual
Prehit [ Retract: 2.54 @ DoC
Move speed (o) i Man+DCC
Touch speed (%): 2 DCC+DCC
Type of aperation Calipraton mode
@ Calbrate tips @ Default mode
abbrate the unit User defined
Qualfication check
Home e Linit
‘Wnist calibration
Start: End: Incremment: Shank qual Muimbes shank hits: 4
% [ 14 : =
Shank offssi: 5
C: : a0 e} Parameter sats
...... ap Mame: l Save
i
= * | Delet=
Teal mounted on rotary table Reset lips ta Theo at start of calibration
List of avaiable tools: Tips to use if mone explidtly selected
i - C Abort execulion
| Add Tool... j Edit Toal... _ Lsed in Routne
[ !
Dislete Tool
| | | Measuwe | Canoel

Boite de dialogue Mesurer palpeur

Pour plus d'informations sur les options de cette boite de dialogue et comment calibrer des
contacts de palpeur, voir « Calibrage de contacts de palpeur », dans la documentation de PC-

DMIS CMM.

Pour plus d'informations sur I'ajout, la modification et la suppression d'outils de calibrage,
consulter les rubriques ci-dessous.

List of Available Tools:
Tocll SPHERE 000 001 2 0 =]

La liste déroulante Liste d'outils disponibles affiche les outils de calibrage disponibles. PC-
DMIS utilise des palpages réalisés sur I'outil de calibrage pour calibrer le palpeur sélectionné.
PC-DMIS utilise uniguement des outils sphériques.

11



Defining Hardware

Le type de contact que vous calibrez peut affecter ou et comment vous prenez vos palpages sur
I'outil de calibrage. Réfléchissez a ce qui se passe pendant le calibrage de ces différents types
de contacts de palpeurs :

Contact par bille - PC-DMIS vous invite a entrer le nombre de palpages a effectuer sur
I'outil, puis a exécuter les palpages.

Contact par disque - Si Mode = MANUEL, PC-DMIS vous invite a effectuer six palpages
sur I'outil de calibrage. Effectuez trois palpages au-dessus de I'équateur de la sphére et
trois au-dessous. Si Mode = CND, I'emplacement de I'outil de calibrage doit étre connu
auparavant.

Contact par cdne - PC-DMIS vous invite a effectuer six palpages sur la sphére avec la
partie conique du palpeur. En effet, I'outil sphérique est utilisé comme palpeur pour
mesurer le contact conique en tant que cone. Les trois premiers palpages doivent former
un plan plus ou moins perpendiculaire a la ligne centrale du céne. Si un palpeur de céne
de petite taille est utilisé, il est conseillé d'employer un outil sphérique de taille
équivalente pour exécuter cette opération.

Contact par tige/tambour - PC-DMIS vous invite a effectuer quatre palpages sur un
plan de coupe transversale de la sphere afin de former un cercle. Les palpages doivent
étre effectués avec la méme partie du palpeur que celle utilisée pour l'inspection. Aprés
avoir pris les quatre palpages, PC-DMIS vous invite a palper la sphére une fois avec la
surface inférieure du palpeur.

Contact optique - Cette option est uniquement disponible si le contact optique est défini
comme palpeur mécanique.

Add Toal |

Le bouton Ajouter outil ouvre la boite de dialogue Ajouter outil. Cliquez sur le boutonMesurer,
dans la boite de dialogue Utilitaires de palpeur, pour accéder a ce bouton.

12



Définition du matériel

Add Tool

Tool ID: |

Tool type: B ~
Offset X:

Offset ¥:

Offset 2:

Shank vector I
Shank vector J:
Shank vectaor K:
Search override I:
Search override J:
Search override K:
Diameter [ Length:

Ok | Cancel |

Boite de dialogue Ajouter outil

Cette boite de dialogue vous permet de stocker des données décrivant les outils de qualification.
Chague outil se voit attribué un numéro d'ID séquentiel. Outre ce numéro d'ID, PC-DMIS affiche
le type d'outil (SPHERE, POLYEDRE ou ANNEAU), le décalage de l'outil, le vecteur de tige, le
vecteur de remplacement et le diameétre (SPHERE) ou la largeur (POLYEDRE).

Une fois un nouvel outil défini, il apparait dans la liste déroulante Liste d'outils disponibles de
la boite de dialogue Mesurer palpeur.

Vous devez définir au moins un contact de palpeur avant de pouvoir mesurer un outil de
calibrage.

Pour ajouter un outil dans la liste déroulante de la liste d'outils disponibles, cliquez sur le

bouton Ajouter outil. La boite de dialogue Ajouter outil s'affiche, vous permettant de définir ces
éléments :

ID d'outil - Cette zone permet de nommer I'outil que vous définissez.
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Type d'outil - Cette liste vous permet de définir le type d'outil de calibrage a utiliser. Certaines
options sont uniqguement disponibles si vous utilisez un systéme de palpage spécifique :

e SPHERE

e SPHERE(ARM 2)

e POLYHEDRAL

e POLYHEDRAL(ARM 2)
e RING

e RING(ARM 2)

Les outils d'anneau sont uniquement utilisés avec des systémes de palpage Vision. Voir la
documentation de "PC-DMIS Vision" pour plus d'informations sur le calibrage avec cet
outil.

Décalage X, Y, Z - Ces valeurs X, Y et Z définissent I'emplacement de I'outil de calibrage dans
les coordonnées de la machine. Pour recalibrer un contact, mettez-le en surbrillance dans la
zone Liste de contacts actifs Procédez au calibrage du contact de palpeur a I'aide du bouton
Mesurer. (Voir « Apercu de la configuration de votre palpeur ».)

Vecteur de tige |, J, K - Ces valeurs définissent le vecteur de la tige de I'outil. PC-DMIS utilise
ces valeurs durant le calibrage en vue d'éviter la tige.

L'élément A illustre la tige sur un outil sphérique.

Rechercher remplacement I, J, K - Ces cases définissent un vecteur utilisé par PC-DMIS pour
déterminer 'ordre le plus efficace pour mesurer tous les contacts. Ceci est activé quand vous
cochez la case Ordre de calibrage défini par l'utilisateur, dans la boite de dialogue Utilitaires
de palpeur. Pour plus d'informations, voir la rubrique « Case a cocher Ordre de calibrage défini

par |'utilisateur ».

Diametre / Longueur - Cette zone affiche le diamétre / la longueur d'un outil de calibrage
sphérique.

Les options Point Z décalage X, Point Z décalage Y, Point Z décalage Z, Début prof. réf., Fin

prof. réf et Décalage focus s'activent seulement si vous exécutez PC-DMIS Vision. Voir le
fichier d'aide de PC-DMIS Vision pour la description de ces options.
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Supprimer outil

DameTDml

Le bouton de commande Supprimer outil permet de supprimer un outil devenu inutile de la
Liste des outils disponibles.

Pour supprimer un outil :

1. DanslaListe des outils disponibles, sélectionnez I'ID de I'outil désiré.
2. Cliquez sur le bouton Supprimer outil.

Modifier outil

Edit Taoal |

Le bouton de commande Modifier outil modifie un outil de calibrage qui existe déja dans la
« Liste d'outils disponibles ».

Il se trouve dans la boite de dialogue Mesurer palpeur auquel on a acces en cliquant sur le
bouton Mesurer, de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur (Insérer | Définition matérielle |
Palpeur).

Cliquez sur le bouton Modifier outil pour ouvrir la boite de dialogue Modifier outil :
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Edit Tool

Tool ID: fsphel
Tool type: |SPHERE |

Offset X: 1\

Offset ]

Offset 7: !

Shank vector I: 0

Shank vector J: Iﬂi
Shank vector K: Ili
Search override I: Iﬂi
Search override J: Iﬂi
Search override K; |17
Diameter [ Length: Im

Ok | Cancel |

Boite de dialogue Modifier outil

La boite de dialogue Modifier outil présente les mémes options que la boite de dialogue Ajouter
outil. Pour plus d'informations sur les options de cette boite de dialogue, consultez la rubrique

« Ajouter outil ».

Modifier les données de palpeur

Edit |

Avec le bouton Modifier, vous pouvez modifier les détails du contact mis en évidence. Mettez en
évidence le contact désiré dans la Liste de contacts actifs et cliquez sur le bouton Modifier

dans la boite de dialogue Utilitaires de palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Modifier

données du palpeur.
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Edit Probe Crata
oMslabet [ Cancel
X cerher: lﬂi Q
¥ center: 0
2 centter: e
Shank I: [«
shank J: .
P
Thickrsss: l"i \With Aweraging
Diameter [« Dasewe [0
PrbfLdy: [ Fredw P
Soarfdv: L
Fastprobe Mods
X ieriter; li
¥ cerrber: li
T certer: li With Averaging
Dhameter: [ Diameter B
Prbidv: [ PrbRdw B
Calbration date: T —
Calbratian tme: [em=
Madkmame: [

Boite de dialogue Modifier les données de palpeur

Les options disponibles dans cette boite de dialogue sont les suivantes :

ID de contact

Définition du matériel

Cette zone contient le numéro permanent que PC-DMIS attribue & un contact lors de son

chargement en mémoire. Vous ne pouvez pas modifier cette valeur. Elle est uniquement visible a
des fins d'affichage. Vous pouvez toutefois définir une identification plus descriptive a l'aide de la
zone Surnom.

Etiquette DMIS

Cette zone affiche I'étiquette DMIS. Lorsque vous importez des fichiers DMIS, PC-DMIS se sert
de cette valeur pour identifier toute déclaration SNSDEF dans ces fichiers.

Centre XYZ
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Ces valeurs décrivent I'emplacement du contact. Cet emplacement est lié au bas du rail Z.

Vecteur de tige/optique I, J, K

Ces valeurs décrivent la direction de la tige du contact du palpeur. Ce vecteur va du centre du
contact du palpeur au rail Z. Si vous utilisez un palpeur optique, ces valeurs en décrivent la
direction.

Diameétre du contact par bille

Cette zone indique le diamétre du contact.

Remarque : le diametre pour les palpeurs sur des machines non portables peut varier selon la
température de la piéce si vous cochez la case Compensation de la température activée dans
la boite de dialogue Compensation de température et si vous choisissez une méthode de
compensation ou PC-DMIS se charge de la compensation de la piece au lieu du contréleur de la
machine. La boite de dialogue Compensation de température est accessible en appuyant sur
F9 sur une commande TEMPCOMP. Voir "Compensation de la température activée" sous
"Compensation de la température" au chapitre "Définition des préférences".

Epaisseur du contact par bille

Cette zone indique I'épaisseur du contact. Elel définit la hauteur et I'épaisseur utilisables et
graphiques du contact a rubis. PC-DMIS applique cette valeur lors de la procédure de calibrage
du palpeur de disque pour déplacer le palpeur au nord ou au sud de I'équateur. Dans le cas d'un
palpeur de disque par exemple, vous devez éventuellement diminuer cette valeur pour que la
qualification du palpeur soit meilleure.

PrbRdv

La zone PrbRdv définit une déviation radiale pour la taille calibrée du contact.

Lorsque vous réalisez le calibrage du palpeur, PC-DMIS effectue I'une des deux actions
suivantes :

1. Sidans la configuration de votre machine s'applique PrbRdv, le processus de calibrage
définit automatiquement la taille du contact a la valeur théorique, effectue des calculs et
enregistre une valeur PrbRdv.
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2. Si PrbRdv ne s'applique pas sur votre machine, le calibrage définit automatiquement la
valeur PrbRdv a zéro, effectue des calculs et enregistre une taille de contact [égérement
différente de la valeur théorique.

La boite de dialogue Modifier les données de palpeur sert simplement & changer la taille du
contact et/ou la valeur PrbRdv, si nécessaire, apres calibrage. Si vous faites un nouveau
calibrage, les valeurs obtenues proviennent de ce processus, et non des valeurs entrées
manuellement auparavant dans cette boite de dialogue.

Remarque : cette zone peut uniquement étre sélectionnée si vous utilisez un palpeur analogique
sur certaines machines.

ScanRdv

Certaines machines qui prennent en charge PrbRdv acceptent une valeur ScanRdv différente.
La zone ScanRdv dans la boite de dialogue Modifier les données du palpeur équivaut a
PrbRdv, car il s'agit d'une déviation radiale pour la taille calibrée du contact. La différence est
gu'elle s'applique pour scanner les opérations, alors que PrbRdv s'applique pour effectuer des
palpages individuels.

Avec calcul des moyennes

Si vous utilisez le calcul des moyennes des contacts, d'autres valeurs Diamétre, PrbRdv et
ScanRdv apparaissent pour montrer ce que les valeurs seraient en cas de calcul des moyennes.
Pour des informations sur le calcul des moyennes de contacts, voir la rubrique "Configuration du
palpeur".

Remarque : comme le mode palpeur rapide s'applique uniquement a des palpages individuels et
non a des scannings, la valeur ScanRdv n'existe pas pour ce mode.

Mode palpeur rapide

La zone Mode palpeur rapide contient plusieurs zones en lecture seule montrant les mémes
valeurs de contact que si le mode palpeur rapide était utilisé (ou le mode palpeur rapide avec le
calcul de la taille moyenne des contacts).

e Centre X
e CentreY
o Centre Z
e Diamétre
e PrbRdv
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e Avec calcul des moyennes - Diameétre et PrbRdv

Pour des informations sur le mode palpeur rapide, voir "Utilisation du mode palpeur rapide" sous
"Commandes de mouvement" au chapitre "Utilisation de la fenétre de modification".

Pour des informations sur le calcul des moyennes de contact, voir la rubrique "Configuration du
palpeur" dans ce chapitre.

Date et heure de calibrage

Ces valeurs indiquent les date et heure du dernier calibrage du contact du palpeur. Elles sont
affichables dans la boite de dialogue Modifier données palpeur en cliquant sur le bouton
Modifier, dans la boite de dialogue Utilitaires de palpeur.

Si un nouveau contact est créé sans étre calibré, PC-DMIS affiche NOUVEAU dans les zones de
date et d'heure. Si un ancien contact est chargé et que les informations de date et d'heure ne
sont pas disponibles, PC-DMIS affiche INCONNU pour ces valeurs. Seules les valeurs de date et
d'heure de contacts de palpeur calibrés sont mises a jour.

Surnom

La zone Surnom dans la boite de dialogue Modifier les données de palpeur sert a entrer un
nom plus pertinent pour I'ID de contact de palpeur sélectionné.

Par exemple, si vous hommez votre contact de palpeur « Mon contact », dans la zone Surnom,
PC-DMIS prend cet intitulé dans les boites de dialogue, messages, rapports, etc. de l'interface
utilisateur. Si vous n'indiquez pas d'ID, PC-DMIS utilise a la place celui généré par défaut.

Tolérance de collision

Le module CD d'Avail/NT ne peut fonctionner que si une vue OPENGL (ombrée) est affichée a
I'écran.

La détection de collision (DC) permet de détecter les collisions entre le palpeur et les surfaces
CAO.

Les tolérances de collision sont indiquées dans la boite de dialogue Tolérances de collision.
Cette option est accessible via le bouton Tolérances de la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur.
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PROBEPHE

Boite de dialogue Tolérances de collision

Pour plus d'informations sur la détection de collisions, voir « Détection de Collisions », au
chapitre « Modification de l'affichage CAO ».

Indication des tolérances de collision

Les tolérances de collision se spécifient dans la boite de dialogue Tolérance de collision. Vous
pouvez ouvrir cette boite de dialogue en cliquant sur le bouton Tolérances, de la boite de
dialogue Utilitaires de palpeur.

Dans la zone de modification, vous pouvez spécifier une valeur positive ou négative pour chaque
composant de palpeur sélectionné dans la liste déroulante. La valeur que vous indiquez modifie
les dimensions du composant sélectionné.

e Une valeur positive agrandit |a taille du composant de sorte qu'une collision est détectée
si ce composant se trouve a l'intérieur de la distance spécifiée par rapport a la piéce.

e Une valeur négative réduit cette partie du palpeur et a I'effet contraire d'une distance
positive.

Vous pouvez également ignorer le composant d'un palpeur en cochant la case Ignorer. PC-
DMIS ignore alors le composant en question lorsqu'il recherche des collisions éventuelles. Ceci
peut s'avérer utile avec un contact, lorsque les collisions doivent se produire au moment des
palpages.

Une fois une détection de collision lancée en sélectionnant I'option de menu Détection de
collisions, le moteur CAO interne de PC-DMIS réalise tous les calculs requis pour détecter une
collision. Toutes les collisions détectées s'affichent dans la boite de dialogue Détection de
collisions. Celle-ci présente les résultats dans la fenétre d'affichage du palpeur et les enregistre
en vue du tragage ultérieur des lignes du parcours de modification.

Voir "Détection de collisions" au chapitre "Modification de I'affichage CAO" de la documentation
de PC-DMIS Core pour en savoir plus sur l'option Détection de collisions.
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Configuration du palpeur

Le bouton Configuration de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur ouvre la boite de
dialogue Configuration du palpeur.

Probe Setup é
|_'-'|’.:|'n'A11=r| using tips that have mot been calbrated for this
long {in days) : n

‘ifarm when using tips that were not all calibrated within this
nterval (in hours) : .

I Clearance distance along the qualfication teol shank vector: 337

Clearance distance shang the qualfication tool shank vechor [-_23
for contruous wrists:

Clearance distance in 2 when qualification tool shark is li
| perpendicular o the T ands: 0

Clearance distance along the bip shank vector duning [-_g_[;g,

quakfication:

Clearance distance for tool changer slot when Bhis probee is li
loaded:

| Wiarn during qualkification when the standard deviation of the [ 09
sphere is more than:

e dunng quakficabon when the dameter ermor for the 0.25
| probe Bp is more: than: -

b Mirimum rumber of calibrated tip orientations for sine Iis
.| EVErAgINg:

W Indude subdirectonies in global used search
r~ Dan't ask aperator for currently laded probe fle when using a probe
changer

T Apperd the calbrabion results b Fhe results fils

I™ Use tip size averaging
4 Currently lnaded probe file: L

| v -]
Probe file used with probe changer for unload only:
[ [P _vas -]

o8 Cangel

Boite de dialogue Configuration du palpeur

Cette boite de dialogue permet une personnalisation plus poussée des réglages du palpeur. La
plupart des réglages ici sont utilisés pour tous les fichiers de palpeur. Toutefois, la case a cocher
Utiliser calcul de moyenne des tailles de contacts s'applique uniquement au fichier de palpeur
en cours.

Les options de cette boite de dialogue permettent de modifier ou de sélectionner les informations
suivantes :

Avertir lors de I'utilisation de contacts qui n'ont pas été calibrés depuis x jours :
Si le nombre est positif, PC-DMIS vous avertit si un angle de contact AB n'a pas été
calibré depuis tous ces jours. Pour ne pas recevoir d'avertissement, entrez un nombre
négatif.

Avertir lors de I'utilisation de contacts qui n'ont pas tous été calibrés depuis x

heures :
Si le nombre est positif, PC-DMIS vous avertit si un angle de contact AB n'a pas été
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calibré pendant toutes ces heures. Pour ne pas recevoir d'avertissement, entrez un
nombre négatif.

Distance de sécurité le long du vecteur de tige de I'outil de qualification :
définit la distance de sécurité le long du vecteur de tige de I'outil de qualification. Les
unités de mesure sont les mémes que celles utilisées par votre routine de mesure.

Ceci contrdle la distance dont la machine s'éloigne de I'outil de qualification dans la
direction du vecteur de tige. Ceci est utile pour éviter des collisions avec I'outil quand vous
passez a un nouvel angle de contact AB. Ce réglage concerne les poignets non continus.

Distance de sécurité le long du vecteur de tige de I'outil de qualification pour
poignets continus :

définit la distance de sécurité le long du vecteur de tige de I'outil de qualification pour des
poignets continus. Les unités de mesure sont les mémes que celles utilisées par votre
routine de mesure.

Equivaut au réglage antérieur, sauf qu'il est utilisé avec des poignets continus. Comme
certains poignets continus sont un peu plus grands, ils ont besoin d'une distance de
sécurité supérieure.

Distance de sécurité dans Z quand latige de I'outil de qualification est
perpendiculaire a l'axe Z :

définit la distance de sécurité dans I'axe Z quand la tige de I'outil de qualification est
perpendiculaire a lI'axe Z. Les unités de mesure sont les mémes que celles utilisées par
votre routine de mesure.

Quand I'outil de qualification est monté sur une tige horizontale, il a parfois besoin d'un
mouvement de sécurité en Z plus important, notamment sur des machines a bras
horizontaux, afin d'éviter des collisions.

Distance de sécurité sur le vecteur de tige du contact lors de la qualification :

définit une distance de sécurité ajoutée pour décaler le mouvement lors de la qualification
en fonction du diametre de I'outil. Si vous ne souhaitez pas de recul de la valeur de base
du diamétre de I'outil, vous pouvez définir cette valeur a un nombre négatif pour décaler la
piece de cette distance de recul.

Définit la valeur de I'entrée de registre AutoQualClearanceTipDirection se trouvant
dans I'éditeur de réglages PC-DMIS.

Dans cette boite de dialogue, vous devez indiquer des valeurs dans les mémes unités que
votre routine de mesure.

La valeur par défaut est de 0,75 pouces (19,05 mm).
Distance de sécurité pour le logement du changeur d'outil quand ce palpeur est

chargé :
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définit une distance de sécurité de logement spécifique au palpeur qui remplace les
distances de sécurité définies sur le changeur de palpeur.

Avec cette option, il est inutile de mettre a jour en permanence les distances de sécurité
des logements dans la configuration de votre changeur de palpeur lorsque vous passez

d'une routine de mesure a une autre avec des configurations de palpeur différentes pour
un logement donné.

Voir "Utilisation des distances de sécurité de logements spécifiques au palpeur" dans
"Définition des préférences".

Avertir pendant la qualification si I'écart type de la sphere est supérieur a : x
x représente la valeur de la zone. Les unités de mesure sont les mémes que celles
utilisées par votre routine de mesure.

Avertir pendant la qualification si I'erreur de diamétre pour le contact de palpeur est
supérieure a : X

X représente la valeur de zone pour I'erreur de diamétre. Les unités de mesure sont les
mémes que celles utilisées par votre routine de mesure.

Nombre minimum d'orientations de contacts calibrés pour le calcul de la moyenne
des tailles :

définit le nombre minimum d'orientations de contact calibrées de facon valide et devant
exister pour le calcul de la moyenne. La valeur par défaut est 5 et ne peut pas étre
inférieure a 2.

Méme si la case Utiliser calcul de moyenne des tailles de contacts est cochée dans la
boite de dialogue Configuration du palpeur, vous avez besoin du nombre minimum
d'orientations de contacts correctement calibrés.

Définit la valeur de I'entrée de registre MinimumTipOrientationsForSizeAveraging
figurant dans I'éditeur de réglages PC-DMIS.

Inclure sous-répertoires dans recherche globale
Si cette option est sélectionnée, la recherche globale inclut les sous-répertoires. Voir
"Utilisés globalement".

Ne pas demander a l'opérateur le fichier de palpeur actuellement chargé lors de
['utilisation d'un changeur de palpeur

Au premier démarrage, PC-DMIS ne sait pas ce qu'il s'est passé sur la machine quand il
n'était pas actif ; il vous demande donc par défaut de confirmer/sélectionner le palpeur
chargé avant d'effectuer la premiere modification aprés démarrage. Si vous cochez cette
case, PC-DMIS suppose que le dernier palpeur chargé connu est toujours correct au lieu
de vous demander une confirmation.

Ajouter les résultats du calibrage au fichier de résultats
Détermine si des données de rapport de résultats de calibrage sont remplacées ou
ajoutées lors du calibrage suivant.
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Utiliser des moyennes de taille de contacts
Calcule la moyenne de la taille de contact calibré pour tous les angles de contact AB
utilisés pour un contact physique.

En général, quand un contact physique est calibré a un angle de contact AB déterminé, les
résultats du calibrage incluent la taille du contact mesuré calibré a cet angle. Ces tailles
stockées peuvent varier [égérement, méme si elles utilisent toutes le méme contact
physique.

Dans certains cas patrticuliers, cette case améliore la précision globale des mesures.

Important : cette option ne vise pas une utilisation d'ordre général. Vous devez
normalement la cocher s'il est conseillé de le faire par le fabricant de la machine pour
votre configuration. Une utilisation inappropriée peut entrainer une perte de précision.

Si vous cochez cette case, ce qui suit se produit :

e Auterme d'un calibrage, une moyenne de la taille du contact est calculée pour
tous les angles de contact AB calibrés pour le méme contact physique, qu'ils
aient ou non été inclus dans le méme calibrage.

e Les angles de contact non calibrés qui utilisent ce méme contact sont exclus du
calcul de la moyenne.

e Tous les angles de contact AB dans le calibrage en cours qui dépassent les
limites d'avertissement pour I'écart type ou pour I'écart de taille par rapport aux
valeurs nominales sont également exclus du calcul de la moyenne. Leur taille est
toutefois définie avec la valeur moyenne calculée pour ce contact physique.

Par défaut, vous devez avoir au moins cinq emplacements de contact calibrés validement
pour calculer la taille moyenne. Vous pouvez utiliser I'entrée
MinimumTipOrientationsForSizeAveraging dans la section ProbeCal de I'éditeur
de réglages PC-DMIS pour indiquer un nombre minimum différent, deux étant toutefois le
minimum possible.

Fichier de palpeur chargé :

Si vous utilisez un changeur de palpeur, PC-DMIS doit savoir (le cas échéant) ce qui doit
étre déposé en premier. Cette liste apporte ces informations en vous permettant d'indiquer
manuellement ce qui est actuellement chargé sur votre machine.

Fichier de palpeur utilisé avec changeur de palpeur pour déchargement seulement :
cette liste vous permet de choisir un fichier de palpeur factice servant a forcer le
déchargement du palpeur actuel sans en charger un nouveau a partir du changeur. Voir la
rubrique "Dépdt d'un palpeur sans en sélectionner un nouveau" au chapitre "Définition des
préférences".

Imprimer la liste

25



Defining Hardware

Le bouton de commande Imprimer liste se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur et ouvre la boite de dialogue Imprimer.

Quand vous cliquez ensuite sur OK dans cette boite de dialogue, PC-DMIS imprime une liste des
angles de contact calibrés et non calibrés dans une table. Il s’agit des mémes angles de contact
gue ceux figurant dans la liste de contacts actifs. Chaque rangée de la table contient un angle de
contact alors que les colonnes affichent les valeurs XYZ, 1JK, du diamétre et de I'épaisseur pour
chaque angle de contact. Il présente également les date et heure des angles de contact calibrés.

Si un angle de contact n'a pas été calibré ou si le diamétre, la date ou I'heure sont erronés, le
contact apparait en rouge dans la liste.

Exemple d'impression

Vous trouverez ci-dessous un exemple d'impression de la liste de contacts actifs.

Probe File = 07 Probefies PHI_ V41 PRE
0 Tioe X ¥ z ] J [ Dam Thace Date Teme
TIA 158 60 BALL ) e 186,15 FE=T) 0t 0k 4 4 NEW HEW
TiATz SB-105 BALL ALT7 11182 181 388 037 0089 o 4 ] NEW HEW
TiAzz SB120 BALL 3T A5 6 e N R DA r] ] HEW WEW
TiAZE SBAT 5 BALL -26.325 34,307 187 388 0233 0.304 08 4 4 REW HEW
TIASB12] BALL 2803 FRI5 174 BA1 0433 .35 RS 4 ] NEW HEW
TIASE 33 5 BALL 2 i 2169 174 861 FEED D6z 0,866 4 4 NEW HEW
TIAE 80 BALL 483 825 174 861 0433 .25 = 4 ] HEW HEW
TIASIEAZ 5 BALL S80T T35 T4 B61 e 0065 e ] 1 NEW NEW
TIANE-87 5 BALL 56017 FE 174 861 0456 0068 086 4 4 REW HEW
TIAST =B 105 BALL 66 446 17804 166 640 0588 0158 T ] ] NEW HEW
TIAST 5637 5 BALL A1 8T #4675 1 FEial ARy a7 4 4 NEW HEW
TIAIT S5 BALL 48647 48642 166 649 043 D43 o 4 ] NEW HEW
TIAST 67 5 BALL 3 554 FLiErL 166 bl a5eT [F=E] T 4 4 HEW HEW
TIAASE-112.5 BALL A s -3 ETR 1656 908 == CFil a.Tar 4 4 NEW HEW
TIASER1E BALL 2068 T8 156 903 0,183 D.EA3 a.Tar 4 ] NEW HEW
TIASE 56120 BALL 1T B3k bt B 145 78 0 6AT 0987 a6 4 4 NEW NEW
TAS: SB-72 & BALL 34307 225 4578 0.3 0733 ) 4 ] MEW HEW
1AL SHEZ & BALL SINF:] 4 575 45 T8 678 [XTE] o 4 4 HEW HEW
T IASE SE-80 BALL T 44.824 146 78 (=0 0.397 I 4 4 REW HEW
BALL EF¥iz) Br.0g4 i 0113 0A5A as ] ] NEW NEW
BALL e 25328 135 T [T as 4 4 NEW HEW
TIAGE-ST B BALL 70 12773 1335 085 0113 a5 4 ] MEW HEW
TIAKT SBAT 5 BALL 06 457 36 062 120 243 08 0354 038 4 4 HEW HEW
TIAT Sl 5 BALL T 13637 188,033 006 012 o 4 4 NEW NEW
TiADED BALL ] [ 190 [ 0 1 ] ] 7206 656 3
TIAT S8-37 5 BALL RS 11702 188,033 aaTe 0104 o 4 4 (] 156 53
TIAT 5060 BALL 2T 7375 19 033 0113 0065 oga 4 [l 11206 1 56 5
TIAT S8 7 5 BALL 15 4633 A9 033 aoir 0129 e ] ] e 1 5 5
TIAT S8 5 BALL 8 b3 1505 188 033 0138 0.m7 FE=T 4 4 TNZR0E 156 53
TIAT SEa0 BALL 14749, D, 1RA 033 RED 0 amn ] ] 1zR0e_| esese_ |

Exemple d'impressi_oFdes contacts actifs du palpeur PH9

Ajouter angles

Add Angles |

Le bouton de commande Ajouter angles se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur.

Cliquez sur le bouton Ajouter angles pour ouvrir la boite de dialogue Ajouter angles.

26



Définition du matériel

:MMAW _ S . _ i N —
|| it ange e N s BEETBYARRCEReBntefunaien solaSedat TototRnsdssyis
Aanch: | m T e e e T e et e T e ]
o p— AD LYttty
ATS LLLLLL P P it
[ A15
Add Argle I 1 I I 0 I
e Az 8T T R T
||| - Eaaly snaced angies dats A30 Il
Saartng A ASTTITTT T T T T T e T T e T [ TTTTT
T S AdS | LV LR ity
e | AS2S UL EL L L P ety el
Startng B | ABD
s C— ABTS LU I LU EL L PP i it
Veprment i B: _ Cew | ATS
| T A 5 151 9 I3 I I ) I S L 0 I I R RO
aso (T | NNRNNNNNNNN ANRREREDENN
o | ASTS ULy b ey ity ridyriilydl
L] Carce A105 ] |

Boite de dialogue Ajouter angles

A l'aide des zones et des boutons disponibles, PC-DMIS permet de créer une liste de positions
AB. Une fois qu'une position est calibrée, elle peut étre rappelée a tout moment pendant
I'exécution de toute routine de mesure. Ainsi, en calibrant les positions fréquemment utilisées,
vous pouvez les rappeler selon vos besoins tout en apprenant ou en explorant manuellement une
routine de mesure.

Les positions AB sont stockées dans des coordonnées de piéce. Ainsi, en mode exécution, PC-
DMIS recherche automatiquement la position AB la plus proche appropriée pour l'orientation de
la piece sur la machine. Vous devez cocher la case Ajuster auto. poignet du positionneur de
palpeur (voir « Ajuster auto. poignet du positionneur de palpeur », au chapitre « Définition des
préférences », de la documentation PC-DMIS Core) pour rendre les positions AB disponibles. La
fenétre de modification doit également rendre compte d'une commande de modification de
palpeur avant I'élément.

Le positionnement mécanique du palpeur se modifiant avec le temps, il est recommandé de

recalibrer régulierement le palpeur. Lorsque vous cliquez sur le bouton Ajouter angles, PC-
DMIS affiche la boite de dialogue Ajouter angles.

Cette boite de dialogue permet de spécifier des orientations AB particuliéres. PC-DMIS crée
également une liste d'orientations AB équidistantes a I'aide des paramétres spécifiés dans la

zone Données d'angles équidistants.

La boite de dialogue Ajouter angles propose les options ci-dessous.

Zone Liste des nouveaux angles
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Mew Angles List:

ADOB800 a
A00RB1350
A00B-30.0
A00B-450
&0080.0
A00B450

La zone Liste des nouveaux angles contient une liste des angles AB de la zone Données
angle spécifique ou Données angles équidistants.

Données angle spécifique

— Indirvidual Angle Data
A Angle:

r_______
B Angle: I—
|

Add Angle

La zone Données angle spécifique permet d'ajouter des positions AB une par une dans la zone
Liste des nouveaux angles.

Pour ajouter un angle individuel :
1. Placez le curseur dans la ou les zones a modifier.
2. Entrez un nouvel angle.

3. Cliquez sur le bouton Ajouter angles.

L'angle individuel spécifié s'affiche dans la zone Liste des nouveaux angles.

Données angles équidistants
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—Equally Spaced Angles Data——
Starting A

Ending &
Increment in A
Starting B:
Ending B:

LI

[nzrement in B:

Add Angles |

Le bouton Ajouter angles associé a ces zones margque automatiquement toutes les positions AB
équidistantes requises dans la zone Liste des nouveaux angles. La position par défaut de la
configuration du palpeur est automatiquement incluse dans la liste finale. Une téte PH9 pointant
vers le bas (A=0°, B=tout®) est automatiquement définie et, ainsi, n'a pas a étre redéfinie dans
cette boite de dialogue.

PC-DMIS est capable de mesurer toutes les positions AB de 0 a 90° sur I'axe A par incréments
de 15° et de -180 a 180° sur l'axe B par incréments de 45°.

Une plage d'angles d'axecve dc — gayede la MMT avec B = 90°.
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I:Il:\

1 - Avant
2 -Axe B

Plage d'angles sur I'axe B - Vue supérieure de —avec A = 90°

Pour ajouter des angles dans la zone Liste des nouveaux angles :

1. Entrez les informations requises dans chaque zone d'angle disponible (Angle début A,
Angle fin A, Incrément angle A, Angle début B, Angle fin B, Incrément angle B).

2. Cliquez sur le bouton Ajouter angles. PC-DMIS affiche automatiquement les
orientations AB requises dans la zone Liste des nouveaux angles.
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Utilisation de la grille d'angles

PC-DMIS vous permet d'afficher et de sélectionner dans la boite de dialogue Ajouter angles les
angles disponibles a I'aide de la grille d'angles. La grille d'angles présente toutes les positions
disponibles de I'angle A le long du cété de la boite de dialogue et celles de I'angle B le long de la
partie supérieure de la boite de dialogue.

S D o e g MR W | e
e e e e L Er e R ) [
AT e e e e e B Ry
[ R e e e R R R =l e o o s e

ars

a1s

B225 I

1]

Partie de la boite de dialogue Ajouter nouveaux angles qui présente les angles AB sélectionnés
précédemment (en noir) et les angles AB insérés avant la fermeture de la boite de dialogue
Ajouter nouveaux angles (en rouge)

Pour ajouter des angles en cliquant sur la grille :

1. Trouvez laligne de l'angle A gue vous souhaitez ajouter. Identifiez ensuite la colonne de
I'angle B correspondant.

2. Cliquez sur le cellule d'intersection de I'angle A et de I'angle B ainsi sélectionnés. La
cellule sélectionnée devient rouge et les positions de I'angle AB sont insérées dans la
zone Liste des nouveaux angles.

Pour effacer une position d'angle AB sélectionnée, il vous suffit de cliquer sur la cellule rouge
correspondante. PC-DMIS supprime alors de la zone Liste des nouveaux angles les positions
d'angle AB associées a cette cellule.

Signification des couleurs de la grille

Quatre couleurs peuvent s'appliquer a la grille d'angles : gris foncé, rouge, jaune et vert. Les
positionneurs de palpeur disposant de suffisamment de cellules pour présenter toute la gamme
de réglages angulaires affichent uniquement en gris foncé ou en rouge les zones de la grille
d'angles. Toutefois, si vous utilisez un poignet (tel que PHS ou CW43L), vos incréments d'angles
peuvent étre supérieurs a ceux utilisés dans la grille d'angles. Dans ce cas, PC-DMIS applique la
couleur vert ou jaune a I'emplacement correspondant de la grille d'angles le plus proche.

Gris foncé

Une cellule gris foncé indique que la position de I'angle AB existe déja dans la liste
Contacts actifs de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur. L'angle AB correspond
exactement a I'angle de la cellule.
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Une cellule rouge indigque que vous avez entré une position d'angle AB via la boite de
dialogue Ajouter angles, mais que l'angle n'a pas encore été ajouté a la liste Contacts
actifs. L'angle AB correspond exactement a I'angle de la cellule.

Jaune

Une cellule jaune indique que la position d'angle AB existe déja dans la liste Contacts
actifs de la boite de dialogue Utilitaires de palpeur et que PC-DMIS a choisi
I'emplacement correspondant de la grille le plus proche pour I'angle AB.

Vert

Une cellule verte indique que vous avez entré une position d’angle AB via la boite de
dialogue Ajouter angles, mais que I'angle n’a pas encore été ajouté a la liste Contacts
actifs. PC-DMIS choisit I'emplacement correspondant de la grille le plus proche pour
I'angle AB.

Remarques sur I'option Ajouter angle

Le calibrage automatique de palpeur peut uniquement étre effectué a I'aide d'un palpeur
sphérique et d'un outil de qualification sphérique.

Les coordonnées X, Y et Z du centre de l'outil utilisé doivent refléter la position actuelle
de l'outil sur la table. Si tel n'est pas le cas, vous devez répondre OUI a la question
demandant si la position du palpeur a changé.

Lors de la mesure de positions AB sous le contréle de I'opérateur, PC-DMIS fait
automatiquement pivoter le positionneur du palpeur a la position manuelle suivante une
fois la position actuelle terminée. Assurez-vous que le palpeur ne touche plus I'outil avant
d'appuyer sur la touche Fin.

Si la position de I'outil de calibrage a changé ou que de nouveaux angles doivent étre
ajoutés a la liste de contacts, sélectionnez les angles requis dans la zone Liste des
nouveaux angles. La position par défaut du contact de palpeur (perpendiculaire a la tige
de I'outil) doit également étre sélectionnée. PC-DMIS exécute d'abord I'angle
perpendiculaire a l'outil, puis les autres angles sélectionnés.

Si le calibrage AB automatique est arrété avant la fin de la mesure de toutes les positions
ajoutées, PC-DMIS vous invite a conserver les donnés partiellement calibrées avant de
quitter.

Résultats

R ezults |
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Le bouton de commande Résultats se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de palpeur. Il
sert a afficher les résultats du calibrage de palpeur le plus récent dans la boite de dialogue
Résultats de calibrage.

Calibratson Results
B

Fiobs lle=FHI  Dale=11/2710  Tme=k14:05F4

T1408-180  THEOQX 0.0000% DODDDZE 622050 0.0384
T1ADB-180 MEASH 00000% DOODDE 622050 00384 StdDey 0 00CO

T2A0B180  THEDX 05252% DO00DE 55807001181
T2A0B180  MEASH 0.5252% 000002 558070 077181 StdDewv 00000

T3A0B-180  THED 0.0000% 131832 55807 O 00984
T3A08-180 MEAS < 0.0000% 1.318392 55807 O (L0384 SidDev 00000

11408165 THEOX 0.0000% 0O0000Z 622050 0.03684
T1a0B-165  MEAS 0.0000% DO00DZ B22050 00364 StdDey 00000

T2aDB-165 THEOX 0B=37Y 023352 GSBOTD D181
T240B-165 MEASX 0BE337Y 023352 55807 D OT1ET StdDev QD000 &
||

K1 [t |
ok | caesl |  Fin |

Boite de dialogue Résultats de calibrage

Outre I'affichage de I'épaisseur et du diamétre du palpeur, la boite de dialogue fournit également
les valeurs d'angle et d'arrondi actuelles de la sphére. Ces résultats mesurés servent a vérifier la
précision du calibrage.

PC-DMIS montre des résultats comptant jusqu'a six positions décimales.

Marquer utilises

b ark Uzed |

Le bouton de commande Marquer utilisés se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur.

Cette option recherche automatiquement les angles AB dans la routine de mesure courante. PC-
DMIS ajoute ensuite tous les angles AB trouves a la configuration de palpeur courante.

Remarque : si vous choisissez I'option Ajuster auto. poignet du positionneur de palpeur
(dans l'onglet Général de la boite de dialogue Configurer) et cliquez sur le bouton Marquer
utilisés, PC-DMIS peut ne pas sélectionner tous les contacts de palpeur pour calibrage (voir la
rubrique "Ajuster auto. poignet du positionneur de palpeur " au chapitre "Définition des
préférences").

Utilisés globalement

Global Uzed |

Le bouton de commande Utilisés globalement se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur.
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Le bouton Utilisés globalement recherche les contacts utilisés dans d'autres routines de mesure
par le fichier de palpeur actuellement actif. Il les ajoute ensuite dans la zone Liste de contacts
actifs et les sélectionne pour le calibrage.

Par défaut, ce bouton fait des recherches dans tous les sous-répertoires de la routine de mesure.
Vous pouvez contrdler s'il fait des recherches ou non dans ces sous-répertoires a l'aide de la
case a cocher Inclure sous-répertoires dans recherche globale dans la boite de dialogue
Configuration du palpeur.

Format de fichier

File Farmat |

Le bouton de commande Format de fichier se trouve dans la boite de dialogue Utilitaires de
palpeur.

Le bouton Format de fichier convertit votre fichier de palpeur dans un format compatible avec
les versions antérieures de PC-DMIS. Cliquez sur le bouton Format de fichier pour ouvrir la
boite de dialogue Convertir le fichier de palpeur.

Cusent Version

|L¢'e1t9‘ﬂ¢-belle Fesrnat 0%, I
Verzion hor Saving Cancel
k2

[Latest Probetie Foamat -

Boite de dialogue Convertir le fichier de palpeur

Cette boite de dialogue comporte les deux éléments suivants :

e Zone Version actuelle — indique la version actuelle de PC-DMIS.
e Liste Version a enregistrer — répertorie I'ensemble des types de formats dans lesquels
vous pouvez enregistrer votre fichier de palpeur.

Réinitialiser contacts

Reset Tips

Le bouton Réinitialiser contacts réinitialise les contacts sélectionnés dans la zone Liste de
contacts actifs pour qu'ils ne soient plus calibrés. Vous pouvez ainsi restaurer rapidement les
données a leurs valeurs théoriques. Vous devez auparavant supprimer puis ajouter a nouveau le
contact pour effectuer cette opération.
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Si aucun contact n'est sélectionné quand vous cliquez sur ce bouton, vous devez confirmer si
vous voulez réinitialiser tous les contacts. Si vous choisissez Oui, tous les contacts sont
réinitialisés ; sinon, aucun action n'a lieu.

Case a cocher Utiliser calibrage partiel

Lorsque vous utilisez la méthode a partir de scanning Renishaw pour calibrer un palpeur
analogique Renishaw (comme SP25, SP600 ou SP80), le premier calibrage doit correspondre au
calibrage complet exécutant toute la série de scannings. Aprés ce calibrage complet, vous
pouvez en chaisir un plus simple.

e La calibrage complet calcule tous les coefficients de palpage analogique, en plus du
décalage et de la taille des contacts.

e Le calibrage partiel (simplifié) s'apparente a un calibrage de palpeur non analogique : il
se base sur des palpages discrets (sans scannings) et calcule uniqguement le décalage et
la taille des contacts. Les coefficients de palpage analogique restent alors les mémes.

Pour effectuer un calibrage simplifié,

1. Ouvrez la boite de dialogue Utilitaires de palpeur (Insérer | Définition matérielle |
Palpeur).

2. Chargez un palpeur analogique Renishaw depuis la liste Fichier de palpeur.

3. Cochez la case Utiliser calibrage partiel. Elle reste décochée pour les palpeurs non
applicables.

4. Sélectionnez un ou plusieurs contacts de palpeur déja calibrés dans la liste des
contacts actifs.

5. Cliquez sur le bouton Mesurer. La boite de dialogue Mesurer apparait.

6. Apportez les modifications nécessaires dans la boite de dialogue Mesurer. Si vous
définissez des jeux de parameétres, PC-DMIS y stocke I'état de la case a cocher Utiliser
calibrage partiel, pour une utilisation ultérieure.

7. Cliquez sur Mesurer. Suivez les instructions a I'écran. PC-DMIS effectue le calibrage
simplifié.

Remarque : une entrée de registre dans la section ProbeCal nommée
ProbeUsePartialCal ibration stocke la valeur par défaut indiquant si cette case est cochée
ou non lorsque vous définissez un nouveau fichier de palpeur.

Case a cocher Utiliser matrice du poignet si disponible

La case a cocher Utiliser matrice du poignet si disponible détermine si PC-DMIS utilise un
fichier de matrice de poignet (ou « matrice d'erreurs ») lors du calibrage de contacts d'angle AB
sur des configurations de palpeur utilisant un poignet indexé. Si vous cochez cette case, PC-
DMIS recherche le fichier de matrice de poignet (nommé abcomp.dat) sur votre ordinateur ; s'il le
trouve, il compense les données d'erreur du poignet lors du calibrage de contacts d'angle AB.

Pour en savoir plus sur la création du fichier de matrice de poignet, voir la rubrique "Calcul de la
matrice d'erreurs" a I'annexe "Utilisation d'un poignet".
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CAse a cocher Utiliser calibrage TRAX

Lors du calibrage d'un palpeur analogique sur certains types de machine, notamment si vous
utilisez l'interface Leitz, vous pouvez choisir d'utiliser I'algorithme de calcul TRAX pour calculer
les coefficients de calibrage. Vous pouvez choisir I'algorithme de calibrage employé en cochant
ou en décochant la case Utiliser calibrage TRAX. Auparavant, ce réglage était contrélé dans
I'éditeur de réglages de PC-DMIS en modifiant I'option DISABLETRAXCAL.

e Sivous cochez la case, PC-DMIS se sert de I'algorithme de calibrage TRAX.
L'algorithme TRAX est optimisé pour une utilisation avec un scanning, ce qui vous
permet d'obtenir les meilleurs résultats de scanning grace a cette méthode. Il donne
aussi normalement de bons résultats pour les mesures de points discrétes.

e Sivous décochez la case, PC-DMIS se sert de I'algorithme de calibrage PMM. Dans
certains cas, l'algorithme PMM peut offrir plus de précision pour les mesures de points.

L'algorithme sélectionné s'applique uniquement aux contacts sélectionnés au moment du
calibrage. Vous pouvez changer cette option plus tard pour d'autres regroupements de contacts.
Le type d'algorithme choisi peut aussi étr stocké et rappelé a I'aide d'ensembles de paramétres.
Voir la rubrique "Zone Ensembles de paramétres" dans la documentation de PC-DMIS CMM.

Cette case a cocher ne change pas la distribution des palpages collectés. A la place, elle définit
I'algorithme mathématique employé pour traiter les données au terme du processus de calibrage
d'un palpeur analogique a partir de contacts discrets

Quand utiliser TRAX ou PMM

Vous pouvez en général vous en tenir a I'algorithme TRAX car il fonctionne mieux pour le
scanning et suffisamment pour la plupart des mesures de points. Si vous devez mesurer des
points demande de trés faibles tolérances en revanche, vous pouvez utiliser a la place
l'algorithme PMM.

Remarque : si vous ne savez pas a quel moment changer d'algorithme de calibrage, vous devez
contacter les créateurs de votre machine. lls peuvent vous conseiller la meilleure approche pour
cette machine et dans des cas patrticuliers.

Case a cocher Ordre de calibrage défini par |'utilisateur

La case a cocher Ordre de calibrage défini par I'utilisateur permet de déterminer I'ordre suivi
par PC-DMIS pour mesurer les contacts sélectionnés.

Le fait de cocher cette case indique a PC-DMIS de mesurer les contacts dans I'ordre défini
par I'utilisateur lors du marquage des contacts a calibrer dans la liste de contacts actifs.
(Voir « Liste de contacts actifs ») Si aucun contact n'est sélectionné, PC-DMIS utilise les
vecteur |, J, K définis dans les zones Rechercher |, J, K des boites de dialogue Modifier
outil ou Ajouter outil afin de trouver I'ordre le plus efficace pour mesurer tous les contacts.

Sivous ne cochez pas cette case, PC-DMIS mesure les contacts dans l'ordre qui lui semble
le plus judicieux. Dans ce cas, PC-DMIS ignore I'ordre spécifié pour les contacts sélectionnés
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dans la liste de contacts actifs. PC-DMIS utilise également le vecteur de I'outil de calibrage
pour déterminer I'ordre de mesure le plus efficace.

Utiliser données calibrage par unité

La case a cocher Utiliser données calibrage par unité ne s'affiche dans la boite de dialogue
gue si vous avez déja effectué un calibrage par unité. Si cette case n'est pas cochée, PC-DMIS
utilise le calibrage standard. La sélection de cette case a cocher permet d'utiliser les données de
calibrage par unité. Pour en savoir plus, voir « Calibrage par unité », dans la rubrique « Calibrage
de contacts de palpeur ».

Calibrage auto palpeur

PC-DMIS fournit une commande qui calibre automatiquement le palpeur actuel pendant
I'exécution de la routine de mesure. PC-DMIS amorce la routine de calibrage dés qu'il exécute la
commande.

Pour insérer cette commande, sélectionnez I'option de menu Insérer | Calibrer | Calibrage auto
palpeur.

La fenétre de modification affiche le code suivant pour cette commande :

AUTOCAL IBRATE/PROBE, PARAMETER_SET=, QUALTOOL_MOVED=Y/Y/N, SHOW_SUMMARY=Y/N,
OVERWRITE_RESULTSFILE=Y/N

PARAMETER_SET= Cette zone indique le nom d'un jeu défini de paramétres de qualification
d'un palpeur. Un jeu par défaut nommeé ALL-TIPS-WITH-DEFAULTS est disponible a tout
moment et calibre tous les contacts définis du palpeur utilisé en fonction du jeu par défaut
des parametres de qualification, a savoir les derniers utilisés en mode interactif. Pour créer
VOs propres jeux de parameétres, voir « Jeux de parametres ».

QUALTOOL_MOVED= Cette zone détermine votre réponse a la requéte de l'ordinateur pour
savoir si I'outil de calibrage a été déplacé. Elle peut étre définie a I'une de ces trois valeurs :

e YES DCC - Indique que Il'outil de calibrage s'est déplacé mais que PC-DMIS doit
utiliser des palpages CND pour rechercher cet outil. Vous pouvez utiliser cette
options quand vous avez repositionné |'outil de qualification pratiquement au
méme endroit.

e YES_MANUAL - Indique que I'outil de calibrage s'est déplacé mais que PC-
DMIS demande que l'utilisateur prenne un palpage manuel pour rechercher la
sphére.

e NO - Indique que I'outil de calibrage ne s'est pas déplacé.

SHOW_SUMMARY= Cette zone YES/NO détermine si PC-DMIS affiche ou non un résumé du
calibrage.

OVERWRITE_RESULTSFILE= Cette zone YES/NO détermine si PC-DMIS écrase le fichier

des résultats ou y ajoute des informations. Il s'agit du méme fichier de résultats que celui
référencé lors d'un calibrage interactif.
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Vous pouvez appuyer sur la touche F9 de ce bloc de commande pour I'éditer dans la boite de

dialogue Calibrer contact ou Calibrer palpeur.

' '

Calibrate Probe

Qualification tool has moved

......

" Yes (Manual hit for location)
" ¥es (DCC hits for location)

[ Show summary
| Overwrite results logfile

Parameter set:

|ALL-TIPS-WITH-DEFALLTS |

| QK | Cancel |

Boite de dialogue Calibrage de palpeur

Vous pouvez également insérer une commande de calibrage automatique des bras
maitre/esclave. Voir "Exécution d'un calibrage automatique" au chapitre "Utilisation du mode
maitre/esclave" de la documentation de PC-DMIS Core pour plus d'informations.

Calibrage automatique d'un contact

Vous pouvez également effectuer le calibrage automatique du contact actif en procédant comme

suit :
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Ouvrez la fenétre de modification et placez-la en mode commande en cliquant sur le
bouton Mode commande, dans la barre d'outils Fenétre de modification.

Dans la barre d'outils Parameétres, sélectionnez le contact a calibrer. Une nouvelle
commandeCONTACT apparait dans la fenétre de modification.

PC-DMIS a besoin d'une mesure de votre sphére de calibrage pour effectuer ce type de
calibrage. Créez ou insérez une sphére mesurée ou automatique de I'outil de calibrage a
utiliser dans le processus de calibrage. Cette sphére doit apparaitre parfois apres la
commande TIP dans la fenétre de modification.

A n'importe quelle ligne aprés la sphére que vous utiliserez, sélectionnez I'option Insérer
| Calibrer | Contact unique.

PC-DMIS insére dans la fenétre de modification un bloc de commande CALI1BRATE
ACTIVE TIP WITH FEAT_ID. Cette commande ne communique pas du tout avec le
contrdleur de la machine et envoie a la place des données au fichier de palpeur.

Cliquez n'importe ou dans ce bloc de commande et appuyez sur F9. La boite de dialogue
Calibrer contact s'affiche.



™ {uaification Tool Has Moved

Sphese Festue

EZL

Quakhication Tool

MyTool SPHERE 0.0.1

Boite de dialogue Calibrer contact

Définition du matériel

7. Sélectionnez la sphére que le contact choisi doit mesurer dans la liste Elément de

sphere.

8. Sélectionnez I'outil de calibrage de votre choix dans la liste Outil de qualification.

9. Sil'outil de calibrage a été déplacé depuis le dernier calibrage effectué, cochez la case
Outils de qualification déplacés.

10. Cliquez sur OK pour mettre le bloc de commande de calibrage a jour de vos
modifications. Le bloc de commande donné ici en exemple présente un outil de calibrage
nommé MyTool et indique que I'élément sphére utilisé pour ce calibrage est SPH1.

CALIBRATE ACTIVE TIP WITH FEAT_ID=SPH1, QUALTOOL_ID=MyTool, MOVED=NO
AX1S THEO MEAS DEV STD DEV

X 0,00 8,0080 8,0080

Y 0,00 1,00 1,00

Z 0,00 0,95 0,95

DIAM 2,00 1,00 1,00 0,00

11. Marquez ce bloc de commande et exécutez la routine de mesure. PC-DMIS calibre le
contact actif des qu'il atteint ce bloc de commande.

Personnalisation du palpeur

Vous pouvez définir un palpeur personnalisé en sélectionnant Modifier | Préférences | Utilitaire
de construction de palpeur personnalisé dans le menu principal. L'option Palpeur
personnalisé vous permet de définir les palpeurs personnalisés pouvant étre insérés dans une
routine de mesure.

Quand vous sélectionnez I'option Palpeur personnalisé, du sous-menu Préférences, une invite
apparait vous demandant si vous voulez ouvrir un fichier existant de données de construction de
palpeur (*.dat) ou en créer un nouveau.

Créer un palpeur personnalisé
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A linvite, cliquez sur Nouveau pour afficher la boite de dialogue Nouveau.

Accédez au dossier dans lequel vous voulez que le fichier de construction de palpeur
personnalisé soit stocké.

Entrez le nom du nouveau fichier de données de palpeur personnalisé (*.dat), puis
cliquez sur OK pour terminer la définition du fichier de palpeur et afficher la boite de
dialogue Utilitaire de construction de palpeur personnalisé.

Ouvrir un palpeur personnalisé existant

A linvite, cliquez sur Ouvrir pour afficher la boite de dialogue Ouvrir.

Accédez au dossier dans lequel se trouve le fichier (*.dat) de construction de palpeur
personnalisé.

Sélectionnez le fichier a ouvrir, puis cliquez sur Ouvrir pour ouvrir le palpeur
personnalisé sélectionné dans la boite de dialogue Utilitaire de construction de palpeur
personnalisé.

Un palpeur personnalisé peut aussi étre défini manuellement en modifiant le fichier usrprobe.dat.
Pour plus d'informations, voir la rubrique Modification du fichier de données usrprobe.

Boite de dialogue Personnaliser |'utilitaire de
construction de palpeur

La boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur sert a créer un
palpeur personnalisé pouvant étre utilisé et ré-utilisé dans une routine de mesure nouvelle ou
existante. Cependant, cette boite de dialogue est inactive jusqu'a ce que vous créiez ou ouvriez
un fichier .dat qui stocke le travail.
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File
CAD Components | Component Buider | Assemble
HOO3509.165 Master Connectian
Select Face
Create
o
Companent Name:
[ mport.. || Cear | HEO3509

Boite de dialogue Personnaliser I'utilitaire de construction de palpeur

Menu du fichier Personnaliser la boite de dialogue Utilitaire de
construction de palpeur

Custor Probe Builder Utility C:\ProgramData\WANPC-D|
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Options de menu du fichier Personnaliser la boite de dialogue Utilitaire de construction de

palpeur

Les options de menu du Fichier pour la boite de dialogue Custom Probe Builder Utility sont :

Nouveau - Affiche la boite de dialogue Nouveau dans laquelle vous pouvez entrer le
nom du nouveau fichier de palpeur personnalisé .dat et naviguer vers un emplacement
sur un lecteur local ou de réseau pour stocker le nouveau fichier..

Ouvrir - Affiche la boite de dialogue Ouvrir dans laquelle vous pouvez naviguer vers un
emplacement sur un lecteur local ou de réseau pour ouvrir un fichier de palpeur
personnalisé existant.

Enregistrer - Enregistre tous les changements apportés au fichier de palpeur
personnalisé.

Copier dans - Ouvre une boite de dialogue Copier fichier de piéce dans que vous
pouvez parcourir pour trouver un emplacement ou le fichier de piéce actuellement ouvert
peut étre enregistré.

Fermer - Ferme le fichier actuellement ouvert.

Sortir - Sort de I'utilitaire de construction de palpeur personnalisé.

Une fois que vous avez créé ou ouvert un fichier de palpeur personnalisé .dat, les onglets
individuels deviennent actifs.
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Personnaliser |'utilitaire de construction de palpeur - Onglet
composants CAO

rl:ueshuun1'-‘r|:blllt!uil:llfl.liit:p CWEMWPGWW.M 1
File
| CAD Components | Component Buider | Assemble |
H0023509.165 Master Connection
| [ sebectFace
Sub Connechons
Select Face

|Empty Connection 21|
Empty Connection =2

Companent Name:
. Impaort... [ Cear | HOO 3509

[ seve |[_ox J| coe |

Personnaliser la boite de dialogue de I'utilitaire de construction de palpeur - Onglet composants
CAO

Une fois qu'un fichier a été ouvert ou créé, les onglets individuels deviennent actifs et vous
pouvez alors interagir avec le modele et définir des points de connexion pour d'autres
composants de palpeur.

La section Connection maitre définit a quoi I'élément peut se connecter. Les types de connexion
pris en charge sont affichés ci-dessous.

M3
CW43LQC
DEA
LEITZ1
Qc

TKJ
USER1
WRISTQC
ZEISS2

Personnaliser la boite de dialogue de I'utilitaire de construction de palpeur - Menu des types de
connexion maitre onglet composants CAO
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Premiérement, cliquez sur le bouton Sélectionner face dans la section Connection maitre. La
boite de dialogue est alors en mode sélection et le bouton Sélectionner face reste enfoncé
jusqu'a ce que vous appuyiez dessus une deuxiéme fois pour quitter le mode sélection.

Vous pouvez zoomer et faire pivoter I'image de la zone d'affichage graphique de la méme fagon
gue la fenétre d'affichage graphique de PC-DMIS. Vous pouvez par exemple appuyer sur Ctrl + Z
pour retracer I'image afin qu'elle tienne complétement dans la zone d'affichage graphique. Les
curseurs en bas a gauche de la fenétre d'affichage graphique permettent de manipuler le modéle.

Autre options :

Importer - Sert a importer la plupart des formats dont PC-DMIS autorise I'importation
depuis I'emplacement local ou du lecteur de réseau dans la routine de mesure. Les types
de fichiers autorisés sont indiqués ci-dessous.

IGES Files(*IG5;*IGE)

AutoCad Files(* DxXF*.DWG3)

STEP Files(*.5TP:*.5TEP)

VDAFS Files(*.VDA)

CAD Files(*.CAD)

CAD Reference Files(™ CAD)

STL Files(*.5TL)

Unigraphics Files(*.prt)

Parasolid Files(®x_t:*_b:*xmt_td:*xmt_bin)
CATIA Files (".mod**. exp;*.iso;*.cat)

CATIA S Files(*.CATPart;*. CATProduct)
Pro/EMGIMNEER. Files(* PRT:* ASM:* XPR:* XAS)

o O
sélectionnez un élément de cercle ou de plan en fonction de I'="" élément="" s=""
électionné.="" la="" liste="" d="" éroulante="" en-dessous="" des="" éléments="" sert=""

a="" s="" électionner=""le="" type="" de="" connexion.=""
créer est actif, si vous cliquez dessus une deuxieme fois, il retourne a I'="" état=""
d="" ésactivé.

Remarque : quand vous cliquez sur le bouton Créer, la zone de liste inférieure n'est
plus disponible.

Vous pouvez sélectionner des éléments et en enlever a l'aide du bouton Supprimer.
Pour sélectionner et supprimer plusieurs éléments, cliquez sur chacun d'eux avec le
bouton gauche jusqu'a ce gu'ils soient tous en surbrillance, puis cliquez sur Supprimer
pour les enlever.

Personnaliser le format de fichier de palpeur
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Toutes les entrées de fichier dat sont enregistrées dans le méme formulaire utilisé par le fichier
probe.dat. En voici un exemple :

ITEM:5H003512 M5

cadgeom 0.000 0.000 0.000 1.000 0.000 0.000 0.000 1.000 0.000 0.000
0.000 1.000 -1 5 HOO3512.draw

connecter -1.108 -27.715 -113.565 0.508 0.759 0.408 M5
connecter 2.859 33.883 -112.237 0.479 -0.789 -0.384 M5

Personnaliser Utilitaire de construction de palpeur - Onglet
construction de composants

L'onglet Personnaliser Construction de composants d'utilitaire de construction de palpeur
sert a créer des composants de palpeur personnalisés.

Custom Probe Builder Utility C/\ProgramData\WATPC-DMIS\2014\probebuilder dat
File

CAD Components  Component Bulder | Assamble

Element Type
To
Cylinder

Cone
Sphere
Dl

Extersion
Cylnder

Pelygenal
Cylirmder
Polygon

Slement Prooer et ~
Component Name:

Cear ] Create

[ ok || coa

Boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur - Onglet Construction de
composants

Pour commencer a construire un composant de palpeur a l'aide de I'onglet Construction de
composants, entrez ou sélectionnez un nom existant dans la liste déroulante Nom pour le
composant en phase de création.

Sélectionnez le type d'élément correspondant dans les options. Les options Type d'éléments
définissent le type d'élément a créer. Les types sont exclusifs parce qu'un seul contact, une seule
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extension ou un seul polygone peut étre créé. Vous ne pouvez créer une extension et ajouter un
contact dessus, depuis cet onglet.

Par exemple, pour créer une extension portant le nom « contact », aprés avoir choisi I'élément,
entrez les valeurs correspondant au diametre et a la hauteur, puis cliquez sur Créer. L'élément
qui en résulte s'affiche dans la fenétre d'affichage graphique.

Cliquez sur le bouton Défaire a tout moment pour supprimer la section la plus récente du
composant en construction. Si vous cliquez plusieurs fois sur ce bouton, les sections suivantes
sont supprimées jusqu'a ce que la vue soit vide.

Vous pouvez zoomer et faire pivoter I'image de la zone d'affichage graphique de la méme facon
gue la fenétre d'affichage graphique de PC-DMIS. Vous pouvez par exemple appuyer sur les
touches Ctrl + Z pour retracer I'image afin qu'elle tienne complétement dans la zone d'affichage
graphique.

[ Custom Probe Builder Utility C:\ProgramDatal WAI\PC-DMIS\2014\ probebuilder.dat =%=]
File

CAD Compenents  Component Bulder | Assemble

Element Type
Tp F
Cylinder Y
Cone ]
@ Sphere K
Dk

Extersion

Pelvgenal

Element Properties
Diameter (MM): 4 115 -

Component Name:

Tipl

Uinda Cear

seve || ok || Cancel

Boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur - onglet Construction de
composant avec une extension créé

Vous pouvez créer un cylindre coupé en sélectionnant I'option Cylindre dans la section
Extension de l'onglet Construction de composant. Aprés cela, le bouton Connecter angle est
activé. Cliquez dessus pour afficher la boite de dialogue Angle de connexion. Peut étre utilisé
pour spécifier I'angle selon lequel le cylindre sera coupé. Seules les entrées de vecteurs sont
prises en charge.
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Définition du matériel

Connection Angle @

0.000

0.000

1.000

()4 ] | Cancel

Boite de dialogue Angle de connexion

Pour crée un cylindre coupé :

o

Dans la zone Extension de l'onglet Construction de composants, cliquez sur l'option
Cylindre pour activer le bouton Connecter angle, dans la zone Propriétés d'éléments
Cliquez sur le bouton Connecter angle et entrez les valeurs de vecteurs comme illustré
dans l'image de la boite de dialogue Connexion d'angle (ou les valeurs de vecteurs
requises), puis cliquez sur OK.

Dans la zone Propriétés d'éléments, entrez les valeurs dediamétre et de hauteur,
comme indiqué dans I'image de l'onglet de la boite de dialogue Construction de
composants ci-dessous (ou les valeurs des propriétés de cylindre requises).

Entrez le nom du composant dans la zone Nom du composant.

Cliquez sur le bouton Créer pour afficher le cylindre coupé.

Cliquez sur le bouton Enregistrer pour stocker le nouveau composant a utiliser dans une
routine de mesure.
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Custom Probe Builder Utility C:\ProgramDatat WANPC-OMIS\2014\ probebuilder.dat
File

CAD Components  Component Bulder | Assamble

Sement Type
Tip ¥

Extersion
9 Cylnder

Polygenal

Elemeni Propertes
Diameter (M) 5 M2 |

Heghit (W1): 10

Component Name:

shaft

Connect Angle... ] T ¢ ta—
| Undo | Cear __ Create |

[ seve |[ ok || coa

Boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur - Onglet Construction
de composants montrant un exemple de cylindre coupé

Continuez a construire sur I'élément précédent jusqu'au démarrage d'un nouvel élément. La
section finale du palpeur s'affiche en rouge pour montrer qu'aucune autre section ne peut étre
ajoutée. Les sections finales sont la sphére et le disque. Les sections non finales (cylindre et
cbne) apparaissent en gris.

Dans lI'exemple ci-dessous, ajoutez des extensions comme ceci :

1. Cliquez sur le bouton radio approprié dans la zone Type d'élément.

2. Entrez les informations appropriées dans la zone Propriétés d'élément.

3. Cliguez sur le bouton Créer.
Un exemple consisterait a changer le diameétre et la hauteur, puis a cliquer sur le bouton Créer.
Une fois qu'un élément a été créé, le bouton Effacer I'annule. S'il n'a pas été enregistré, il est
définitivement perdu. Cliquez sur le bouton Enregistrer avant d'effacer un élément pour éviter la
perte de votre travail.
Une fois qu'un élément est enregistré, le bouton Effacer peut étre utilisé pour activer les autres
types de composants. Un seul nom est nécessaire pour chaque palpeur personnalisé afin que

vous ne remplaciez pas des éléments existants.

Dans l'illustration ci-dessous, un contact a été créé a l'aide d'un Cylindre, d'un Cone et d'une
Sphére. Chaque élément a été sélectionné et défini a son tour.
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[ Custom Probe Builder Utility C:\ProgramData\ WATPC-DMIS\014' probebuilder.dat =5
File

: CAD Components _' Component Bulder | Assemble

Elemant Type
Tp
Cylinder

Cone
@ Sphere

Element P ties
roper r Compaonent Name:

Diameter (M) 4 M5 bl c "
oeer

N

[Lswe [ o [[ coca |

Boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur - Onglet Construction de
composant avec création de contact

La section Propriétés d'éléments change en fonction du Type d'élément sélectionné. Tous les
éléments vous permettent de spécifier le type de connexion.

e Les cylindres et les disques possedent les propriétés Diamétre et Hauteur
e Une sphére posséde la propriété Diametre.

e Un cOne posséde les propriétés Diametre, Hauteur et Diamétre mineur.
e Un polygone possede les propriétés Nombre d'arétes, Hauteur et longueur d'aréte.

Exemple de polygone ci-dessous :

49




Defining Hardware

Element Properties

mber of ges ‘ = - Component Name
Cermpanent
Height (MM): 5
Edge Length (MM): 5 .,
[ ude [ cenr | [ crea |

[ oswve J[ ok || conce

J

Boite de dialogue Personnaliser utilitaire de construction de palpeur - Onglet Construction de
composant avec création de polygone

Personnaliser 'utilitaire de construction de palpeur - Onglet
assemblage

L'onglet Assembler sert a assembler un composant de palpeur personnalisé.
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[ Customn Probe Builder Utility C\ProgramData\ WARPC-DMIS\2014\probebuilder.dat
File

CAD Components |E|:|1'nu'mlﬂuldu' Assemble

=)

Prabe File

@ probebuiider. dat
probe. dat
usprobe. dat

Conrechon Type

Component selection:

Azsembled companenis:

Assembly rame:

Dielate ] Clear Save IGES...

[ ok || concel

Boite de dialogue Personnaliser I'utilitaire de construction de palpeur - Onglet assemblage

1. Entrez ou sélectionnez un nom dans la liste déroulante Nom.
Sélectionnez un des trois types de fichiers .dat dans la section Fichier de palpeur.

n

3. Sélectionnez I'un des éléments de la sélection de composants dans la liste déroulante.
Celle-ci est mise a jour en fonction de la sélection Fichier de palpeur et sert a créer un
élément de composant pour un fichier ou tous. Les descriptions combinées sont inscrites

comme nouvel élément indiqué ci-dessous.
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[ Custom Probe Builder Utility C:\ProgramData\WARPC-DMIS\2014\probebuilder.dat ==
File

CAD Components ||:u-rnmenlﬂuldu Assemble

Probe Fike
probebuiider. dat

@ probe. dat
usrprobe. dat

Connection Type

M3 -
:‘:u-pmm'. selection:
IHP'J-_IHRETE‘J |
Azsembled companents:

TIPSTARZEY S0

Assembly rame:

Delete Cexr | |  savemsEs...

[ save || o || cones |

Boite de dialogue Personnaliser I'utilitaire de construction de palpeur - Onglet assemblage
montrant I'élément combiné

Dans l'image ci-dessus, un élément a été sélectionné dans le fichier probe.dat et est tracé dans
la zone d'affichage graphique. La zone Composants assemblés affiche I'arborescence de
I'élément sélectionné et ses connexions.

Pour créer un nouvel élément en fonction de types de connexions existants dans le Fichier de
palpeur sélectionné :

1. Sélectionnez un nouveau type de connexion dans la liste déroulante Type de
connexion.

2. Sélectionnez autant de nouveaux composants a ajouter, tel qu'indiqué dans la liste
déroulante Sélection de composants.

Vous pouvez changer de fichier utilisé, n'importe quand. Une fois que I'utilitaire a tracé
l'assemblage dans la fenétre d'affichage graphique, les boutons Supprimer, Effacer et

Enregistrer IGES sont activés.

Une fois qu'une connexion a été remplie, vous pouvez l'enlever de la liste en cliquant dessus
avec le bouton gauche pour le mettre en surbrillance, puis en cliquant sur le bouton Supprimer.

Le bouton Annuler efface toute I'arborescence alors que le bouton Supprimer n'enléve que
I'élément sélectionné dans l'arborescence.
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Le bouton Enregistrer IGES enregistre le modéle importé dans un fichier IGES. Une boite de
dialogue standard Enregistrer sous apparait afin que vous puissiez spécifier le nom et
I'emplacement d'un fichier.

Si vous construisez une branche dans I'arborescence contenant plusieurs éléments, le
boutonSupprimer donne le méme résultat que le bouton Supprimer de la boite de dialogue
Utilitaires de palpeur. Vous pouvez supprimer toute la branche ou seulement certaines parties.

Tous les éléments affichés dans la liste sélection de composants sont triés selon leur type de
connexion. Par exemple, si la connexion 1 est définie comme une connexion M8, seuls les
éléments qui peuvent se connecter & une connexion M8 sont disponibles dans la liste.

L'image de la zone d'affichage graphique peut étre zoomée et pivotée de la méme fagon que la
fenétre d'affichage graphique de PC-DMIS. Vous pouvez par exemple appuyer sur Ctrl + Z, sur
votre clavier, pour retracer I'image afin qu'elle tienne complétement dans la zone d'affichage
graphique.

Modification d'une orientation de composant

Si l'orientation d'un composant connecté est incorrecte, vous pouvez le faire pivoter.

[ Custom Probe Builder Utility C:\ProgramData\ WAI\PC-DMIS\2014\ probebuilder.dat =%=]
File

CAD Components ||:mumlﬂuuu Aszemble

Prabe File
probebuiider. dat r

@ probe.dat Y
usrprobe. dat

Connechon Type

M5 'F|
Comporent selection:

ADAPTER 26MM_fen -|
Assembled companents:

EXTEN L Smm WA oM2Z _Ren
TIPL.5BY58MM_LETTZ
TIPL.58Y58MM_LETTZ
Empty Cormeclion 23
Emply Cormeclion 24
Emply Coammecton 25

Assembly name:

pelete | | cear || saversss.

[ sewe |[ ok || caca |

Boite de dialogue Personnaliser I'utilitaire de construction de palpeur - Onglet assemblage
montrant des connecteurs mal orientés

Pour corriger l'orientation de I'un des connecteurs défini :
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1. Cliquez avec le bouton droit sur un élément dans l'arborescence de connecteurs pour
ouvrir la boite de dialogue Modifier composant.

Edit Cormponent @

.

Default rotation angle about connection: 180.0

Ok | Cancel |

Boite de dialogue Modifier composant
2. entrez la valeur requise pour corriger I'erreur de rotation du composant.

3. Cliquez sur le bouton OK pour faire pivoter le composant dans I'affichage graphique.
4. Répétez si nécessaire pour chaque composant.

Création et utilisation de points de connexion

Création de points de connexion
Les points de connexion servent a définir les faces d'un polygone auxquelles fixer des
composants lors de la construction d'un assemblage. Vous avez ainsi plus de contréle sur votre

assemblage.

Sélectionnez I'option Polygone dans la section Polygonal de l'onglet Générateur de
composants.

Modifiez les propriétés d'éléments comme souhaité.

Remarque : La zone Nombre d'arétes accepte une valeur minimum de 3 et une valeur
maximum de 20. Si vous entrez une valeur inférieure a 3, la zone est réinitialisée a 3 ; si vous
entrez une valeur supérieure a 20, la zone est réinitialisée a 20.

Entrez un nom unique pour votre composant dans la section Nom du composant, puis cliquez
sur Créer.
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[ € ustom Probe Builder Utility C:\ProgramData\ WARPC-DMIS\2014\ probebusilder dat 5= |

File

CAD Components  Component Bulder | Assambl

Element Type
Tp

Cylnder
Cone
Sphere

Extension

Polygenal
Cylinder
@ Polygon

Element Properties
Mumber of Edgas ] M5 -

Height (MM): 5
Edge Length (MM): 5 [ . [

[oswve J[ ok || con |

Onglet Générateur de composants de ['utilitaire de construction du palpeur personnalisé,
montrant un polygone et ses points de connexion par défaut

Un polygone de base est affiché avec des points rouges. Dans cet exemple, les points de
connexion apparaissent sur cing cétés. Chaque point représente un point de connexion pouvant
faire partie d'un assemblage.

Pour gérer les points de connexion disponibles pour un assemblage particulier, cliquez sur I'un

des points de connexion a désactiver ou activer. Dans l'image ci-dessous, la connexion face
avant est désactivée. Cliquez sur un point désactivé pour la réactiver.
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cmcwmmts- Companent Budder .Msmbh_

Blament Type
Tia

Palygonal

Cyfindar
& Polypon

Element Properbies

r Component Mame:
Mumier of Edges & (5 -
Component
Height (MM): 5
Edge Length (MM): 5 " o
[ Unda [ Cear | Create

Vue Générateur de composant d'un point de connexion désactivé

Quand toutes les propriétés et les points de connexion ont été définis, cliquez sur Enregistrer.

Utilisation de points de connexion

Apreés avoir enregistré les changements dans I'onglet Générateur de composants, cliquez sur
I'onglet Assembler pour commencer a construire votre assemblage.

Dans la section Fichier de palpeur, cliquez sur le nom du fichier utilisé pour enregistrer vos
modifications.

Utilisez la liste déroulante dans la section Nom du composant pour sélectionner le composant
enregistré dans l'onglet Générateur de composants. L'assemblage du composant est présenté
dans la section Composants assemblés. La connexion par défaut est mise en évidence
(Connexion vide n° 1 ci-dessous) et la face respective montre le point de connexion rouge (face
droite ci-dessous). Vous devez éventuellement faire pivoter I'image si elle n'est pas visible.

La connexion sélectionnée dans la section Composants assemblés est la face qui est mise a
jour quand vous entamez la construction de votre assemblage. Pour travailler sur une autre face,
cliqguez sur une connexion distincte dans la section Composants assemblés. Cette face est
mise a jour avec le point de connexion rouge pour indiquer qu'elle est la face sur laquelle tous les
nouveaux composants sont construits.
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File

Probe Fils

@ probebuiider. dat
) probe.dat

) usrprobe., dat

Connection Type
M5 =
Component Selection:

Aszsembled Components: =
Paly&Prits
Emply Cormeclion 21
Emply Cornection #2
Empty Cormeclion 23
Emply Commection #4

Empty Cormection =35

Empty Cornection 26

Assembly Name:

[ seve [0k ]| coma |

Onglet Assembler de I'utilitaire Constructeur de palpeur personnalisé, montrant un polygone et le
point de connexion Connexion n° 5

Aprés avoir sélectionné la face sur laquelle travailler, cliquez sur le composant suivant dans le
lien déroulant Sélection composant afin qu'il soit automatiquement ajouté a la face ciblée (avec
le point de connexion rouge).

Répétez si besoin est jusqu'a avoir un assemblage complet.

Une fois terminé, entrez un nom pour votre assemblage dans la zone Nom assemblage.

Ennregistrez les changements en :

o cliquant sur Enregistrer IGES pour enregistrer 'assemblage sous forme de fichier IGES,
e cliquant sur Enregistrer pour enregistrer I'assemblage dans le fichier .dat créé ou ouvert
dans la session Utilitaire du générateur de palpeur personnalisé.

Migration de routines de mesure entre des

machines a |'aide des palpeurs PH10 et Tesa Star
M

A la section Option de I'Editeur de réglages PC-DMIS, PC-DMIS fournit I'entrée de registre
AutoAdjustTesaM5Degrees pour aider la migration de routines de mesure entre deux
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machines, l'une utilisant un palpeur PH10, I'autre un palpeur Tesa Star M. Les deux machines
doivent posséder des fichiers de palpeur du méme nom (méme si ces fichiers sont différents).

e Sil'entrée de registre est définie a 1, quand une routine de mesure créée sur l'une de ces
machines est ensuite chargée sur l'autre, PC-DMIS convertit toutes les commandes
TIP/ actives en angle de contact AB le plus proche en fonction de l'incrément d'index. Si
les angles sont convertis, une zone de message apparait et les affiche.

e Sil'entrée de registre a la valeur 0 en revanche, PC-DMIS n'effectue pas cet ajustement
d'angles.

La valeur par défaut est 1.

Modification du fichier de données usrprobe

Voici une description de la fagon dont les palpeurs sont créés et stockés dans le fichier probe.dat
lors de la définition de palpeurs dans PC-DMIS. Ceci peut étre utilisé comme modéle pour créer
manuellement des palpeurs dans le fichier usrprobe.dat.

Définition du fichier probe.dat

Le fichier probe.dat contréle la représentation graphique et numérique du systeme de palpeur
pour PC-DMIS. Si on veut utiliser un palpeur ou un systeme de palpeurs dans PC-DMIS, il doit
d'abord étre défini dans le fichier probe.dat. Un format particulier définit un palpeur ou un
systeéme de palpeurs, et ses régles doivent étre suivies a la lettre. Le format et les régles de celui-
ci sont exposées ci-dessous avec une liste de commandes et de leurs définitions.

ITEM:TIP2BY20MM M2

Dans I'extrait de code ci-dessus, les régles suivantes s'appliquent :

1. Le premier jeu de caracteres suivant les deux points « ITEM : » est le nom qui apparait
dans la boite de dialogue Utilitaires de palpeur quand I'opérateur cherche a construire
une configuration de palpeur. Le texte qui suit les deux points apres le mot clé ITEM :
doit étre un nom unique de votre choix pour identifier la configuration du palpeur. Les
détails se trouvent a la section format du palpeur ou ITEM du systéme de palpeur ci-
dessous.

2. Le deuxieme jeu de caracteres, « M2 » dans I'exemple ci-dessus, définit le type de
filetage ou de connexion de cet élément.

La liste suivante énumere et définit les commandes de construction du palpeur :

begintip
définit le début de la définition d'un contact.

endtip
définit la fin de la définition d'un contact.
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ribcount N
définit le nombre de lignes dans un élément circulaire.

N définit le nombre de lignes que I'on voit dans un élément circulaire et c'est un
entier de 2 a 1000 inclus.

line x1ylz1x2y2z2
définit une droite.

x1, y1, z1 décrivent le point de départ
X2, y2, z2 décrivent le point d'arrivée.

spherexyzd
définit une spheére.

X, Y, z définissent I'emplacement du centre de la sphére.
d est le diamétre.

cutspherexyzijkdthb
définit une sphére coupée caractéristique.

X, Y, z définissent le centre de la sphére.

d est le diametre de la sphere.

i, j, k définissent le vecteur perpendiculaire au haut et au bas de la sphere.
t, b définissent I'emplacement du haut et du bas de la fagon suivante :

e Haut=(x,y,z) +t*(i,j,k)
e Bas=(xy,2)-b*(jk)

cylinder x1y1 z1 x2y2z2d
définit un cylindre.

x1, y1, z1 sont I'emplacement du haut du cylindre
X2,Yy2, z2 sont le bas de I'emplacement
d est le diamétre du cylindre

cone x1ylz1dlx2y2z2d2
définit un cone.

x1, y1, z1 sont I'emplacement du haut du céne
X2,y2, z2 sont le bas de 'emplacement
d1 est le diamétre en haut
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d2 est le diameétre en bas.

ring x1y1z1i1jlkldld2
définit un anneau.

x1, y1, z1 sont I'emplacement du centre d'un anneau

i1, j1, k1 sont le vecteur de I'anneau par rapport au systeme de coordonnées actuel
de la définition du palpeur.

d1 est le diameétre de I'extérieur de I'anneau
d2 est le diamétre de l'intérieur de I'anneau

comment text

. un "commentaire" est une fagon pour la personne qui modifie "usrprobe.dat" de placer un
commentaire pour elle-méme concernant ce qu'elle fait. Le systéme du palpeur n'agit pas
sur le « texte » qui suit le « commentaire ».

hotspot x1y12z1i1jl1kld1tltype
x1, y1, z1 est I'emplacement du centre du contact de palpeur.

i1, j1, k1 sont le vecteur du contact de palpeur, habituellement 001

d1 est le diametre du contact

t1 est I'épaisseur du contact (pour le palpeur de disque)

type est le type de palpeur (bille, tige, disque, etc.)
opticalcenter x1 y1 z1 i1 j1 k1 sch=1 minf maxf optics_type min_na max_na mag
type
définit un centre optique.

Exemple 1:

opticalcenter x1y1 z1i1j1 k1 sch=2 ot magsteps fovl fov2...fovmagsteps,
nal, na2,..namagsteps, auxlensmag type

x1, y1, z1 définissent I'emplacement du centre du milieu du contact de palpeur
i1, j1, k1 définissent le vecteur du contact de palpeur, habituellement 001
sch définit le numéro de schéma des données du centre optique

ot définit le type d'optiques (1 : zoom d'encodeur infini, 2 correspond aux optiques
fixes, 3 : zoom non encodeur, 4 : encodeur de zoom discret, 5 est le microscope de
tourelle, 6 est le microscope de tourelle CND)

magsteps définit le taux des valeurs de zone d'affichage et d'ouverture numérique
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fov définit la taille X de la zone d'affichage pour chaque étape du zoom ou mini et
maxi si zoom progressif

na définit I'ouverture numérique de chaque étape du zoom ou celles correspondant
a la taille mini et maxi de la zone d'affichage si zoom progressif

auxlensmag définit le zoom de chaque lentille auxiliaire jointe
type définit le type de palpeur (bille, tige, disque, caméra, etc.).
Exemple 2 :

opticalcenter x1y1 z1i1j1 k1 sch=3 ot magsteps fov1l fov2...fovmagsteps,
nal, na2,...namagsteps QRDsteps grdfovsizel
grdfovsize2...qrdfovsizeQRDsteps qrd1 qrd2...qrdQRDsteps auxlensmag type

x1, y1, z1 - Voir ci-dessus
i1,j1, k1 - Voir ci-dessus
sch - Voir ci-dessus

ot - Voir ci-dessus
magsteps - Voir ci-dessus

fov définit la taille X de la zone d'affichage pour chaque étape du zoom ou mini et
maxi si zoom progressif

na - Voir ci-dessus

QRDsteps est le taux de grdfovsize (Taille de zone d'affichage QRD en X) et
valeurs de grd (profondeur de zone quadratique)

auxlensmag - Voir ci-dessus
type - Voir ci-dessus

connect x1y12z1iljlKk1 take
définit un point de connexion.

x1, y1, z1 définissent I'emplacement d'un point de connexion sur le systeme du
palpeur

i1, j1, k1 définit le vecteur de la connexion en fonction de son orientation par

rapport au systéme actuel de coordonnées du systéme de palpeur défini et pointe
toujours vers le centre

take définit le type de filetage ou de connexion que le point de connexion prendra.

autojoint x1yl z111jl1 klinainc sa ea label
définit une attache automatique.
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x1, y1, z1 définissent I'emplacement de I'attache en fonction du systéme de
coordonnées actuel

i1, j1, k1 définissent le vecteur de I'attache en fonction du systéme actuel de
coordonnées pointant a nouveau vers I'emplacement de départ

ina définit I'angle initial par défaut de cette attache
inc définit les incréments de cette attache

sa définit I'angle de départ de cette attache

ea définit I'angle d'arrivée de cette attache

label définit le nom de l'attache qui apparaitra dans la boite de dialogue
« UTILITAIRES DE PALPEUR ».

manualjoint x1y1 z1il1jl1 klinainc saea label
définit une attache manuelle.

x1, y1, z1 définissent I'emplacement de I'attache en fonction du systéeme de
coordonnées actuel

i1, j1, k1 définissent le vecteur de l'attache en fonction du systéme actuel de
coordonnées pointant a nouveau vers I'emplacement de départ

ina définit I'angle initial par défaut de cette attache
inc définit les incréments de cette attache

sa définit I'angle de départ de cette attache

ea définit I'angle d'arrivée de cette attache

label définit le nom de I'attache qui apparaitra dans la boite de dialogue
« UTILITAIRES DE PALPEUR ».

face Nx1ylzl..xNyNzN
définit une face.

N est le nombre de points d'intersection sur la face concernée

x1, y1, z1 jusqu'a xN, yN, zN sont les coordonnées de chaque point d'intersection
de la face.

solid N
définit un élément solide.

solid est utilisé avec la commande « face » pour indiquer le nombre N de
commandes « face » qui suivent quelle nuance devant étre appliquée. Si solide
n'est pas défini, les faces apparaissent seulement sous forme de quadrillages.
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N définit le nombre de commandes face qui suivent pour déterminer le nombre de
faces ou les nuances seront appliquées.

cadgeom XY Z 1117 IK JI JJ JK KI KJ KK Level FileName
définit les mouvements de transformation de la géométrie CAO pour un fichier CAO
spécifique.

X, 'Y, Z définissent la transformation des coordonnées pour déplacer I'origine du
fichier CAO au point de départ du dessin pour le fichier du palpeur.

Il - KK définissent les séries de 3 matrices de transformation pour faire pivoter le
csy de la CAO au csy du palpeur. Si aucune modification n'est requise, les valeurs
nominales seraient : cadgeom XY Z10001000 1 Level FileName

Level Définit le nombre de niveaux de la CAO tels qu'affectés par PC-DMIS. Si
aucun niveau de CAO n'existe ou s'il y en a plusieurs, il se peut que vous deviez
créer un nouveau niveau dans PC-DMIS.

FileName Un fichier .draw qui n'est autre qu'un fichier .cad renommé.

Remarque importante : Lors de I'importation du fichier IGES/STEP/etc., une entrée de registre a
la section OPTION doit étre modifiée.

ConvertToFacetedFaces = 1

C'est normalement 0 et doit seulement étre fixé a 1 lors de I'importation d'un fichier qui est utilisé
pour créer un fichier DRAW.

Format du palpeur ou de I''TEM du systéme de palpeur

Chague nouvelle configuration de palpeur définie dans PC-DMIS est ajoutée au fichier

« probe.dat » et commence avec la commande « ITEM : ». La commande contient une
description d'appellation distincte et un identificateur de connexion qui indique le type d'objet
auquel il peut étre connecté, comme décrit au-dessus. Les identificateurs de connexion
disponibles sont indiqués avec une courte description au-dessous. Pour un contact de palpeur,
seule la seconde ligne de la configuration de palpeur doit étre une commande « begintip » et la
toute derniére ligne une commande « endtip ».

Pour définir une configuration de palpeur vous devez travailler avec une approche verticale. Cela
signifie que votre point de départ initial est x=0, y=0, z=0 et que tout est dessiné a partir de ce
point vers le bas. En conséquence, toutes les valeurs z doivent avoir une valeur négative.
Egalement pour la plupart des éléments, la position 0, 0, 0 est le centre de I'élément rendant
possible d'avoir des valeurs positives et négatives dans les directions X et Y. X positif se déplace
toujours initialement de gauche a droite et Y positif se déplace toujours d'avant vers l'arriere
comme si vous regardiez DEPUIS la direction positive Z.

Les deux seules commandes qui définissent une configuration active sont « hotspot » pour les
contacts et « connect » pour tous les autres. L'une de ces deux doit étre présente dans toute
configuration, mais elles ne le sont jamais en méme temps. « hotspot » définit 'emplacement du
centre d'une portion de configuration pouvant étre utilisée pour toucher une piece afin de prendre
des mesures. « Connect » définit un emplacement ou un élément peut étre ajouté a I'élément
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actuel. Chaque connexion doit inclure un identificateur de connexion pour définir le type
d'élément qu'elle peut prendre.

Les deux commandes pouvant modifier le systéme de coordonnées de la configuration du
palpeur sont « attacheauto » et « attachemanuelle ». On doit faire trés attention quand on utilise
ces deux commandes, parce que lorsqu'on le fait, I'origine de la configuration est transférée au
centre de l'attache tel que défini par la commande. N'oubliez pas que les axes du systéme de
coordonnées sont modifiés par la premiére commande d'« attache ». Ce qui était la direction -Z
devient alors la direction +X et ce qui était la direction +X devient alors la direction +Z, Y ne
change pas. Ces commandes sont habituellement utilisées par paire. Par exemple, une
commande contréle la rotation B d'un palpeur PH9 alors qu'un deuxiéme contréle la rotation A
d'un palpeur PH9. Egalement, la premiére commande de la paire contrdle toujours la rotation B et
la deuxiéme contrdle toujours la rotation A.

Liste des identificateurs de connexion

M2
Indique qu'il peut connecter un dispositif M2 fileté.

M3
Indique qu'il peut connecter un dispositif M3 fileté.

M4
Indique qu'il peut connecter un dispositif M4 fileté.

M5
Indique qu'il peut connecter un dispositif M5 fileté.

M8
Indique qu'il peut connecter un dispositif M8 fileté.

QC

Indique qu'il peut connecter un dispositif de connexion rapide.

ARM
Indique qu'il se connecte directement dans le bras de la machine.

OPT
Indique qu'il peut se connecter a une lentille optique Renishaw qui fonctionne avec les
palpeurs optiques VP2 et VP1.

DEA
Indique qu'il se connecte a l'ancien positionneur de palpeur DEA, y compris son

positionneur rotatif.

LEITZ1
Indique qu'il peut connecter un dispositif Leitz M5 fileté.
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LEITZ1ANALOG
Indique qu'il peut connecter un dispositif Leitz M5 fileté sur un positionneur de palpeur
analogique.

FIXEDOPTICS

ZOOMOPTICS

TESAOVP

TKJ
indique qu'il s'agit dune attache cinématique Tesa.

Code exemple pour un contact

ITEM:TIP1.5BY11MM M2

begintip

ribcount 10

cylinder 00 0 0 0 -3 3

cone 0 0 -3 300 -7 0.65
cylinder 0 0 -7 0 O -11 0.65
color 255 0 O

sphere 0 0 -11 1.5

hotspot 0 0 -11 0 0 1 1.5 1.5 ball
endtip

Code exemple pour un positionneur de palpeur

ITEM:PROBEPHOA ARM

color 00 O

commentaire LES 12 LIGNES SUIVANTES CREENT LA ZONE DE PH9
line -30 -30 0 30 -30 O

line 30 -30 0 30 30 O

line 30 30 0 -30 30 O

line -30 30 0 -30 -30 O

line -30 -30 0 -30 -30 -60

line -30 -30 -60 30 -30 -60

line 30 -30 -60 30 30 -60

line 30 30 -60 -30 30 -60

line -30 30 -60 -30 -30 -60

line 30 -30 0 30 -30 -60

line 30 30 0 30 30 -60

line -30 30 0 -30 30 -60
commentaire CE QUI SUIT CREE LA LED
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ring 0 -30 -30 0 1 0 20 4

ribcount 10

color 255 0 O

sphere 0 -30 -30 4

commentaire CE QUI SUIT LANCE LA SPHERE ROTATIVE
autojoint 0 0 -77 0 0 1 O 7.5 -180 180 b angle
color 00 O

ribcount 10

sphere 0 0 0 50

autojoint 0 0 0 -1 0 0 0 7.5 0 105 a angle
ribcount 10

color 000

cylinder -22 0 0 -38 0 0 25

connect -38 0 0 1 0 O QC

Parametres de scanning avec le palpeur
analogique

Vous pouvez télécharger un document .pdf depuis le lien ci-dessous pour consulter les
parameétres de scanning d'un palpeur analogique pour les palpeurs suivants :

e SP600

e SP80

e SP25

e LSP-X3c/t

e LSP-X5

e LSP-X1s/c/h
e LSP-X1m

ﬁTélécharqer le fichier PDF de paramétres de scanning

Définition de machines

L'option de menu Insérer | Définition matérielle | Machine affiche la boite de dialogue Charger
machine virtuelle.
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Load Virual Machine ==
Pl _m j Save it
Machine fype
= Rst ands: a I—;|
i 2nd anas: i} ﬂ
! rd o a [ -
Home posbon
x a
¥ a
i |@
™ Show machine volume
| [ [+ ] Carcel | Apply

Boite de dialogue Charger machine virtuelle

Cette boite de dialogue sert a sélectionner ou a créer une machine de mesure virtuelle qui peut
étre affichée et animée dans la fenétre d'affichage graphique avec le palpeur en mode
programme.

Sélection ou création d'une machine pour affichage

Dans la boite de dialogue Charger machine virtuelle (Insérer | Définition du matériel |
Machine), vous pouvez sélectionner ou créer une machine virtuelle a utiliser dans la fenétre
d'affichage graphique de PC-DMIS.

Pour sélectionner une machine existante

La liste des machines dans la boite de dialogue Charger machine virtuelle est créée avec les

fichiers "machine.dat" et "usermachine.dat" qui se trouvent dans le répertoire d'installation de PC-
DMIS.

e Le fichier « machine.dat » comporte les descriptions des machines fournies par les
développeurs de PC-DMIS.

e Le fichier "usermachine.dat" comporte les descriptions des machines créées et
enregistrées par I'utilisateur.

Si vous sélectionnez une entrée de la liste Nom qui figurait dans le fichier « machine.dat », la
sélection est affichée dans la zone d'apercu de la boite de dialogue et le titre de celle-ci change,
présentant alors le nom de la machine sélectionnée.
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Boite de dialogue de la machine avec GLOBALMACHINE sélectionné

S'il n'existe pas de fichier « machine.dat », la liste Nom affiche uniguement I'élément Pas de
machine.

Pour créer une machine :

n

Entrez le nom de la machine dans la liste Nom.
Sélectionnez le type de machine dans la liste Type de machine.

Déterminez les dimensions de la machine en indiquant la longueur, la largeur et la
hauteur des axes :

. Indiquez le 1er axe en sélectionnant X, Y ou Z dans la liste ler axe.
Entrez la longueur de la base de la machine dans la zone ler axe.
. Indiquez le 2e axe en sélectionnant X, Y ou Z dans la liste 2e axe.

Entrez la largeur du deuxieme axe de la base de la machine dans la zone 2e
axe.

o Indiquez le 3e axe en sélectionnant X, Y ou Z dans la liste 3e axe.
Entrez la hauteur de la machine dans la zone 3e axe.

Indiquez la position d'origine de la machine en tapant des valeurs dans la zone Position
d'origine. Cette zone est uniquement modifiable pour les machines définies par
l'utilisateur, mais pas pour celles fournies par PC-DMIS.

Cliquez sur le bouton Enregistrer. PC-DMIS inclut le nouvelle machine a la liste Nom
machine.

Remarque : n'est réellement modifi€ qu'aprés avoir cliqué sur Appliquer ou OK. Si vous cliquez

sur le bouton Annuler, toutes les modifications sont ignorées.

Modificarion des limites d'une machine

Pour offrir une flexibilité accrue lors du travail avec des machines existantes, vous pouvez, dans
PC-DMIS 2009 MR1 et ultérieur, modifier les limites de toutes les machines fournies avec PC-
DMIS ou avec des machines personnalisées. Pour ce faire, modifiez les valeurs du ler axe, du
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2e axe et du 3e axe. Dans les versions antérieures, vous pouviez uniqguement changer ces
informations sur des machines personnalisées. Vous pouvez désormais définir ces valeurs a
votre gré.

Imaginez par exemple que votre machine est similaire a une machine standard fournie avec PC-
DMIS sauf qu'elle est Iégerement plus petite : vous ne devez pas la re-créer. Il vous suffit de
modifier les valeurs d'axes afin de refléter cette machine plus petite. Les limites sont ensuite
mises a jour pour la commande LOADMACHINE dans cette routine de mesure et elles sont
reflétées dans la machine animée, dans la fenétre d'affichage graphique.

CHAMELEON -

Hame:

Machine type
&
-
~

Une machine Chameleon avec un volume inférieur modifié

Ce type de modification n'affecte en rien le fichier DAT contenant les informations sur la machine.
La modification s'applique a la commande LOADMACHINE en cours. Pour réinitialiser une
machine a son état d'origine, supprimez la commande LOADMACHINE modifiée et réinsérez-la.

Complément d'informations sur les axes de la machine

Le ler axe définit la longueur de la base de la machine dans le sens de déplacement du pont
(pour les machines a pont) ou bien la longueur de la base dans le sens de déplacement du
chariot vertical (pour les machines & bras horizontal). Il s'agit généralement de I'axe X pour la
plupart des machines a bras horizontal et de I'axe X ou Y pour la plupart des machines a bras
vertical.

Le 2e axe définit la largeur de la base dans le sens de déplacement du chariot (pour une

machine a pont) ou dans le sens de déplacement du bras (pour une machine a bras horizontal). |l
s'agit généralement de I'axe Z pour la plupart des machines a bras horizontal et de I'axe X ou Y
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pour la plupart des machines a bras vertical. La valeur différe du volume de la machine. Le
volume définit la portée du bras. La plupart des machines dotées de bras disposent d'un volume
excédant de peu 50 % de la largeur.

Le 3e axe définit la hauteur entre le haut de la base et le bas du pont pour une machine a pont,
ou bien I'ampleur de I'axe vertical pour une machine a bras horizontal. Il s'agit de I'axe vertical Z
pour la plupart des machines a pont et de l'axe Y pour la plupart des machines a bras horizontal .
A ce stade, les configurations d'axes suivantes sont autorisées :

e Pontgénérique avec Y, X,Zou X, Y, Z
e Bras générique avec X, Y, Z

Complément d'informations sur la zone Position d'origine de la
machine

Ces trois zones définissent la position d'origine de la machine. Les valeurs X, y, z désignent la
position d'origine de la machine. Le centre de la base de la machine est 0,0,0. Ces coordonnées
ne sont toutefois pas utilisées pour afficher la position d'origine sur la plupart des machines. Les
valeurs X, y, z sont décalées de la position 0,0,0 de la base de la machine.

Par exemple, si les dimensions de la machine sont 1000, 700 et 700, avec la position a l'origine
dans I'angle supérieur gauche au dos, les décalages sont : -350, 500, 350 pour les ler, 2e et 3e
axes, respectivement.

Remarque : la zone Position d'origine uniqguement modifiable pour les machines définies par
I'utilisateur, mais pas pour celles fournies par PC-DMIS.

Complément d'informations sur la création de machines a bras
multiples

Vous pouvez également créer une machine a bras double simulée et la placer dans la fenétre
d'affichage graphique.

1. Suivez les procédures de configuration de bras multiples de PC-DMIS.

2. Passez en mode maitre/esclave. La barre d'outils Bras actifs apparait. L'option Double
bras horizontal est activée dans la zone Type de machine.

3. Créez une routine de mesure pour plusieurs bras.

4. Suivez la procédure « Sélection ou création d'une machine animée pour affichage »,
(veillez a sélectionner le bouton d'option Double bras horizontal, dans la zone Type de
machine).

5. Une machine a bras double doit normalement figurer dans la fenétre d'affichage
graphique.

Affichage de machines existantes dans la fenétre
d'affichage graphique

Pour afficher une représentation d'une machine animée de mesure dans la fenétre d'affichage
graphique, ouvrez la boite de dialogue Machine (Insérer | Définition du matériel | Machine) et
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sélectionnez une machine dans la liste Nom. PC-DMIS affiche automatiguement la machine
sélectionnée dans la fenétre d'affichage graphique avec le modéle CAQO de la piéce.

Pour afficher le volume de la machine, cochez la case Afficher volume machine et cliquez sur
Appliquer. Ceci trace un cube jaune sur la surface supérieure de la machine, symbolisant le
déplacement que le palpeur pourrait réaliser a I'aide de cette machine (voir I'exemple de
graphique ci-dessous).

Exemple de machine et de volume de machine dans la fenétre d'affichage graphique

Cliquez sur OK pour accepter l'affichage de la machine.

PC-DMIS inséere également une commande LOADMACHINE/NAME dans la fenétre de
modification, NAME correspondant au nom de la machine.

Création d'une relation entre la machine et la piece

Vous pouvez créer une relation entre le modele de la machine et le modéle CAO en changeant
les rotations et les décalages XYZ et obtenir ainsi une orientation correcte entre ces deux
modéeles. Pour ce faire, utilisez le mode montage rapide pour changer I'orientation de la piece,
ou cliquez sur I'onglet Piece/MMT de la boite de dialogue Options de configuration. Vous
pouvez aussi combiner ces deux approches.

Utilisation du mode montage rapide
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1. Cliquez sur Iicbne Mode montage rapide A dans la barre d'outils Modes graphiques.
2. Utilisez la souris et le menu de raccourcis Montage rapide pour orienter correctement

3.

votre piece.

e Cliquez avec le bouton droit sur votre modéle de piece et sélectionnez Niveler
objet. Cette opération nivelle votre piéce par rapport a la surface de la table du
modéle de machine.

e Cliguez avec le bouton droit sur votre modéle de piéce et sélectionnez Poser
objet. Cette opération place votre piéce sur la surface de la table du modéle de
machine.

e Cliquez avec le bouton droit sur votre modéle de piéce et faites pivoter, puis
déplacez votre piéce pour la positionner comme souhaité.

Passez a un autre mode. Le modéle de piéce reste a sa position finale.

Voir "Commandes de la souris et du clavier du mode montage rapide" pour des informations sur
ce mode pour déplacer votre modéle.

Utilisation de I'onglet Piéce/MMT

1.
2.
3.

Appuyez sur la touche F5 pour ouvrir la boite de dialogue Options de configuration.
Cliquez sur l'onglet Piece/MMT.

Dans la zone Configuration piece, cliquez sur le bouton Position automatique afin que
PC-DMIS positionne automatiquement votre modeéle de piece sur la surface de la table
du modéle de machine.

Pour un contréle plus direct du placement de votre modéle de piece, vous pouvez
modifier les éléments directement dans la zone Configuration piece.

Voir la rubriqgue Mode options de configuration : onglet Piece/MMT" au chapitre "Définition des
préférences".

Suppression de la machine animée de la fenétre
d'affichage graphique

Supprimer I'affichage graphique de la MMT en suivant I'une de ces procédures :

Sélection de I'élément Pas de machine

1.
2.
3.

Ouvrez la boite de dialogue Machine (Insérer | Définition du matériel | Machine).
Sélectionnez Pas de machine dans la liste Nom machine.
Cliquez sur Appliguer ou sur OK. PC-DMIS supprime l'affichage de la machine.

Suppression de lacommande LOADMACHINE

1.
2.
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3. Supprimez la commande LOADMACHINE/ dans son intégralité. PC-DMIS supprime
I'affichage de la machine.

Suppression définitive d'une machine animée

1. Ouvrez la boite de dialogue Charger machine virtuelle (Insérer | Définition du
matériel | Machine).

2. Sélectionnez la machine a supprimer dans la liste Nom machine.

Cliquez sur le bouton Supprimer.

4. Cliguez sur Appliquer ou sur OK. PC-DMIS supprime la machine de la liste Nom
machine, ainsi que l'affichage de la machine. Il supprime également la machine du
fichier « usermachine.dat ».

w

Remarque : le fichier "usermachine.dat" n'est réellement modifié€ qu'aprés avoir cliqué sur
Appliquer ou OK. Si vous cliquez sur le bouton Annuler, toutes les modifications sont ignorées.

Insertion de montages rapides

Vous pouvez insérer une sélection de montages prédéfinis (ou personnalisés) dans la fenétre
d'affichage graphique a I'aide de la boite de dialogue Montage rapide. Pour ouvrir cette boite de

dialogue, sélectionnez Insérer | Définition matérielle | Montage rapide.

8| Quick Fidure ﬁ
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AJ-50-20 <- Remave |
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AZ-3-20
S¥-11-20 L |
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Flaname:! | Browse. ..
_ e |
"__Eicm_'] Cancel Apply

Boite de dialogue Montage rapide

Cette boite de dialogue contient les options suivantes :
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Montages disponibles — Cette liste répertorie les montages disponibles que vous pouvez
importer dans la fenétre d'affichage graphique. Ces montages sont stockés dans le sous-

répertoire d'installation Models\QuickFix\.

Montages affichés — Cette liste affiche les montages actuellement visibles dans la fenétre
d'affichage graphique. Pour repositionner des montages rapides dans la fenétre d'affichage
graphique, voir "Commandes de la souris et du clavier du mode montage rapide”.

Insérer — Ce bouton déplace le montage sélectionné de la liste Montages disponibles a
celle Montages affichés, ce qui vous permet d'afficher I'élément sélectionné dans la fenétre

d'affichage graphique.

Supprimer — Ce bouton supprime I'élément sélectionné de la liste Montages affichés.

Supprimer - Quand un montage personnalisé a été sélectionné et ajouté depuis la section
Nouveau montage (voir ci-dessous), une section Utilisateur est créée dans I'arborescence
Montages disponibles. Le bouton Supprimer est disponible quand I'un des montages
personnalisés est sélectionné dans la section Utilisateur. Quand vous cliquez dessus,
I'élément sélectionné est supprimé définitivement de I'arborescence et du fichier

userquickfix.dat.

Nouveau montage - Cette zone permet d'ajouter vos propres montages dans la liste
Montages disponibles. Les nouveaux montages peuvent étre n'importe quel type de fichier
valide. La zone Nom du fichier affiche le chemin complet pour le montage a ajouter, le
bouton Parcourir ouvre la boite de dialogue Ouvrir pour parcourir le fichier a ajouter et le

bouton Ajouter insére le nouveau montage dans la liste des montages disponibles.

Remarque : PC-DMIS 2012 MR1 et les versions antérieures prennent seulement en
charge I'enregistrement d'un maximum de 26 éléments de montage. Lors de
I'enregistrement d'une routine de mesure en version 2012 MR1 de PC-DMIS ou
antérieure contenant un montage rapide, seuls les 26 premiers éléments sont
enregistrés. Tous les éléments de montage apres le vingt-sixieme sont perdus.

Toutes les versions de PC-DMIS apres 2012 MR1 permettent I'enregistrement d'un
nombre illimité d'éléments de montage.

Apercu de montage — La zone sous Nouveau montage offre un apercu du montage
sélectionné dans la liste Montages disponibles.

Remarque : Quand un ou plusieurs composants de montage rapide sont sélectionnés dans la
boite de dialogue, les composants sont mis en évidence en rouge dans la fenétre d'affichage
graphique pour montrer leur sélection.
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Si une machine animeée a été ajoutée a la routine de mesure, de nouveaux composants du
montage rapide sont insérés au coin -X, -Y, -Z du volume de travail de la machine. Sinon, ils sont
ajoutés a l'origine.

Insertion et suppression de montages rapides

Pour insérer un montage rapide dans la fenétre d'affichage graphique :

Ouvrez la boite de dialogue Montage rapide en cliquant sur Insérer | Définition

matérielle | Montage rapide.

Recherchez I'élément que vous voulez ajouter dans la liste Montages disponibles. PC-

DMIS montre le montage dans la zone d'apercu de la boite de dialogue.

Cliquez sur le bouton Insérer. Le nom du montage apparait dans la liste Montages
affichés et son modele figure dans la fenétre d'affichage graphique.

Remarque : Si une machine animée a été ajoutée a la routine de mesure, de nouveaux
composants du montage rapide sont insérés au coin -X, -Y, -Z du volume de travail de la
machine. Sinon, ils sont ajoutés a l'origine.

Pour supprimer un montage rapide dans la fenétre d'affichage graphique :

Ouvrez la boite de dialogue Montage rapide comme décrit ci-dessus.

Sélectionnez plusieurs montages a supprimer dans la liste Montages affichés. Les
composants du montage rapide sont mis en évidence en rouge dans la fenétre
d'affichage graphique pour montrer ceux sélectionnés.

Cliquez sur Supprimer. PC-DMIS supprime le modéle de montage rapide de la fenétre
d'affichage graphique.

Pour repositionner des montages rapides, voir "Commandes de la souris et du clavier du mode

montage rapide"

Ajout de montages personnalisés

Pour ajouter vos propres montages personnalisés a la liste Montages disponibles :

Ouvrez la boite de dialogue Montage rapide (Afficher | Autres fenétres | Démarrage
rapide).

Dans la zone Nouveau montage, cliquez sur le bouton Parcourir. Une boite de dialogue
Quvrir apparatt.
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3. Naviguez jusqu'au modéle de votre montage. Il peut s'agir de n'importe quel format
graphigue pris en charge. PC-DMIS montre par défaut un format de fichier IGES dans la
liste Types de fichiers. Vous pouvez changer ce choix par tout autre format sélectionné.

4. Sélectionnez votre modéle et cliquez sur Ouvrir. La bofte de dialogue Ouvrir se ferme et
PC-DMIS affiche le chemin complet du fichier sélectionné dans la zone Nouveau
montage.

5. Cliquez sur le bouton Ajouter. PC-DMIS ajoute le montage a la liste Montages
disponibles. Ce montage apparait alors dans cette liste, y compris pour d'autres
routines de mesure.

Commandes de la souris et du clavier du mode montage rapide

Pour utiliser les diverses commandes du clavier et de la souris pour des montages rapides,
passez d'abord PC-DMIS en mode montage rapide en cliquant sur lI'icbne Mode montage rapide

A , dans la barre d'outils Modes graphiques.

e Cliguer avec le bouton gauche et glisser - Déplace I'objet de montage sous la souris
jusqu'a ce que vous relachiez le bouton. Rien ne se passe si vous ne partez pas du haut
de l'objet. Seuls les objets de montage et CAO se déplacent.

e Appuyer sur latouche CTRL, cliquer sur le bouton gauche et glisser - Fait pivoter
I'objet en 3D sous le curseur, dans la direction du glissement, jusqu'a ce que vous
relachiez le bouton. Seuls les objets de montage et CAO pivotent.

e Cliquer avec le bouton droit - Affiche le menu de raccourcis de montage rapide. Voir la
rubrique "Menu de raccourcis de montage rapide" a la section "Utilisation des touches et
des menus de raccourcis".

Utilisation de montages rapides existants
Utilisation de fichiers .DRAW

PC-DMIS stocke des fichiers de montage rapide avec une extension .DRAW dans le sous-
répertoire models\quickfix d'installation de PC-DMIS.

Par ailleurs, PC-DMIS stocke une définition de chaque montage rapide dans un fichier de
données spécial (extension .dat) situé dans le répertoire d'installation de PC-DMIS.

e Sile montage rapide a été fourni avec PC-DMIS, il est stocké dans le fichier
QuickFix.dat.

e S'il a été créé par l'utilisateur, sa définition figure dans le fichier UserQuickFix.dat.

Un fichier de données type de montages rapides comporte deux lignes pour chaque montage
rapide : ITEM: et cadgeom. Dans un éditeur de texte, ce fichier peut ressembler a ce qui suit :
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ITEN:RZ0=501=30 RAYCO=STANDOFF

cadgecm O 0 0 1 000 1000 1 0 RZ0=-501-30.draw
ITEN:RZ0=5050-50 RATYCO-STANDOFF

cadgeam O 0 O 1 000 1000 1 0 RZO-S5050-50.dravw
ITEM:R20-7550-50 RAYCO-STANDOFF

cadgecm O 0 0 1000 1000 10 RRO-7550-50.draw

ITEN: Addapter-16dx20b-noThread SUIFTFIX-ADAPTER

cadgeom O 00 1 000100010 Adapter=16dxZ0bh=noThread. dcaw
ITEN: Adaprer=Z0dx20h-noThread IVIFTFIX-ADAPTER

cadgesm 0 0 0 1 000 1000 10 Adaprer-20dx20h-noThread. deaw
ITEM: Adaprer-16dx20h-withPin SWIFTFIX-ADAFTER

cadgecm 0 0 0 1 000 1000 1 0 Adapter-1édx20h-withPin.draw
ITEN: Addapter-20dx20b~withPin SWIFTFIX-ADAFTER

cadgeom O 0 0 1000 1000 10 Adapter-Z20dx20h-vithPin.doaw
ITEN: Adapter=Joint SWIFTFIX=ADAFPTER

cadgeom 0 00 1 0001000 10 Adapcer=Joint.draw

Exemple de fichier QuickFix.Dat

Pour utiliser des fichiers .DRAW de montage rapide personnalisés d'une installation
antérieure :

1. Fermez PC-DMIS et ouvrez Windows Explorer.

2. Avant de créer des montages personnalisés pour votre nouvelle installation, copiez les
fichiers .DRAW dans le sous-répertoire models\quickfix de cette installation et collez-les
dans le sous-répertoire models\quickfix de l'installation PC-DMIS en cours.

3. Copiez le fichier userquickfix.dat du répertoire de l'installation antérieure et collez-le dans
le répertoire de l'installation actuelle de PC-DMIS.

4. Redémarrez PC-DMIS. Les montages rapides personnalisés apparaissent alors dans la
boite de dialogue Montage rapide avec ceux fournis par l'installation de PC-DMIS.

Remarque : les fichiers .DRAW sont désormais visibles dans la boite de dialogue Montage
rapide, sauf si le fichier userquickfix.dat contient les définitions requises pour le fichier. Ces
définitions sont ajoutées chaque fois que vous importez vos propres fichiers IGES personnalisés
comme montages rapides via la boite de dialogue Montage rapide (voir Ajout de montages

personnalisés).

Pour utiliser directement les fichiers .DRAW créés par un autre utilisateur sans écraser vos
propres montages rapides en copiant le fichier de données de I'autre, utilisez un éditeur de texte
pour fusionner les lignes ITEM: et cadgeom du fichier de données de l'autre utilisateur dans
votre fichier de données.

Utilisation de fichiers .QFXT

Dans PC-DMIS 2009 et ultérieur, pour simplifier le partage de montages, vous pouvez aussi
enregistrer et charger des fichiers de montage (comme .QFXT) via la boite de dialogue Montage
rapide. Voir les boutons Enregistrer et Charger présentés dans « Utilisation de la boite de
dialogue Montage rapide », pour plus d'informations.
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Utilisation de la boite de dialogue Position du montage
rapide
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Boite de dialogue Montage rapide

La boite de dialogue Position de montage rapide sert a sélectionner des éléments CAO
disponibles sur des modéles de montage pris en charge, dans la fenétre d'affichage graphique.
Elle sert aussi a accomplir certaines opérations a l'aide d'éléments CAO sélectionnés. Certaines
opérations se déroulent comme celles situées dans le menu de raccourcis de montage rapide.
Voir « Menu de raccourcis de montage rapide », dans I'annexe « Utilisation des touches et des
menus de raccourcis ».

Pour ouvrir la boite de dialogue Position de montage rapide, cliguez sur Mode montage

rapide A , dans la barre d'outils Modes graphiques ou dans le menu Insérer | Définition
matérielle | Montage rapide. Cliquez avec le bouton droit sur un élément dans la fenétre
d'affichage graphique et cliquez sur Position dans le menu de raccourcis.

La boite de dialogue de position Montage rapide comporte ces options :

Liste Sélectionnez élément CAO
Cette liste déroulante indique le type d'élément que PC-DMIS utilise pour sélectionner le
montage quand vous cliquez dessus dans la fenétre d'affichage graphique.

Les types d'élément disponibles sont : Aucun, Point de surface, Cercle, Sphére, Logement
oblong et Logement carré.

Zone Sélection CAO requise

Cette zone contient des boutons pour exécuter I'opération choisie avec I'élément CAO
sélectionné dans la liste ci-dessus. Poser objet, Niveler objet, Pivoter objet et
Redresser fonctionnent comme les options équivalentes dans le menu de raccourcis de
montage rapide.
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Vous pouvez aussi utiliser le bouton Poser objet de cette boite de dialogue pour déposer
un élément de montage sur I'élément sélectionné d'un autre montage.

Imaginez par exemple que vous voulez déposer un montage vertical dans un alésage d'un
montage d'embase.

Pour ce faire :

1. Sélectionnez Cercle dans la liste déroulante Sélectionner objet CAO dans la
boite de dialogue.

2. Cliguez sur un alésage sur le montage d'embase dans la fenétre d'affichage
graphique.

3. Cliquez avec le bouton droit sur le montage vertical dans la fenétre d'affichage
graphique.

4. Cliguez sur le bouton Poser objet dans la boite de dialogue.

PC-DMIS déplace le montage verticaledans l'alésage.

Zone Décalages vers MMT
Cette zone déplace le montage sous-jacent de I'élément sélectionné de la ou des
distances de décalage indiquées le long du ou des axes choisis.

Pour déplacer un montage selon un décalage :

1. Sélectionnez un type d'élément dans la liste ci-dessus.

2. Cliguez sur cet élément dans le montage a déplacer.

3. Cochez une ou plusieurs cases X, Y et Z pour identifier I'axe le long duquel vous
voulez décaler le montage.

4. Indiquez la distance de décalage dans la zone a c6té du ou des axes souhaités.

5. Cliquez sur le bouton Appliquer décalages.

Zone Bouton gauche de la souris

Les cases a cocher dans cette zone détermine le ou les axes le long desquels PC-DMIS
doit déplacer le montage lorsque vous faites glisser celui-ci dans la fenétre d'affichage
graphigue a I'aide du bouton gauche de la souris.

Elles fonctionnent comme les options équivalentes de déplacement du menu de raccourcis
de montage rapide.

Zone Bouton droit CTRL

Les cases a cocher dans cette zone déterminent le ou les axes de rotation quand vous
maintenez la touche CTRL enfoncée, appuyez sur le bouton droit de la souris et faites
glisser le montage dans la fenétre d'affichage graphique.

Elles fonctionnent comme les options équivalentes de rotation du menu de raccourcis de
montage rapide.

Boutons Enregistrer et Charger

Ces boutons vous permettent d'enregistrer et de charger le montage sélectionné. Le
bouton Enregistrer est différent de I'option de menu Enregistrer montage du menu de
raccourcis de montage rapide.
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e |L'option du menu de raccourcis Enregistrer montage enregistre le montage en
tant que fichier . DRAW.

e Le bouton Enregistrer dans la boite de dialogue enregistre quant a lui le
montage en tant que fichier .QFXT. Les fichiers QFXT peuvent étre chargés et
utilisés dans une autre routine de mesure a l'aide du bouton Charger.

Définition de changeurs de palpeur

Pour utiliser votre changeur de palpeur, vous devez d'abord en définir les emplacements de port
en suivante la procédure ci-aprées de calibrage. Méme si PC-DMIS prend en charge divers
changeurs de palpeur, seul certains processus de calibrage sont présentés ici. Si vous avez un
type de changeur de palpeur autre que ceux présentés, utilisez le FCR25 comme guide, sachant
gu'il est assez similaire aux types pris en charge.

Pour lancer le processus de calibrage, ouvrez la boite de dialogue Changeur de palpeur en
sélectionnant Modifier | Préférences | Changeur de palpeur. A tout moment, vous pouvez
consulter les informations dans la rubrique « Configuration des options du changeur de palpeur »,
au chapitre « Définition des préférences », pour savoir comment définir les changeurs de palpeur.

Remarque terminologique : Alors que la boite de dialogue Changeur de palpeur utilise le
terme « logement » au lieu de « port », les invites de calibrage recus parleront de « port ». C'est
pourquoi cette documentation emploie aussi le terme « port », sauf s'il est fait référence aux
options de la boite de dialogue Changeur de palpeur qui utilisent le terme « logement ».

Calibrage du changeur de palpeur FCR25

Le processus de calibrage du changeur de palpeur FCR25 du Renishaw correspond a la
procédure a suivre en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS.
Le processus présenté ici est propre au changeur de palpeur FCR25.

Deux insertions sont utilisées avec le support FCR25 pour accueillir différents types de palpeur, a
savoir PA25-SH et PA25-20.

Insertions PA25-SH et PA25-20
Par exemple, l'image suivante d'une changeur de palpeur FCR25 montre trois ports, deux avec
des insertions et un sans (les palpeurs apparaissent aussi). Le port de gauche montre une
insertion PA25-SH, celui de droite une insertion PA25-20. Le port du milieu ne posséde pas
d'nsertion.
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e
Changeur de palpeur FCR25 - Affichage d'insertions et de types de palpeur

Important : le changeur de palpeur FCR25 doit étre monté sur la table de la machine paralléle a
I'axe X ou Y pour que le calibrage aboutisse. Le changeur de palpeur FCR25 peut étre monté a
votre table avec le support MRS ou les supports autonome de port 3 et 6.Le changeur de palpeur
FCR25 peut étre monté a votre table avec le support MRS ou les supports autonome de port 3 et
6.

Pour obtenir les instructions de montage, consulter la documentation fournie avec votre changeur
de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur FCR25 :

e Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur FCR25

e Etape 2 - Définition du point de montage

e Etape 3 - Définition de ports

e Etape 4 - Lancement du calibrage

e Etape 5 - Préparation pour le calibrage
e Etape 6 - Mesure du port 1/ Insertion PA25-SH
e Etape 7 - Mesure du port 3 / Insertion PA25-20

e Etape 8 - Mesure du port 2 / Pas d'insertion

e Etape 9 - Révision des résultats du calibrage

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur FCR25

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.
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Chanpeur de palpeur

Tvpe | Callbrar | Point de mortage | Lumibras |

Changeur de palpeur act ; [changeur de paipeur 1 ; TYPE= FCRZS -]
hombre de changeuwrs de palpeur: | 1

Type de changeur de poper [ - |
Vitesse o AMATaQe ! | 5 %

o poder | i | mee |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur FCR25, procédez comme suit :

1. Cliquez sur l'onglet Type dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Sélectionnez FCR25 dans la liste Type de changeur de palpeur.

3. Cliguez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés.

4. Iniguez le nombre de types différents de changeurs de palpeur dans la zone Nombre de
changeurs de palpeur.

5. Indiquez la vitesse d'amarrage. La valeur par défaut de 5% est appropriée pour la
plupart des configurations de machine.

6. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

n

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.

Etape 2 - Définition du point de montage
Le Point de montage pour votre changeur de palpeur FCR25 est I'emplacement a I'avant du

changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou d'abandonner un palpeur. Vous
devez déterminer un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur ou la piece.
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Changeur de palpeur,

Type | calibrer Point de montage | Lumizres |

Changeur de palpeur actif |Changeur de palpeur 1 : TYPE= FCR25 j

angle de poignet du Position MMT
positionneur de palpeur

angle 4 |1 o
Angle B |0 7.

Lecture MMT

Al

(0] 4 | Annuler fide

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur FCR25, procédez comme

suit :

n

Cliquez sur I'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.
Sélectionnez TYPE=FCR25 dans la liste Changeur de palpeur actif.

Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B. En
général, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0 respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

A l'aide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

Cliquez sur le bouton Lecture MMT. Les valeurs X, Y et Z de la Position MMT sont ainsi
indiquées avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
Cliquez sur Appliguer pour enregistrer vos changements.

A I'étape suivante, vous définissez les ports utilisés par votre changeur de palpeur.

Etape 3 - Définition de ports

L'exemple décrit dans cette documentation a une insertion PA25-SH au Port 1(gauche), PAS
D'INSERTION au Port 2 (milieu) et une insertion PA25-20 au Port 3 (droite).

83



Defining Hardware

-

Pour définir les ports de votre changeur de palpeur FCR25, procédez comme suit :

1. Surl'onglet Logements de la boite de dialogue Changeur de palpeur, sélectionnez
TYPE=FCRZ25, de la liste Changeur de palpeur actif.

2. Dans la zone Nombre de logements, indiquez des multiples de trois pour le nombre de
ports pour votre ou vos changeurs de palpeur FCR25. PC-DMIS répertorie alors le
nombre indiqué de ports sous forme de « logements » (par exemple, Logement 1,
Logement 2, Logement 3, etc.). Tant que vous ne définissez pas les ports, ces
« logements » affichent « NON DEFINI ».

Changeur de palpeur,

Type ] Calibrer ] Point de montage  Lumigres l

Changeur de palpeur ackif : |Changeur de palpeur 1 : TYPE= FCRZ5 j

+|-Lumniére 1 0,000, 0,000, 0.000 TYPE:O,UMDEFIMED
+|-Lumniére 2 0,000, 0,000, 0.000 TYPE:O,UMDEFIMED
+|-Lumnigre 3 0,000, 0,000, 0.000 TYPE:d,UNDEFIMED

Modifier données lumiére | Mombre de lumigres : | 3

| Ik | annuler | | fide

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres montrant des lumiéres non
définies
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3. Sélectionnez une lumiéere dans la liste et cliquez sur Modifier données lumiére. La boite
de dialogue Données de lumiere du changeur de palpeur s'ouvre alors.

Données de lumiére du changeur de palpeur

M2 de lumigre @ 1 Type de lumigre

wi o |0 mm  |Pazs-sH |

| ‘estaurer type| 0] 4 | annuler

Boite de dialogue Données de lumiére du changeur de palpeur

4. Sélectionnez NO INSERT, PA25-SH ou PA25-20 dans la liste Type de lumiére.

5. Vous pouvez entrer des valeurs XYZ pour la position centrale du port ou laisser ces
valeurs vides. Dans tous les cas, PC-DMIS renseigne automatiquement ces zones une
fois le calibrage abouti. Voir « Etape 9 - Révision des résultats du calibrage ».

6. Cliquez sur OK pour enregistrer les changements des données de logement. Répétez les
étapes 3 a 5 pour tous les ports dans votre changeur.

Changeur de palpeur,

Type ] Calibrer ] Point de montage  Lumigres l

Changeur de palpeur ackif : |Changeur de palpeur 1 : TYPE= FCRZ5 j

+-Lumigre 1 0,000, 0,000, 0,000 TYPE:2,PA25-5H (changements en atker
+-Lumigre 2 0,000, 0,000, 0,000 T¥PE:1,NO INSERT (changsments en att
+-Lumigre 3 0,000, 0,000, 0,000 T¥PE:3,PA25-20 (changements en atten

4 b

Modifier données lumigre | Nombre de lumigres @ | 3

| (04 | annuler | Appliquer | Aide

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

7. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.
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Vous pouvez a présent entamer le calibrage.

Etape 4 - Lancement du calibrage

Avant de commencer le calibrage, vous devez indiquer/vérifier les palpeurs qui seront utilisés.

Changeur de palpeur,

Type  Calibrer lF‘u:uinI: de montage ] Lumiéres ]

Changeur de palpeur actif ; |Changeur de palpeur 1 : TYPE= FCRZ5 j

Fichiet de palpeur ackf  (requiert SMZS5)

T1ADED ~| Conkact actif

| J Port du changeur de palpeur
|5025TF'2EI_3 j Second Probe File (requiert TP20)
T1AOED ~| Second Tip

* (alibrage complet

" Calibrage d'un seul part Calibrer

(04 | Annuler | | Bide

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrate tab

Pour indiquer les palpeurs utilisés dans le calibrage de votre changeur de palpeur FCR25,
procédez comme suit :

86

n

Cliquez sur l'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.
Sélectionnez TYPE=FCR25 dans la liste Changeur de palpeur actif.

Déterminez le type de calibrage. Sélectionnez I'option Calibrage d'un seul port pour
calibrer un port, ou l'option Calibrage complet pour calibrer tous les ports FCR25. Si
vous sélectionnez I'option Calibrage d'un seul port, vous devez aussi sélectionner le
port requis dans la liste Port du changeur de palpeur. Cette documentation décrit
I'option Calibrage complet.

Sélectionnez le palpeur actuellement associé qui définit la configuration de palpeur en
cours dans la liste Fichier de palpeur actif, puis choisissez le contact en cours dans la
liste Contact actif.

Si des ports requierent un fichier de palpeur secondaire pour utiliser ce type de stylet,
sélectionnez ce fichier définissant la configuration secondaire dans la liste Fichier de
palpeur secondaire. Sélectionnez ensuite le contact requis dans la liste Second
contact. Par exemple, une insertion PA25-20 implique une indication comme
S025TP20_3 pour adapter la taille du stylet employé avec cette insertion.

Cliquez sur Calibrer lorsque vous étes prét a lancer le calibrage.
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L'étape suivante vous prépare au calibrage du changeur de palpeur.

Etape 5 - Préparation pour le calibrage

Remarque : le processus de calibrage peut Iégérement varier selon les types et les
emplacements des insertions pour chaque port. Le processus décrit ici est censé montrer
comment PC-DMIS geére le calibrage pour chaque type de port.

Une fois que vous avez cliqué sur Calibrer, la zone de message suivante s'affiche :

MESSAGE PC-DMIS :

Chaque unité FCR25 contient 3 ports. Différents types de supports physiques peuvent
accueillir un nombre variable d'unités FCR25. Le support actuel est configuré pour
accueillir un total de 3 ports, ce qui signifie qu'il doit posséder une 1 unité FCR25.

Ouvrez les capots et retirez tous les modules et les stylets des ports.

1. Lisez les instructions du précédent invite et vérifiez que vous avez le nombre correct de
ports et d'unités FCR25 (une unité correspond a un ensemble de trois ports).

2. Ouvrez les capots de chaque port et insérez les cales avec leur grande extrémité vers
l'arriére des logements pour qu'ils restent ouverts.

Une « cale » est une piéce en plastique inclinée qui tient entre deux ports pour que leur
capot reste ouvert. L'image ci-dessous montre une vue rapprochée d'une cale entre les
ports 2 et 3, avec les capots ouverts. Sans cale, les capots se referment, comme pour le
port 1.

3. Une fois les capots ouverts, retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a
I'extérieur, comme illustré ci-dessous.
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4. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a mesurer le port 1.

A I'étape suivante, PC-DMIS mesurera le Port 1.

Etape 6 - Mesure du port 1/ Insertion PA25-SH

Une série de zones de message apparait tout au long du processus de mesure du port 1 (le plus
a gauche). Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires comme illustré dans les
images pour chaque palpage.

Palpage 1 sur la surface supérieure
MESSAGE PC-DMIS :

Effectuez un palpage sur la face supérieure du coin frontal gauche pour le port 1 (qui est
le port local 1 sur l'unité FCR25 numéro 1).

Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage sur la surface supérieure du port 1,
comme illustré ci-dessous.
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Lorsque vous cliquez sur OK vous devez effectuer un palpage avec la boite de dialogue
Exécution.

Palpage 2 sur la surface avant

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage sur la face avant du coin avant gauche pour le port 1 (qui
est le port local 1 sur l'unité FCR25 numéro 1).

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxieéme palpage sur la surface avant du port 1,
comme illustré dans l'image ci-dessous.

Lorsque vous cliquez sur OK vous devez effectuer un palpage avec la boite de dialogue
Exécution.

Palpage 3 sur la surface interne

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage sur la face intérieure du coin avant gauche pour le port 1
(qui est le port local 1 sur l'unité FCR25 numéro 1).

Avec la manette de la machine, mesurez le troisieme palpage sur la surface interne du port 1,
comme illustré dans l'image ci-dessous.
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Lorsque vous cliquez sur OK vous devez effectuer un palpage avec la boite de dialogue
Exécution.

Ces trois palpages déterminent I'emplacement du changeur d'outil. lls seraient identiques si le
port n'avait pas d'insertion. Si vous aviez utilisé une insertion PA25-20 dans ce port, les palpages
seraient effectués sur l'insertion de facon semblable.

Vous devez a présent exécuter d'autres étapes dans les boites de dialogue suivantes.

MESSAGE PC-DMIS :

Suivez les étapes dans l'ordre indiqué.
1. Retirez le stylet SH-1/2/3.
2. Fixez la piece SHSP (Stylus Holder Setting Piece).

3. Faites avancer le palpeur a un emplacement sdr avec une ligne claire d'approche du ou
des ports calibrés.

4. Cliquez ensuite sur OK.

Apres que vous cliquez sur OK, la machine entame la mesure CND.

Suivez les instructions dans la zone de message, retirez le stylet indiqué (dans ce cas, SH-1/2/3)
et associez le SHSP, comme illustré dans l'image ci-dessous.
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Remarque : chaque fois que les instructions demandent de bouger le palpeur a un
"emplacement sOr" ou un emplacement "avec une ligne d'approche claire", vous devez déplacer
le palpeur & une position devant et Iégérement au-dessus du support.

Au terme de ces étapes, cliquez sur OK pour que la mesure CND commence.
PC-DMIS mesure automatiquement les trois palpages avec SHSP effectués auparavant a l'aide
du stylet SH-1/2/3. Il prend aussi un palpage sur la face intérieure opposée. Ceci compléte la

mesure du port 1.

A I'étape suivante, PC-DMIS mesure le Port 3.

Etape 7 - Mesure du port 3/ Insertion de PA25-20

Pour que PC-DMIS puisse mesurer le port 3 (le plus a droite), vous devez d'abord prendre le
fichier de palpeur indiqué auparavant pour Fichier de palpeur secondaire a I'étape 4.

Lorsqu'un message vous le demande, retirez le module en cours et ajoutez le module TM25-20 a
I'extrémité du palpeur.

L'image ci-dessous montre le module TM25-20 et le stylet de type TP20 aprés ce changement.
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h

Remarque : il n'est pas forcément nécessaire de changer les palpeurs en fonction de la
configuration du changeur de palpeur FCR25. Par exemple, s'il n'y a aucune insertion dans les
ports, le changement de palpeur n'est pas nécessaire. Le changement indiqué a cette étape est
uniguement obligatoire pour adapter le calibrage du port 3 a l'insertion PA25-20.

Une fois le palpeur changé, cliquez sur OK. PC-DMIS affiche le message suivant :

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez faire avancer le palpeur a un emplacement sdr avec une ligne claire dapproche
du ou des ports calibrés, puis cliquez sur OK.

La machine entame alors la mesure CND.
Apreés avoir mis le palpeur en lieu sir, cliquez sur OK. PC-DMIS commence la mesure
automatique de l'insertion dans le port 3. Les images suivantes montrent le palpeur réalisant les

mesures. PC-DMIS effectue automatiquement des palpages pour déterminer I'emplacement de
l'insertion.
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La mesure du port 3 est alors terminée. A I'étape suivante, PC-DMIS mesure le Port 2.

Etape 8 - Mesure du port 2 / Pas d'insertion

Avant de mesurer le port 2, vous devrez retirer le module utilisé pour la mesure du port 3.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez retirer le module du corps du palpeur, faites-le avancer a un emplacement sdr,
puis cliquez sur OK.

La machine entame alors la mesure CND pour déplacer le corps du palpeur a la position
au-dessus du port 2.

Apres avoir retiré le module et déplacé le palpeur a un emplacement sdr, cliquez sur OK pour
poursuivre le processus.

PC-DMIS déplace le corps du palpeur & une position centrale au-dessus du port 2, comme
illustré dans l'image ci-dessous. (L'image montre aussi le module que PC-DMIS vous demande
d'ajouter a l'invite suivante.)
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Remarque : La procédure de mesure du port 2 serait appliquée a tous les ports si aucun port ne
possédait d'insertion. Les ports seraient aussi mesurés dans un autre ordre (port 1 d'abord, puis
port 2 et port 3).

MESSAGE PC-DMIS :

Placez le module souhaité dans le port et abaissez lentement le corps du palpeur vers le
module, en prenant garde de ne pas entrer en collision avec le port.

Continuez a abaisser le palpeur jusqu'a ce que le module saute Iégerement grace au
magnétisme. Regardez si le module saute vers le haut (alignement correct) ou de travers
(mauvais alignement).

Repositionnez et répétez si besoin est, jusqu'a obtenir un alignement satisfaisant, puis
cliquez sur OK.

Suivez l'invite pour placer le module dans le port. Abaissez ensuite lentement le palpeur vers le
module jusqu'a ce que l'attraction magnétique fasse passer le module au palpeur. En cas
d'alignement mauvais, utilisez la manette pour repositionner le palpeur et répétez la procédure
jusqu'a obtenir un bon alignement.

Les images suivantes montrent le processus décrit ci-dessus.

Abaissement lent du palpeur
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Le module remonte pour corriger I'alignement

Cliquez sur OK lorsque Il'alignement est satisfaisant. L'invite suivant s'affiche.
MESSAGE PC-DMIS :

Abaissez lentement le corps du palpeur sur le module. Arrétez IMMEDIATEMENT
lorsque sallume la LED sur le positionneur de palpeur, puis cliquez sur OK.
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Quand vous cliquez sur OK, la machine entame un petit mouvement CND pour finir de
positionner le corps du palpeur dans le module.

L'image ci-dessous montre le palpeur abaissé juste avant que le voyant LED ne s'allume.

Notez le Iéger écart entre le corps du palpeur et le module SM25-2. Depuis ce point, continuez a
baisser le corps du palpeur et arrétez quand la LED s'allume. L'écart n'est pas complétement
fermé. Cliquez sur OK pour terminer le processus.

Le palpeur se déplace alors automatiquement vers le bas jusqu'a l'installation du module et la
disparition de I'écart.

L'invite suivant apparait :

MESSAGE PC-DMIS :

En déplacgant I'axe seulement (dans la mesure du possible), veuillez éloigner le palpeur du
port et cliquer ensuite sur OK.

Déplacez le palpeur hors du port vers une position devant le port, comme illustré dans l'image
suivante.
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Cliquez sur OK. La mesure du port 2 est alors terminée.

Vous devez alors restaurer la configuration a celle d'origine.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez rétablir la configuration de palpeur pour le palpeur SP25 4 X 50 et cliquer
ensuite sur OK.

Retirez le module en cours si besoin est et ajoutez les modules et les contacts composant le
fichier de palpeur requis. Cliquez sur OK une fois terminé. L'invite suivant apparait :

MESSAGE PC-DMIS :
Cette procédure de calibrage est terminée.

Le calibrage du changeur de palpeur FCR25 est terminé. L'étape suivante explique comment
réviser le calibrage effectué.

Etape 9 - Révision des résultats du calibrage
Une fois le calibrage terminé, dans la boite de dialogue Changeur de palpeur, cliquez sur

l'onglet Logements (orifices) pour afficher les informations de calibrage disponibles pour
I'emplacement de chaque port calibré.
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Probe Changer

Type ] Carmm ] Calibrate 1 Mount Point  Slots l

Ackive probe changer:

[

~Slob 1 494,836, 684,492, -276.624 C[:50,50 TYPE:4,MoD. 40 (Probe attached)
~5lob 2 494,658, 620,619, -276,704 050,50 TYPE:6,CenterPost (Probe attached)
~Slob 3 494,748, 556,950, -276.721 C0:50,50 TYPE:4,MCD. 40 (Probe attached)
~Slob 4 494,610, 502,402, -276.774 150,50 TYPE:S,MOD. 65 (Probe attached)

Edit Slat Data | Murber of sloks; 4

(] 4 | Zancel Appl ‘ Help J

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Logements avec les résultats de calibrage

Quand vous consultez les résultats, observez ce qui suit :

Le changeur de palpeur doit étre aligné parallele a I'axe X ou Y de la MMT.

Les valeurs X et Y affichent des espaces égaux entre les ports, d'environ 40 mm de
chaque coté.

Les valeurs Z doivent étre presque identiques, puisque les logements sont tous a la
méme hauteur. Toutes les déviations significatives de celles attendues doivent étre dues
a un mauvais palpage.

Fonctionnement d'une commande LOADPROBE avec le changeur de palpeur

1.
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Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
logement sont automatiquement retirées de ce logement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.

Avant le retrait, le corps du palpeur se déplace vers le point de montage puis vers le port
vide pour déposer le palpeur.

Les clés du support pivotent jusqu'a la position de lancement et le palpeur reste dans le
logement pendant que le corps se souléve pour se détacher.

Le corps du palpeur va & la position de chargement au-dessus du logement contenant le
palpeur.

Le corps du palpeur descend sur le nouveau palpeur et les clés pivotent & nouveau pour
engager le nouveau module.

Le corps du palpeur quitte le logement et se déplace vers le point de montage du
support.

La MMT poursuit la mesure de la piéce avec le palpeur chargé.
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Calibrage du changeur de palpeur CW43

Les rubriques suivantes décrivent comment calibrer le changeur de palpeur CWA43L. Cette

documentation emploie le terme « logement » pour désigner le « port », « station » ou « garage »
ou seront conservés plusieurs palpeurs ou extensions.
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Changeur de palpeur CW43 vertical avec cing lumieres

Le changeur de palpeur CW43 peut inclure deux types différents de logements : perpendiculaires
ou a trois axes (logements incluant des palpeurs pouvant pivoter autour de trois axes).
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A - La lumiére quatre dans
cette image montre une
lumiére a trois axes.

B - La lumiére cinq dans cette
image montre une lumiére
perpendiculaire.

Important : Avant de lancer le processus de calibrage, vérifiez que le personnel d'installation a
aligné de fagon mécanique tous les logements, afin que la face avant et le haut des logements
soient paralléles au mouvement du bras de la machine. Si les logements ne sont pas alignés
correctement de cette facon, vous rencontrerez des problemes pendant une opération de
changement de palpeur.

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur CW43

1. Sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de palpeur pour accéder a la boite de
dialogue Changeur de palpeur.
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Cliquez sur l'onglet Type.

Indiquez le nombre de changeurs de palpeur. Il s'agit généralement de 1.

Dans la liste Type de changeur de palpeur, sélectionnez CW43L.

Cliquez sur Appliguer. La liste Changeur de palpeur actif indique désormais :
Changeur de palpeur 1: Type= CW43L

arLDd

Etape 2 - Définition de lumiéres

Dans cette étape, le nombre de logements est défini pour votre changeur de palpeur, ainsi que le
matériel figurant dans chaque logement.

1. Cliquez sur l'onglet Lumiéres.

2. Dans la zone Nombre de logements, indiquez le nombre de logements utilisés sur votre
changeur de palpeur.

3. Cliquez sur Appliquer.

4. Développez chaque logement dans la liste et définissez les noms des fichiers de palpeur
correspondant au matériel (palpeur ou extension) figurant dans chaque logement. Vous
pouvez le faire a présent ou a tout moment.

5. Cliguez sur Appliquer une fois terminé.

Utilisation de lumiéres a trois axes

Vous remarquerez qu'un logement a trois axes dépasse un peu plus du supports que les
logements perpendiculaires. Ceci peut entrainer des problémes de sécurité lors d'une opération
du changeur de palpeur. Pour éviter une panne dans ces logements, nous vous conseillons
d'installer ce type de logement aux extrémités du changeur de palpeur : soit en haut ou en bas
sur un changeur de palpeur vertical, soit a gauche ou a droite sur un changeur de palpeur
horizontal. Si I'opération n'est pas possible en raison de contraintes d'espace dans votre
environnement, vous devrez modifier la distance de sécurité par défaut prise par le palpeur lors
de son déplacement entre différents logements. Pour ce faire, accédez a I'éditeur de réglages
PC-DMIS et modifiez I'entrée TCRackClearance ou TCRack3AxisClearance, a |'étape
suivante.

e TCRackClearance - Cette entrée de registre est la distance de sécurité devant une
lumiére perpendiculaire. Sa valeur par défaut est de 150 mm.

e TCRack3AxisClearance - Cette entrée de registre est la distance de sécurité devant
une lumiére a trois axes. Sa valeur par défaut est de 300 mm.

Etape 3 - Définition de la lumiére a trois axes et modification des
distances de seécurité

Cette étape est uniquement obligatoire dans le cas d'un logement a trois axes (capable de
stocker un palpeur a trois axes). Dans tous les autres cas, passez a |'étape suivante. Vous
pouvez accomplir cette étape plus tard, mais il est recommandé que vous la fassiez maintenant.
Elle indique principalement & PC-DMIS quel logement a trois axes et si vous tentez de réaliser
des opérations automatiques de chargement et de déchargement pour ce logement.
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1. Cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Quittez PC-DMIS.

3. Lancez I'éditeur de réglages PC-DMIS.

4. Allez ala section Leitz.

5. Sélectionnez I'entrée de registre CW43LThirdAxisTCSlot ou
CW43LThirdAxisTCVerticalSlot selon le type de logement monté sur le
changement d'outil. CW43LThirdAxisTCSIot est utilisé pour I'ancien type de
logement, ou le troisiéme axe est situé horizontalement.
CW43LThirdAxisTCVerticalSlot est utilisé pour le nouveau type de logement,
ou le troisieme axe est situé verticalement. Par défaut, ces entrées ont une valeur de -1,
ce qui signifie qu'un logement a trois axes n'est pas disponible sur le changeur de
palpeur.

e Sivous envisagez de charger et de décharger manuellement le palpeur a trois
axes de la lumiere, vous devez définir cette valeur a 0.

e Sivous voulez en revanche que PC-DMIS charge et décharge automatiquement
le palpeur, vous devez définir cette valeur avec le numéro de la lumiére ou se
trouve ce palpeur.

6. Vérifiez que l'entrée de registre CW43LTTest3AxisSIotTC est définie a True. Il existe
deux lumieres LED dans un relais magnétique au dos d'un logement a trois axes, une
lumiere verte et une lumiére ambre. La lumiére verte indique que le relais est sous
tension. La lumiere ambre s'allume uniquement si I'attache a trois axes se trouve
physiquement dans le logement. La valeur True pour cette entrée recherche la lumiére
ambre et indique au contrbleur de la MMT qu'elle peut sans risque fournir a l'attache a
trois axes une alimentation CA de 24 volts.

Connexion solénoide avec des lumiéres LED vertes et ambres

Avertissement : lors d'une opération du changeur de palpeur, ne tentez JAMAIS de
1 Jchanger manuellement le palpeur a trois axes lorsque la LED verte au-dessus de
I'attache a trois axes est allumée. Une LED verte allumée signifie que I'alimentation
(CA +24V) est présente. Si lI'on change de palpeur alors qu'il est alimenté, cela pourrait
engendrer une hausse de tension pouvant endommager l'alimentation du troisieme axe.
La méme opération est possible pour d'autres tensions (CA +5V, CA +12V, etc.) requises
pour des éléments pouvant s'associer au troisieme axe (palpeur Perceptron, palpeur vidéo
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NC100, etc.). Ceci s'applique uniquement lorsque Il'attache est connectée au positionneur
de palpeur.

Si besoin est, vous pouvez aussi modifier les distances de sécurité dans
TCRackClearance et TCRack3AxisClearance. Vous devez uniquement le faire si
votre logement a trois axes ne peut pas étre placé aux extrémités du support.
Si nécessaire, modifiez la direction de I'élévateur de capot du logement dans I'entrée de
registre CWA3LThirdAxisTCLeftToRightLift. Pour déterminer la valeur, tenez-vous
devant le logement du changeur de palpeur et vérifiez la direction.

e Sisadirection est de gauche a droite, définissez la valeur a True (c'est la valeur

par défaut).
e Sisa direction est de droite & gauche, définissez la valeur a False.

Remarque : PC-DMIS utilise la valeur que vous avez déterminée pour I'entrée de registre
CW43LThirdAxisTCLeftToRightLift seulement quand la valeur pour I'entrée de
registre CWA3LThirdAxisTCVerticalSlot n'est pas définie a -1.

Enregistrez les modifications, puis fermez I'éditeur de réglages de PC-DMIS.
Redémarrez PC-DMIS et rechargez votre routine de mesure.

Sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de palpeur pour ouvrir a nouveau la
boite de dialogue Changeur de palpeur.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Cette étape définit le fichier de palpeur et I'angle de contact & utiliser lors du processus de

calibrage.
1. Cliquez sur I'onglet Calibrer.
2. Sélectionnez le palpeur a utiliser dans la liste Palpeur actif.
3. Sélectionnez I'angle de contact a utiliser dans la liste Contact actif. L'angle de contact

pris dépend de votre machine. Il sera employé dans tout le processus de calibrage.

Etape 5 - Lancement du calibrage

Dans cette étape, vous devez décider de calibrer un seul logement dans le changeur de palpeur
ou tous les logements, puis démarrer la procédure de calibrage.

1.

2.

Choisissez le type de calibrage a effectuer, a savoir Calibrage d'un seul port ou
Calibrage complet.

e Sivous avez sélectionné Calibrage d'un seul port, la liste Port du changeur
de palpeur devient disponible pour sélection. Dans la liste Changeur de
palpeur, sélectionnez le palpeur a calibrer.

e Sivous avez sélectionné Calibrage complet, PC-DMIS calibre tous les ports
disponibles sur votre changeur de palpeur, en commencant par le premier
logement et en les traitant toutes dans I'ordre.

Cliquez sur le bouton Calibrer. PC-DMIS vous demande de confirmer la rotation a I'angle
de palpeur défini auparavant.
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3. Cliquez sur OK. Le palpeur pivote selon I'angle défini et une zone de message apparait
pour vous demander d'effectuer trois palpages.

Etape - - Calibrage en effectuant trois palpages

Dans cette étape, vous déplacez manuellement le palpeur pour effectuer trois palpages, un sur
une face différente de chaque logement calibré. Pour un calibrage complet, relevez les palpages
sur le premier logement défini, puis passez au deuxiéme dans l'ordre et ainsi de suite jusqu'au
dernier. Pour le calibrage d'un seul port, il suffit d'effectuer les palpages sur le logement calibré.

Pour un changeur de palpeur vertical :

o Effectuez le premier palpage n'importe ou sur le haut de la lumiére. Appuyez sur
Terminé.

e Prenez le deuxiéme palpage n'importe ou sur le c6té de la lumiére, le plus prés possible
du bras de la machine. Appuyez sur Terminé.

o Effectuez le troisieme palpage n'importe ou sur la face avant du logement. (S'il s'agit d'un
logement a trois axes, prenez le palpage sur la face a laquelle les articulations de la
protection du logement sont fixées). Appuyez sur Fait.

Exemple de trois palpages sur un changeur de palpeur vertical

Les deux images suivantes illustrent les surfaces sur lesquelles doivent étre pris les trois
palpages pour un logement de palpeur a trois axes et un logement de palpeur
perpendiculaire.

Lumiére de palpeur a trois axes sur un support vertical
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Lumiere de palpeur perpendiculaire sur un support vertical

A - Premier palpage sur la surface supérieure

B - Deuxieme palpage sur le coté le plus proche du bras (en fonction de I'emplacement du
bras de la MMT, il peut s'agir de l'autre c6té)

C - Troisieme palpage sur la face avant

Pour un changeur de palpeur horizontal :

o Effectuez le premier palpage n'importe ou sur le haut de la lumiére. Appuyez sur
Terminé.

o Prenez le deuxiéme pampage n'importe ou sur l'un des cotés de la lumiére. Appuyez sur
Terminé.

o Effectuez le troisieme palpage n'importe ou sur la face avant du logement. (S'il s'agit d'un
logement a 3 axes, prenez le palpage sur la face a laquelle les articulations de la
protection du logement sont fixées.) Appuyez sur Fait.

Etape 7 - Définition d'un point de montage

Dans cette étape, vous définissez un emplacement s(r et un angle du positionneur de palpeur
devant le support, ou la MMT peut atteindre tous les logements. |l s'agit du « point de montage ».

Important : I'emplacement du point de montage n'équivaut PAS a la distance devant le changeur
de palpeur définie dans les entrées de registre TCRackClearance et
TCRack3AxisClearance.

1. Cliquez sur l'onglet Point de montage.

2. Dans les zones Angle de poignet du positionneur de palpeur, servez-vous des zones
Angle A et Angle B pour définir I'angle du positionneur de palpeur a employer lorsque le
positionneur est a I'emplacement du point de montage.
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3. Servez-vous de la manette pour déplacer manuellement le palpeur a I'endroit ou doit se
trouver le point de montage, puis cliquez sur le bouton Lire MMT. PC-DMIS extrait alors
I'emplacement XYZ de la MMT.

4. Cliquez sur Appliquer, puis sur OK.

Vous avez terminé le calibrage du changeur de palpeur CW43 et pouvez a présent faire des
changements de palpeur.

Avertissement : pour rappel, lors d'une opération du changeur de palpeur, ne tentez
1 JJAMAIS de changer manuellement le palpeur a trois axes lorsque la LED verte au-dessus
de l'attache a trois axes est allumée. Ceci s'applique uniquement lorsque l'attache est
|connectée au positionneur de palpeur.

Calibrage du changeur de palpeur SCP600

Le processus présenté dans les rubriques de cette documentation couvre la définition et le
calibrage du changer de palpeur SP600.

Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions d'orifice.

Support de changeur de stylet Renishaw SP600 (SCR600)

Important : le changeur de palpeur SP600 NE NECESSITE PAS d'étre monté sur la table de la
machine paralléle a I'axe X ou Y.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur SP600 :

e Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur SP600

e Etape 2 - Définition du point de montage

e Etape 3 - Préparation pour le calibrage

e Etape 4 - Premier palpage manuel
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Etape 5 - Deuxiéme palpage manuel

Etape 6 - Troisiéme palpage manuel

Etape 7 - Révision des résultats du calibrage

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur SP600

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

I-P'rnbe Changer |
Type | Caliorate | Mourt Poirt | Slets | |
Active probe changsr: [Probe Changer 1. TYPE= SFE00 -] |
humber of probe changers 1
Proba changer type: [ - | |
Docking spead: 5 %
OK | Concel | Hep ||

i30?te de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur SP600, procédez comme sulit :

Une fois que la boite de dialogue Changeur de palpeur est ouverte, sélectionnez
l'onglet Type.

Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur dans la zone Nombre
de changeurs de palpeur.

Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. Si c'est le premier changeur de palpeur, il sera désigné
par « Changeur de palpeur 1 : TYPE=Aucun ».

Sélectionnez SP600 dans la liste Type de changeur de palpeur.

Indiquez la vitesse d'amarrage. La valeur par défaut de 5% est appropriée pour la
plupart des configurations de machine.

Cliquez sur Appliguer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent aprés avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.
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Etape 2 - Définition du point de montage

Le Point de montage pour votre changeur de palpeur SP600 est I'emplacement a l'avant du
changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou d'abandonner un palpeur. Vous
devez déterminer un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur ou la piece.

Probe Changer

Type |I:ahi:m'.c Mourit Poind ISll:ta |

Active probe changer
|Prebe Chianger 1 : TYPE= SPEDD |

Probe haad wnet angle: Machine postian
Aange o X [o
B angle 10

Y 0
3 —

[0

Read Machine I

oK Cancal | | Hep |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage
Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur SP600, procédez comme suit :

1. Cliquez sur l'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Sélectionnez TYPE=SP600 dans la liste Changeur de palpeur actif.

3. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B. En
général, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0 respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

4. Alaide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

5. Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.

6. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

n

Vous pouvez a présent entamer le processus de calibrage.

Etape 3 - Préparation du calibrage

Pour commencer la procédure de calibrage pour le changeur de palpeur SP600, suivez les
étapes suivantes :
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Probe Changer
Type Callbrate | Mount Poirt | Siots |
Active probe changer | Probe Changer 1: TYPE= SPE0D -
Active probe fila speo0_sum_______JRd|
Active ti: [T1aD80 7]
# Full calibeation
Callbrate

ok | cocel | | Hep

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

1. Cliquez sur I'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Sélectionnez TYPE=SP600 dans la liste Changeur de palpeur actif.

3. Dans la liste Contact actif, sélectionnez I'ID de contact a utiliser pour le calibrage. Le
plus souvent ce sera T1A0BO.

4. Cliquez sur le bouton Calibrer, pour commencer.

n

Une fois que vous avez cliqué sur Calibrer, la zone de message suivante s'affiche :

MESSAGE PC-DMIS :

Ouvrez tous les capots et enlevez tout palpeur du port 1.

Lorsque vous étes prét, veuillez prendre un palpage au centre de la face verticale, entre
les ports 1 et 2.

1. Ouvrez tous les capots en les poussant complétement vers l'arriére et vers le bas. Des
extensions plastiques sur chaque coté du capot glissent dans les trous correspondant
dans la surface du support pour maintenir les capots ouverts.

2. Une fois les capots ouverts, retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a
I'extérieur des ports.
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Changeur de palpeur SP600 montrant des orifices vides maintenus ouverts par des
extensions plastiques de chaque cété du capot de I'orifice qui glissent dans les trous
correspondants de la surface du support (indiqués par les cercles rouges)

3. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.

Etape 4 - Prise du premier palpage manuel

PC-DMIS vous guide dans le processus de mesure de trois palpages manuels via une série de
zones de messages. Pour définir correctement I'orientation de ce support dans le plan XY de la
machine, il faut effectuer trois palpages. Il n'est pas nécessaire d'aligner le support a un axe
unique, du fait que les palpages manuels identifient toute rotation impliquée. Suivez les invites et
effectuez les palpages nécessaires comme illustré dans les images pour chaque palpage.

Le premier palpage manuel est pris dans le plan XY, sur la face verticale devant le support, entre
les ports 1 et 2.

Invite pour le premier palpage sur la face avant :
MESSAGE PC-DMIS :

Ouvrez tous les capots et enlevez tout palpeur du port 1.

Lorsque vous étes prét, veuillez prendre un palpage au centre de la face verticale, entre
les ports 1 et 2.

Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage sur la face avant entre les ports 1 et
2.

110



Définition du matériel

Etape 5 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Le deuxiéme palpage manuel est pris dans la direction Z, sur la face horizontale en haut du
support, entre les ports 2 et 3.

Invite pour le deuxiéme palpage en haut :
MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage en haut de l'assiette d'amarrage métallique au milieu entre
les ports 2 et 3.

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxiéme palpage sur la surface métallique du haut,
entre les ports 2 et 3.

111



Defining Hardware

Etape 6 - Prise du troisiéme palpage manuel

Le troisieme et dernier palpage manuel est pris dans le plan XY, sur la face verticale devant le
support, entre les ports 3 et 4.

Invite pour le troisiéme palpage devant :
MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez prendre un palpage au centre de la face verticale, entre les ports 3 et 4. Une fois
le palpage effectué, le calibrage CND commence.

Avec la manette de la machine, mesurez le troisieme palpage sur le devant de la surface
verticale, entre les ports 3 et 4.
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Ces deux palpages déterminent I'emplacement et I'orientation du changeur d'outil.

A ce stade, le systéme va en mode CND et mesure une série de palpages requis pour localiser et
orienter correctement le support.

Etape 7 - Révision des résultats du calibrage

Une fois la mesure CND terminée, cliquez sur l'onglet Orifices de la boite de dialogue Changeur
de palpeur pour afficher les informations de calibrage disponibles pour I'emplacement de chaque
port calibré.

Probe Changer _‘

Type | Caiibeate | Mount Poirt  Slots |

Active prabe changer: [Proba Changer 4 : TYPE= SPE00

E-Slet 1 476,309, 1062.671.-136.331 CD-50.50
& Slot 2 529.798, 1063.757.-136.331 CD-50.50
&1 Slot 3 583287, 1064.843. -136.331 CD-50.50
@ Siot 4 636.776, 1065.92%, -136.331 CD-50.50

Edit Siot Dt ] Mumiber of sot: i

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage
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A l'affichage des résultats, la position du support et I'espacement des orifices sont a surveiller.

Ce support n'est pas nécessairement aligné parallélement a I'axe de la MMT. Cependant, les
valeurs X et Y affichent des espaces égaux entre les ports, a peu prés 53,5 mm de chaque cété.
De la méme facon, les valeurs Z doivent étre presque identiques, puisque les orifices sont tous a
la méme hauteur. Les déviations significatives par rapport a celles attendues doivent étre dues a
un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

e Les entités de palpeur ajoutées a chaque port sont automatiquement prises de cet
emplacement chaque fois que PC-DMIS exécute une commande LOADPROBE pour ce
palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port « déchargement »
(le port qui contenait I'entité de palpeur actuellement utilisée), en poussant le capot vers
l'arriere. La rondelle actuelle, une piece de matériel conique noire qui se connecte au bas
du corps du palpeur, est tenue en place par le support pendant que le corps du palpeur
se souleve pour se détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement » et la connexion magnétique s'engage automatiquement pour charger le
nouveau module.

¢ Il revient ensuite en place au point de montage du support et de la il continue la mesure.

Calibrage du changeur de palpeur SCP600

Le processus présenté dans ces rubriques couvre la définition et le calibrage du changer de
palpeur SP600.

Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions d'orifice.

Support de changeur de stylet Renishaw SCP600
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Important : le changeur de palpeur SCP600 DOIT ETRE monté sur la table de la machine
paralléle a I'axe X ou Y. Le stylet doit mesurer plus de 40 mm pour que la rondelle et le corps du
palpeur enlévent la clé du stylet servant a conserver le port ouvert.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur SCP600 :

e Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur SCP600

e Etape 2 - Définition du point de montage

e Etape 3 - Définition du nombre de logements

e Etape 4 - Préparation du calibrage

e Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

e Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

e Etape 7 - Révision des résultats du calibrage

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur SCP600

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Probe Changer

Tioe | Calbrate | Mourt Pornt | Siots |

[ ok | canca | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur SCP600, procédez comme suit :

1. Une fois que la boite de dialogue Changeur de palpeur est ouverte, sélectionnez
l'onglet Type.

2. Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur dans la zone Nombre
de changeurs de palpeur.
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3. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
"Changeur de palpeur 1: TYPE=Aucun".

4. Dans laliste Type de changeur de palpeur, sélectionnez SCP600.

5. Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur par défaut de 5 % est
appropriée pour la plupart des configurations de machine.

6. Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent apres avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.

SCP600 : Etape 2 - Définition du point de montage

Le Point de montage pour votre changeur de palpeur SCP600 est I'emplacement a I'avant du
changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou d'abandonner un palpeur. Vous
devez choisir un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur ou la piéce.

Probe Changer

Type | Calbrate Mount Pont | Sicts |

Actove probe changer
| Probe Changer 1: TYPE. SCPE00 |

Probe head wrist angle Maching posion
A ange ] ¥
B angle: ]

ok | cace | | Hew

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage
Pour définir le point de montage pour votre changeur de palpeur SCP600, procédez comme sulit :

1. Cliquez sur I'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Sélectionnez TYPE=SCP600 dans la liste Changeur de palpeur actif.

3. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour lI'angle A et I'angle B. En
général, ces deux valeurs sont 0. Vous devez utiliser une rotation de palpeur calibré
garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors de son support pendant les
étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support du palpeur.

4. Alaide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

N
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5. Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position

MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.

6. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

Etape 3 - Définition du nombre d'orifices

Le SCP600 est un support de logements. Vous pouvez utiliser n'importe quelle quantité de
supports agissant indépendamment. Vous pouvez aussi les assembler pour former un support
multi-orifices de n'importe quelle quantité. Vous devez alors les placer étroitement I'un contre
l'autre afin qu'il n'y ait pas d'espace entre eux.

Quel que soit le nombre de pieces de support utilisées indépendamment, elles doivent toutes étre
définies et calibrées individuellement. Quel que soit votre choix, le nombre de logements doit étre
d'abord entré dans l'onglet Logements avant le début du calibrage.

r
Probe Changer

Type | Calbrate | Mount Pont  Slots

Active probe changer:

E-Set 1 0.000.0.000. 0.000 CO:55.55

Ede SotData | Number of sots T

0K | Coce | |  Heo |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

Pour définir le nombre de logements pour votre changeur de palpeur SCP600, suivez ces étapes

n

4,

Cliquez sur I'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.
Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=SP600.

Dans la zone Nombre de logements, indiquez le nombre de logements dans votre
changeur de palpeur.

Cliquez sur Appliguer pour enregistrer vos changements.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage. A I'étape suivante, vous lancerez la procédure de
calibrage.
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Etape 4 - Préparation du calibrage

Pour commencer la procédure de calibrage pour le changeur de palpeur SCP600, suivez les
étapes suivantes :

Probe Changer

Tipe Calbrate | Mout Port | Siats |

Active probe changer [Probe Cranger 1 TYPE- SCPE00 -]
Active prabe fie: [sPenn_sxsn -]
Actrve tip |T1.-‘~.GE-E' __:]
Probe changer ped |TC_SL0T =]

% Full calbeation

(" Single port calbration

ok | cance | |Heb

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

1. Dans la boite de dialogue Changeur de palpeur, Cliquez sur I'onglet Calibrer.

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez Changeur de palpeur 1:
TYPE=SCP600.

3. Dans la zone Contact actif, sélectionnez I'ID de contact a utiliser pour le calibrage. I
s'agit normalement de T1A0BO.

4. Cligquez sur le bouton Calibrer pour commencer.

Une fois que vous avez cliqué sur Calibrer, la zone de message suivante s'affiche :

MESSAGE PC-DMIS :

Ouvrez le capot du port 1 et insérez l'outil stylet afin que le capot reste ouvert.
Enlevez tout palpeur pouvant se trouver dans le port.
Cliguez sur OK quand vous étes prét.

1. Ouvrez le(s) capot(s) en le(s) poussant completement vers l'arriere et insérez une
goupille métallique (appelée clef de stylet) dans le trou en haut de I'orifice prés du coin
arriere droit. Ce trou se situe sur le c6té du ressort, a droite, quand on est en face du
support.

2. Une fois le(s) capot(s) ouvert(s), enlevez tous les modules ou stylets en les faisant
glisser a I'extérieur des ports.
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Changeur de palpeur SCP600 montrant un orifice vide, maintenu ouvert avec la clef de
stylet

3. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Une série de zones de message apparaitra tout au long du processus de mesure de deux
palpages manuels. Pour définir I'emplacement de ce support dans I'espace de travail de la
machine, il faut deux palpages. Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires, comme

illustré dans les images pour chaque palpage.

Le premier palpage manuel est pris dans le plan XY, sur la face verticale devant le support, du
c6té gauche du port.

Invite pour le premier palpage sur la face avant
MESSAGE PC-DMIS :
Veuillez effectuer un palpage sur la face avant noire du c6té gauche du port 1.

Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage sur la face supérieure avant du port,
a gauche de l'ouverture.
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Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Le deuxieme palpage manuel est pris dans la direction Z, sur la face horizontale en haut du
support, a gauche du port ouvert.

Invite pour le deuxiéme palpage en haut
MESSAGE PC-DMIS :
Veuillez effectuer un palpage sur la face supérieure noire du coté gauche du port 1.

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxiéme palpage sur la surface supérieure plate en
plastique du port, & gauche de I'ouverture.
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SCP600 : Etape 7 - Révision des résultats du calibrage

Cliquez sur I'onglet Lumiére de la boite de dialogue Changeur de palpeur pour afficher les
informations de calibrage disponibles pour I'emplacement de chaque port calibré.

Probe Changer

Type | Calibrate | Mount Boint  Slois

Akt prohocs Chmer [Probe Changer 1: TYPE= SCPEDD -]
[ St 1 80549, 957,689, 418 710 CD.55,55
Edit Siot Dista Mumiber of slota: 1

oK | Cancel | | Hee |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

A l'affichage des résultats, la position du support et I'espacement des orifices sont a surveiller.

Ce support doit étre aligné parallelement a I'axe X ou Y de la MMT. Lors de I'utilisation de
plusieurs orifices comme support unique, les valeurs X et Y affichent des espaces égaux entre
les ports, a peu prées 85 mm de chaque c6té. De la méme facon, les valeurs Z doivent étre
presque identiques, puisque les orifices sont tous a la méme hauteur. Les déviations
significatives par rapport a celles attendues doivent étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

Les entités de palpeur ajoutées a chaque port sont automatiquement prises de cet
emplacement chaque fois que PC-DMIS exécute une commande LOADPROBE pour ce
palpeur.

Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port « déchargement »
(le port qui contenait I'entité de palpeur actuellement utilisée), en poussant le capot vers
l'arriére. Le « puck » actuel, piéce de matériel conique noire qui se connecte au bas du
corps du palpeur, est tenu en place par le support pendant que le corps du palpeur se
souléve pour se détacher.

A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position « chargement » et
la connexion magnétique s'engage automatiquement pour charger le nouveau module.

Il revient ensuite en place au point de montage du support et de la il continue la mesure.
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Calibrage du changeur de palpeur ACR1

Le processus présenté dans ces rubriques couvre la définition et le calibrage du changer de
palpeur ACR1.

Aucune insertion n'est utilisée pour les positions d'orifice. Cependant, si vous avez l'intention
d'utiliser des extensions de palpeur dans certains des orifices, ils doivent étre définis comme
faisant partie du type d'orifice avant de commencer.

Un changeur de palpeur ACR1 affichant deux extensions de palpeur différentes utiisées ici dans
les orifices 7 et 8

Important : le changeur de palpeur ACR1 DOIT ETRE monté sur la table de la machine paralléle
a l'axe X ou Y pour que le calibrage aboutisse.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur ACR1 :

e Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur ACR1

e Etape 2 - Définition du port de communication (facultatif)

e Etape 3 - Définition du point de montage

e Etape 4 - Définition de ports

e Etape 5 - Préparation pour le calibrage

e Etape 6 - Mesure du port 1

e Etape 7 - Mesure du port 8

e Etape 8 - Mesure de la sphére de référence

e Etape 9 - Mesure de la sphére de référence avec des extensions PEM (facultatif)

e Etape 10 - Révision des résultats du calibrage
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Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur ACR1

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

rPrauCMr@er
Type | Comm | Calbrate | Mount Port | Sts |
Pctive probe changer. Probe Changer 1 TYPE= futochange B
Mumbar of probe changers 1
Probe changer type |Aetochange (ACR1) |
Docking speed 5%
ok | Conca | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type
Pour sélectionner le changeur de palpeur ACR1, procédez comme suit :

1. Une fois que la boite de dialogue Changeur de palpeur est ouverte, sélectionnez
l'onglet Type.

2. Sélectionnez ACR1 dans la liste Type de changeur de palpeur.

3. Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur dans la zone Nombre
de changeurs de palpeur.

4. Indiquez la vitesse d'amarrage. La valeur par défaut de 5% est appropriée pour la
plupart des configurations de machine.

5. Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent apres avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez les ports de communications.

Etape 2 - Définition du port de communications (facultatif)

Le changeur de palpeur ACRL1 doit étre connecté a un port de communications en série s'il est
utilisé en mode Hote. Avant de commencer le calibrage, ce port de communications (ou Port de
comm) doit étre identifié.

Ou bien, le changeur de palpeur peut étre utilisé en mode autonome, ce qui signifie qu'il se fie au

réglage pour faire un cycle de changement (pour déposer et ramasser le matériel du changeur de
palpeur). Dans ce cas, sautez cette étape et allez a I'étape 3.
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[ Probe Changer
| Tope  Comm | Callbrate | Mount Point | Siets |
1 [ Sedtings .

| Pary [Even =l

Data bits 7 _:J

COM2 9600 E.71 Stop bits: 1 -
|
oK | Cocel | Help

L — — — — —

i30Tte de dialogue Changeur de palpeur— onglet Comm

Pour définir le port de communications, suivez ces étapes :

1. Sélectionnez I'onglet Comm.

2. Dans la case Port de comm, sélectionnez le port 2 (en mode h6te) ou Aucun (en mode
autonome). Cela dépend de la configuration de la machine. Il est possible d'utiliser ce
changeur de palpeur dans I'un de ces deux modes :

e Mode hbte - Dans ce mode, le contréleur de support est connecté par un cable a
un port de communications sur l'ordinateur. Toutes les fonctions dépendent des
signaux entre les deux. En mode hote, procédez en suivant les étapes ci-
dessous.

e Mode autonome - Dans ce mode, il n'y a pas de communications directes avec
I'ordinateur ou PC-DMIS. Toutes les fonctions de support dépendent donc de la
synchronisation. Les modes respectifs sont configurés avec l'inclinaison
commutée a l'arriére du ou des contrbleurs de support et sont expliqués dans la
documentation Renishaw ou dans les imprimés concernant la configuration
spécifique a la MMT ; ils ne sont pas abordés ici. Si vous utilisez le mode
autonome, passez a "Etape 3 - Définition du point de montage".

3. Utilisez les paramétres par défaut suivants, a moins d'indication contraire :

Baud : 9600

Parité : paire

Bits de données : 7
Bitd'arrét: 1

4. Cliquez sur Appliquer, puis sur OK pour fermer la boite de dialogue.
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5. Redémarrez PC-DMIS pour provoquer la lecture des paramétres du nouveau port. Cette

derniére étape est trés importante. Sans redémarrer PC-DMIS, le systéme ne
fonctionnera pas correctement quand les parametres du port auront été changés.
Une fois que PC-DMIS repart, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

A I'étape suivante, I'emplacement du corps du palpeur est défini lors de I'utilisation du changeur
de palpeur pour changer de composants de palpeur.

Etape 3 - Définition du point de montage

Le Point de montage pour votre changeur de palpeur ACR1 est I'emplacement a I'avant du
changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou d'abandonner un palpeur. Vous
devez déterminer un emplacement évitant la collision avec le changeur de palpeur ou la piéce.

Probe Changer
Type | Comm | Caibrate  Mourt Port | Siots |

Active probe changer

|:'ra=:e Changer 1 ; TYPE= Autachange ﬂ

Probe haad wnat angle: Machine positan
Aange I X 0
B angle 0 Y 0
7 Ir:'- 3 i

Read Machine I

oK Cancel | | hee |

Eoite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur ACR1, procédez comme suit :

n

Cliquez sur l'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.
Sélectionnez TYPE=ACR1 dans la liste Changeur de palpeur actif.

Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B. En
général, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

A l'aide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

Cliquez sur le bouton Lecture MMT. Les valeurs X, Y et Z de la Position MMT sont ainsi
indiquées avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
Cliquez sur Appliguer pour enregistrer vos changements.
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A I'étape suivante, les ports utilisés par votre changeur de palpeur sont définis.

Etape 4 - Définition de ports

L'exemple présenté dans cette documentation a une extension de palpeur dans les orifices 7 et
8. Lors de I'utilisation d'une extension de palpeur comme celles-ci, elle doit étre identifiée et
définie avant le calibrage.

Pour commencer a définir les ports, sélectionnez I'onglet Logements. Quand le support de
palpeur est d'abord identifié, la liste des logements les affiche tous comme NON DEFINIS. Tous
les logements du support doivent étre définis avant de commencer.

Probe Changer
Type | Comm | Calbrate | Mourt Point  Slats |

Active probe changer:

[&- Skt 1 0,000, 0.000.0,000 CD-50.50 TYPE:D.UNDEFINED
@1 Siot 2 0.000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE:0,UNDEFINED
+-Slot 3 0000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE-0,UNDEFINED
#-Slot 4 0000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE:0UNDEFINED
Skt 5 0000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPED.UNDEFINED
@-Slet 6 0.000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE:DO,UNDEFINED
&1 St 7 0.000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE:0,UNDEFINED
+-Slot & (0000, 0,000, 0.000 CD:50.50 TYPE-0,UNDEFINED

Edit Slot Data Number of akota:
ok | concel | | Hee |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Logements montrant des logements non définis

Pour définir les ports de votre changeur de palpeur ACR1, procédez comme suit :

1. Sélectionnez TYPE= changement automatique dans la liste Changeur de palpeur
actif.
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Sélectionnez une lumiére dans la liste et cliquez sur Modifier données lumiére. La boite
de dialogue Données de lumiere du changeur de palpeur s'ouvre alors.

Pour chaque orifice, vous devez classer ses contenus soit comme « Palpeur joint » ou «
Seulement extension ».

e Palpeur joint - Seuls les palpeurs sont dans les logements ou bien le logement
est vide.

e Seulement extension - Le logement contient une extension de palpeur (attache
automatique Renishaw PEM a barre d'extension d'attache automatique, appelée
PEM). La PEM est disponible en longueurs variées, mais celle-ci n'est pas
significative a ce point-ci.

Probe Changer Slat Data

Slot number: 1 Slot type:

% ¢ | 0.000 mm |Probe Attached x|
: UNDEFINED

¥:| 0000 oty Extension Only -

Before drop-off Before pidcup

Zi ' 0,000 mm 50 s | 501 i
——
|
I I
|
r
]

| Restore Type | | 0K l Canced |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet orifices (affichant options de
sélection)

Sélectionnez Palpeur joint ou Seulement extension dans la liste Type d'orifice.
Vous pouvez entrer des valeurs XYZ pour la position centrale du port ou laisser ces
valeurs vides. Dans tous les cas, PC-DMIS renseigne automatiquement ces zones une
fois le calibrage abouti. Voir « Etape 9 - Révision des résultats du calibrage ».

Cliquez sur OK pour enregistrer les modifications apportées aux données d'orifice et
fermez la boite de dialogue Données d'orifice du changeur de palpeur. Répétez les
étapes 3 a 5 pour tous les ports dans votre changeur.

Dans l'image de la boite de dialogue du Changeur de palpeur ci-dessous, les orifices 1 &
6 ont été définis comme contenant seulement un palpeur et les orifices 7 et 8 sont
identifiés chacun comme maintenant une extension de palpeur PEM. Il n'est pas
nécessaire qu'ils se trouvent dans des orifices adjacents, ceci n'est qu'un exemple.
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Probe Changer

Type | Comm | Calbrate | Mount Port  Sots |

Active probe changer [Frobe Changer 1: TYPE= Atochange v
@-Slet 2 0,000, 0.000. 0.000 CD:50.50 TYPE:7 Probe Attached {changes pending) e
=-S5l 3 0,000, 0000, 0,000 CO:50,50 TYPE:7 Frobe Atached fchanges pending) B
4)-Slot 4 0.000, 0.0D0. 0.000 CD:50.50 TYFE:7,Proba Attached {changes pending)
+-Slot 5 0000, 0.000, 0.000 CD:50.50 TYPE:7 Probe Attached fchanges pending) -
#-Slet 6 0.000, 0.000. 0.000 CD-50.50 TYPE:7 Probe Attached ichanges pending) 1
@St 7 0.000, 0.000. 0.000 CD:50.50 EXT:UNDEFINED, UNDEFINED, UNDEFINED. 0 T
£ 2

Slat 0.000. 0.000, 0.000 CD-50.50 EXT:UNDEFIMED, UNDEFINED, UNDEFINED, 0 T =

Fl ifi v

Edt SotData | Numiber of siote: 6 |

oK | Cacel | oy |  Hew |

4.

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Orifices dont les orifices sont pleinement
définis

7. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage. A I'étape suivante, vous lancerez la procédure de
calibrage.

Etape 5 - Préparation pour le calibrage

Remarque : le processus de calibrage peut |égérement varier selon les types et les
emplacements des insertions pour chaque port. Le processus décrit ici est simplement censé
montrer comment PC-DMIS geére le calibrage pour chaque type de port.

Une fois que vous avez cliqué sur Calibrer, la zone de message suivante s'affiche :

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez cliquer sur OK, puis ouvrir tous les couvercles du changeur de palpeur et retirer
tous les palpeurs du support avant de poursuivre les mesures.

Remarque : vous pouvez ignorer sans danger toute erreur de cycle ou de verrouillage se
produisant sur les lumieres d'indicateur de statut du support, pendant ce calibrage.

1. Lisez et suivez les instructions de chaque invite.
2. Ouvrez les capots de chaque port et insérez les cales avec leur grande extrémité vers
l'arriere des logements pour qu'ils restent ouverts.

Une "cale" est une piéce en plastique inclinée qui tient entre deux ports pour que leur

capot reste ouvert. L'image ci-dessous montre une vue rapprochée de cales entre
plusieurs ports adjacents, avec les capots ouverts. Sans cale, les capots se ferment.
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3. Une fois les capots ouverts, retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a
I'extérieur des ports.

Changeur de palpeur ACR1 montrant des orifices vides, maintenus ouverts avec des cales

4. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a mesurer le port 1.

Etape 6 - Mesure du Port 1

Une série de zones de message apparaissent tout au long du processus de mesure du port 1 (le
plus a gauche) et du port 8 (le plus a droite). Suivez les invites et effectuez les palpages
nécessaires comme illustré dans les images pour chaque palpage.

Prenez un palpage a l'arriére du port 1.
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MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 1. Il doit étre effectué au
milieu, juste au-dessus de la clé métallique.

Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage a l'arriere (arc) de la surface
du port 1, comme illustré ci-dessous.

Lorsque vous cliquez sur OK vous devez effectuer un palpage avec la boite de dialogue
Exécution.

Etape 7 - Mesure du Port 8

Prenez un palpage a l'arriere du port 8.
MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 8. Il doit étre effectué au
milieu, juste au-dessus de la clé métallique.

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxiéme palpage sur la surface arriere du port 8,
comme illustré dans l'image ci-dessous.
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Lorsque vous cliquez sur OK vous devez effectuer un palpage avec la boite de dialogue
Exécution.

Ces deux palpages déterminent I'emplacement du changeur d'outil et seraient les mémes si le
port 8 n'avait pas d'extension.

A ce stade, le systéme va en mode CND et mesure une série de palpages sur tous les ports, en
commencant au port 8 et en progressant en descendant jusqu'au port 1.

Aprés la mesure CND des ports, la prochaine étape consiste a mesurer la sphére de référence.
Etape 8 - Mesure de la sphére de référence

Vous devez a présent exécuter d'autres étapes dans les boites de dialogue suivantes.
MESSAGE PC-DMIS :

Avancez vers un emplacement sdr, puis cliquez sur OK. Si vous avez un poignet mobile,
il se deplace aux angles A/B définis dans I'onglet Point de montage.

Suivez les instructions pour ce message, puis cliquez sur OK.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez enlever les cales et fermer tous les capots des changeurs de palpeur. Libérez
ensuite l'adaptateur d'attache automatique et prenez 1 palpage au bas de l'attache
automatique avec la sphére de référence de changeur de palpeur. Veillez a éviter les
petites goupilles et les trous ; prenez le palpage sur une zone plane.

Apres cela, le diamétre d'attache automatique est mesuré en mode CND.
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Suivez les instructions pour ce message, puis cliquez sur OK.

A ce stade, un message s'affiche dans la liste Commandes de la machine de la boite de
dialogue Exécution, vous demandant de prendre un palpage avec le stylet en haut de la sphere
de référence (stylet de palpeur inversé) a I'extrémité gauche du support de palpeur.

Suivez les instructions de la boite de dialogue et enlevez le palpeur, puis, prenez un palpage sur
la sphére de référence.

|Remarque : Au terme de ces étapes, cliquez sur OK pour que la mesure CND commence.

PC-DMIS baisse automatiquement I'extension d'attache automatique a co6té de la sphére de
référence, puis prend quatre palpages en mode CND sur le diametre extérieur de I'extension
d'attache automatique.

Etape 9 - Mesure de la sphére de référence avec extension(s)
PEM (facultatif)

Cet exemple utilise deux extensions d'attache automatique (modules PEM) dans les orifices 7 et
8. Le systéme vous présente ce message :

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez fixer uniquement I'extension a utiliser dans le port 7. Si vous avez un poignet et
cliquez sur OK il peut pivoter (si besoin est) pour permettre la rotation de I'attache
inférieure. Quand un invite vous le demande, prenez 1 palpage au bas de l'attache
automatique avec la sphére de référence du changeur de palpeur. Veillez a éviter les
petites goupilles et les trous ; prenez le palpage sur une zone plane.
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Apres cela, le diamétre d'attache automatique est mesuré en mode CND.

Si des extensions PEM sont utilisées, il est nécessaire de prendre aussi un palpage manuel au
bas de chacune, tel que montré dans lillustration ci-dessous.

|Remarque : au terme de ces étapes, cliquez sur OK pour que la mesure CND commence.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez fixer uniquement I'extension a utiliser dans le port 8. Si vous avez un poignet et
cliguez sur OK il peut pivoter (si besoin est) pour permettre la rotation de I'attache
inférieure. Quand un invite vous le demande, prenez 1 palpage au bas de l'attache
automatique avec la sphére de référence du changeur de palpeur. Veillez a éviter les
petites goupilles et les trous ; prenez le palpage sur une zone plane.

Apres cela, le diamétre d'attache automatique est mesuré en mode CND.

L'image ci-dessous montre la prise du palpage manuel avec la PEM de 50 mm identifiée comme
étant stockée dans le logement 8.

133



Defining Hardware

|Remarque : au terme de ces étapes, cliquez sur OK pour que la mesure CND commence.

MESSAGE PC-DMIS :

Toutes les mesures sont maintenant terminées. Veuillez reconnecter le palpeur utilisé
pour mesurer les ports, puis cliquez sur OK.

Le calibrage du changeur de palpeur ACR1 est terminé. L'étape suivante explique comment
réviser le calibrage effectué.

Ftape 10 - Révision des résultats du calibrage
Cliquez sur I'onglet Logements de la boite de dialogue Changeur de palpeur (Modifier |

Préférences | Changeur de palpeur) pour afficher les informations de calibrage disponibles
pour I'emplacement de chaque port calibré.
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Probe Changer

Type | Comm | Calbrate | Mount Port  Sots |

Active prabe changer

F-Slot 1 666,633, 319473, 247,254 CD:50.50 TYPE:7 Probe Atached -
& Slot 2 666,706, 234 434, -447 376 CD:E0.50 TYPE:7 Probe Attached

41 Slot 3 666.799, 249.452, 447,612 CD:50,50 TYPE:7 Probe Attached

+|- Slot 4 666.774, 214521, 447632 CD:50.50 TYPE:7 Frobe Attached E
31-Slot 5 666738, 179.506, 447 882 CD:50.50 TYPE.7 Probe Attached

F1-Slot 6 656,931, 144 474 447895 CD:50.50 TYPE:7 Probe Attached

&Skt 7 666.959, 109475, -448.057 CD:50,50 EXT:666.850, 109.438, 422 870, 0 TYFEE -
4 i b

Edt Siot Data Numiber of siots: g |

ok | Cocel | |  Heo |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

A l'affichage des résultats, la position et 'espacement des orifices sont & surveiller. Par exemple,
le support ACR1 défini dans ce processus de calibrage est aligné parallélement a I'axe Y de la
MMT. Les valeurs X des orifices doivent étre, avec raison, presque identiques puisque tous les
orifices sont co-linéaires. De la méme fagon, les valeurs Z doivent étre aussi presque identiques,
puisque les orifices sont tous a la méme hauteur. Enfin, les valeurs Y doivent étre également
espacées, d'a peu prés 35mm. Toutes les déviations significatives de celles attendues doivent
étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

e Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
port sont automatiquement retirées de cet emplacement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port, en poussant le
capot vers l'arriere.

e Le mécanisme clé tourne automatiquement pour désengager/engager et charge le
nouveau module, puis continue a mesurer.

Calibrage du changeur de palpeur ACR3

Le processus de calibrage suivant du changeur de palpeur ACR3 décrit la procédure a suivre en
vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS. Le processus présenté
ici est propre au changeur de palpeur ACR3.

Aucune insertion n'est utilisée pour les positions de logements. Cependant, si vous avez

l'intention d'utiliser des extensions de palpeur dans certains des logements, ils doivent étre
identifiés comme faisant partie du type de logements avant de commencer.
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Support de changeur de palpeur Renishaw ACR3

Important : Le changeur de palpeur ACR3 DOIT ETRE monté sur la table de la machine
paralléle a I'axe X ou Y pour que le calibrage aboutisse.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur ACR3 :

136

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur ACR3

Etape 2 - Définir le point de montage

Etape 3 - Définition des ports

Etape 4 - Préparer le calibrage

Etape 5 - Prendre le premier palpage manuel

Etape 6 - Prendre le second palpage manuel

Etape 7 - Enlever le gabarit de réglage et joindre le palpeur

Etape 8 - Prendre la premier palpage manuel

Etape 9 - Prendre le second palpage manuel

Etape 10 - Faire glisser le support de palpeur ACR3 a droite de sa plage de déplacement

Etape 11 - Placer le positionneur de palpeur dans le logement n° 4

Etape 12 - Consulter les résultats du calibrage




Définition du matériel

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur ACR3

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Probe Changer
Type Calibrate | Mownt Point Siots
Active probe (.han.:_]-or: Probe Chal'-g(:{ 1 : TYPE= ACR3 -
Mumber of probe changers: 3
Frobe changer type: ACR3 -
I}uq'Lu:l._: i : 5 %
oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type
Pour sélectionner le changeur de palpeur ACR3, procédez comme suit :

1. Une fois que la boite de dialogue Changeur de palpeur est ouverte, sélectionnez
l'onglet Type.

2. Entrez le nombre de types différents de changeurs de palpeur dans la zone Nombre de
changeurs de palpeur.

3. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. Si c'est le premier changeur de palpeur, il apparait dans
la liste sous la dénomination Changeur de palpeur 1: TYPE=Aucun.

4. Sélectionnez ACR3 dans la liste Type de changeur de palpeur.

5. Entrez la Vitesse d'amarrage. La valeur par défaut de 5% est appropriée pour la plupart
des configurations de machine.

6. Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent aprés avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, I'emplacement du corps du palpeur est défini lors de I'utilisation du changeur
de palpeur pour changer de composants de palpeur.

Etape 2 - Définition du point de montage
Le Point de montage pour votre changeur de palpeur ACR3 est I'emplacement a I'avant du

changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou d'abandonner un palpeur. Vous
devez déterminer un emplacement évitant la collision avec le changeur de palpeur ou la piece.
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[ Probe Changer
Type | Calibrate Mownt Point | Siots
Active probe -;’.har‘n:_'mr:
Frobe Changer 1 : TYPE= ACR3 -
Probe head wrist angle: Machine position:
A dr||=|||_-: ] ¥ ]
B angle: 1] T 0
F i o
. Read Machine [
oK Cancel | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur ACR3, procédez comme suit :

n

Cliquez sur I'onglet Point de montagedans la boite de dialogue Changeur de palpeur.
Sélectionnez TYPE=ACR3 dans la liste Changeur de palpeur actif.

Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B. En
général, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

Utilisez la manette pour déplacer manuellement votre machine jusqu'a la position de
point de montage souhaitée.

Cliquez sur le bouton Lecture MMT. Les valeurs X, Y et Z de la Position MMT sont ainsi
indiquées avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
Cliquez sur Appliguer pour enregistrer vos changements.

A I'étape suivante, , les ports sont définis.

Etape 3 - Définition des ports

L'exemple présenté dans cette documentation a une extension de palpeur dans les orifices 7 et
8. Lors de I'utilisation d'une extension de palpeur comme celles-ci, elle doit étre identifiée et
définie avant le calibrage.

Quand le support de palpeur est d'abord identifié, la liste des logements les affiche tous comme
NON DEFINIS. Tous les logements du support doivent étre définis avant de commencer.
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Probe Changer

St 1
S0t 2
Sot 3
St 4

= ¥ B *=

[ Type | caliorate | Mount Point | Slats

Active probe changer: Probe Changer 1: TYPE= ACRI -

0.000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:0,UNDEFINED
0.000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:Q,UNDEFINED
0.000; 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:0,UMNDEFINED
0.000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:0,UNDEFINED

Edit Sot Data | Humber of slots: 4

I ) T T

Ll

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Logements, logements non définis

Pour définir les ports de votre changeur de palpeur ACR3, procédez comme suit :

1. Sélectionnez TYPE= ACRS3 dans la liste Changeur de palpeur actif.
2. Sélectionnez une lumiére dans la liste et cliquez sur Modifier données lumiére. La boite
de dialogue Données de lumiere du changeur de palpeur s'ouvre alors.

Le contenu doit étre classé soit comme « Palpeur joint » ou « Seulement extension », pour
chaque logement.

Si vous utilisez seulement des corps de palpeur dans les logements ou si le
logement est vide, sélectionnez I'option Palpeur joint.

Si le logement doit contenir une extension de palpeur (attache automatique
Renishaw PEM a barre d'extension d'attache automatique, appelée PEM).
sélectionnez l'option Seulement extension.

La PEM est disponible en longueurs variées, mais celle-ci n'est pas significative a ce
point-ci.
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Restore X2 Restore Type Restore Angle i (o 4

Boite de dialogue Données de logement de changeur de palpeur affichant options de
sélection de type logement

3. Sélectionnez Palpeur joint ou Seulement extension dans la liste Type d'orifice.

4. Vous pouvez entrer des valeurs XYZ pour la position centrale du port ou laisser ces
valeurs vides. Dans tous les cas, PC-DMIS renseigne automatiquement ces zones une
fois le calibrage abouti. Voir « Etape 12 - Révision des résultats du calibrage ».

5. Cliguez sur OK pour enregistrer les changements des données de logement. Répétez les
étapes 2 a 4 pour tous les ports dans votre changeur.

Dans l'image ci-dessous, les logements 1 a 4 ont été définis comme contenant seulement
un corps de palpeur.

[Type | Caltrate | MountFont | Siots |

Active probe changer: |Probe Changer 1 : TYFE= ACR3

#-Slot 1 0,000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:7,Probe Attached (changes pending)
- Shat 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:7,Probe Attached (changes pending)
}Siot 3 0.000, 0,000, 0.000 CD:40,40 TYPE:7,Frobe Attached (changes pending)

W-Slot 4 0.000, 0.000, 0.000 CD:40,40 TYPE:7,Probe Attached (changes pending)

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Logements, logements Ieinement définis
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6. Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

A I'étape suivante, , vous allez commencer le processus de calibrage.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Pour commencer le processus de calibrage pour le changeur de palpeur ACR3, suivez les étapes
suivantes :

1. Cliquez sur l'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Probe Changer

Type | Calibrate  Mownt Point | Slots

Active probe changer: Frobe Changer 1 : TYPE= ACR3 -
Actiee probe fila; TF2_ZMM -
Active tip: T1A0B0 -

@' Full calibration

Calibr ate |

oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez Changeur de palpeur 1:
TYPE=ACRS.

3. L'entrée dans la liste Fichier de palpeur actif désigne par défaut le réglage de la routine
de mesure en cours. S'il n‘est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez le
palpeur approprié.

4. L'entrée dans la liste Contact actif désigne par défaut le réglage de la routine de mesure
en cours. S'il n'est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez I'ID de contact a
utiliser pour le calibrage. Il s'agit normalement de T1A0BO.

5. Pour commencer, cliquez sur Calibrer. Le message suivant apparait :

Message PC-DMIS

Ouvrez les capots sur tous les ports ACRS3.
Enlevez tous les palpeurs se trouvant actuellement dans les ports.

Insérez le gabarit de réglage dans le port 1.
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Placez le composant ACR3 en position déverrouillée (partie située a gauche
du déplacement).

Cliguez ensuite sur OK.

Invite de préparation au calibrage

6. Lisez et suivez les instructions de chaque invite.

1. Tenez les capots ouverts en les poussant complétement vers l'arriére et en insérant une
cale avant et/ou aprés chaque port.

Une « cale » est une piéce en plastique inclinée qui tient entre deux ports pour que leur
capot reste ouvert. L'image ci-dessous montre une vue rapprochée de cales entre
plusieurs ports adjacents, avec les capots ouverts. Sans cale, les capots se ferment.

Cales entre plusieurs ports adjacents

2. Une fois les capots ouverts, retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a
I'extérieur des ports.
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Ports vides ouverts

9. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.

A I'étape suivante, , le premier palpage manuel est pris.

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Quand vous lancez la procédure de calibrage, une série de zones de messages vous guide dans
le processus d'enregistrement de deux positions et de mesure de deux palpages manuels. Trois
sont requis pour définir correctement I'orientation de ce support dans le plan XY de la machine.

Ce support DOIT ETRE ALIGNE parallélement & I'axe X ou Y de la MMT. Les palpages manuels
localisent le support dans I'espace machine. Suivez les invites et effectuez les palpages
nécessaires comme illustré dans les images pour chaque palpage.

Renishaw fournit un gabarit de réglage avec le support. Prenez le premier palpage manuel sur la
face supérieure du gabarit de réglage inséré dans le port 1. Utilisez le gabarit de réglage pour
prendre des palpages sur le port 1 sans avoir a utiliser le corps du palpeur.
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L'invite pour le premier palpage manuel sur la face supérieure est :

Message PC-DMIS

Déverrouillez l'attache de connexion rapide et enlevez I'assemblage de palpeur.

Apres avoir enlevé le palpeur, utilisez la manette pour déplacer I'attache automatique au-
dessus du logement central du gabarit de réglage dans le port 1.

Baissez doucement le positionneur de palpeur afin que I'attache automatique entre juste
en contact avec la face supérieure du gabarit de réglage qui peut étre utilisé comme jauge
d'épaisseur, si nécessaire. Veillez a ne pas déplacer la position de I'ACR3 pendant ce
processus.

Quand vous étes en position, cliquez sur OK.

Invite pour le premier palpage manuel

1. Utilisez votre manette MMT pour placer l'attache automatique directement sur la face
supérieure du gabarit de réglage, comme indiqué ci-dessous :
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Attache automatique placée directement au-dessus du gabarit de réglage

2. Cliguez sur OK avec le palpeur en position, lorsque vous étre prét a prendre la premiere
mesure.

A I'étape suivante, , vous allez prendre le deuxiéme palpage manuel.

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Prenez le deuxieme palpage manuel avec l'attache automatique placée directement devant le
gabarit de réglage.

L'invite pour le deuxiéme palpage manuel sur I'aréte avant du gabarit de réglage est :

Message PC-DMIS

Levez le positionneur de palpeur afin que l'attache automatique soit éloignée du gabarit
de réglage.

Déplacez le positionneur de palpeur afin que la surface externe de I'attache automatique
touche l'aréte avant du gabarit de réglage.

Veillez a nouveau a ne pas déplacer la position de I'ACR3 pendant ce processus.
Quand vous étes en position, cliquez sur OK.

Invite pour le deuxiéme palpage manuel

1. Utilisez votre manette MMT pour placer le palpeur directement devant (et contre) le
gabarit de réglage, comme indiqué ci-dessous :
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Vue du deuxiéme palpage manuel

2. Cliguez sur OK avec le palpeur dans cette position, lorsque vous étre prét a prendre la
deuxiéme mesure.

A I'étape suivante, , vous allez enlever le gabarit de réglage et reconnecter I'assemblage du
palpeur a I'attache automatique.

Etape 7 - Enlever le gabarit de réglage et reconnecter
I'assemblage du palpeur

Aprés avoir utilisé le gabarit de réglage pour prendre le premier palpage (face supérieure) et le
deuxiéme palpage (aréte avant), faites ceci :

1. Enlevez le gabarit de réglage du port 1 quand vous y étes invité, comme indiqué ci-
dessous :

MESSAGE PC-DMIS :

Dégagez le positionneur de palpeur de I'ACRS.
Enlevez le gabarit de réglage du port 1.
Reconnectez l'assemblage du palpeur.

La came de verrouillage de l'attache automatique doit étre en retrait de 5
degrés par rapport a la position verrouillée.
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Apreés avoir reconnecté I'assemblage du palpeur, cliquez sur OK.

Invite pour enlever le gabarit de réglage

2. Reconnectez I'assemblage du palpeur a l'attache automatique pour préparer le reste du
calibrage comme indiqué dans le message.
3. Apres avoir reconnecté I'assemblage du palpeur, cliquez sur OK.

A I'étape suivante, , vous allez prendre le premier palpage manuel.

Etape 8 - Prendre le premier palpage manuel

C'est le premier de deux palpages que vous devez prendre pour localiser le support. Le premier
palpage est pris dans le plan XY a l'intérieur du dos du port 1 (juste au-dessus de la clé en
métal).

L'invite pour le premier palpage manuel est :
MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 1.

Il doit étre effectué au milieu, juste au-dessus de la clé métallique.

Invite pour le premier palpage manuel

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.
2. Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage dans le dos du port 1,
comme illustré ci-dessous.
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Vue du premier palpage dans le dos du port 1

A I'étape suivante, , vous allez prendre le deuxiéme palpage manuel.

Etape 9 - Prendre le deuxiéme palpage manuel

C'est le second de deux palpages que vous devez prendre pour localiser le support. Le second
palpage est pris dans le plan XY a l'intérieur du dos du port 4 (juste au-dessus de la clé

métallique).

L'invite pour le second palpage manuel est :

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 4.
Il doit étre effectué au milieu, juste au-dessus de la clé métallique.
Une fois le palpage effectué, le calibrage CND commence.

Invite pour le second palpage manuel :

1. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la deuxieme mesure.
2. Avec la manette de la machine, mesurez le second palpage dans le dos du port 4,
comme illustré ci-dessous :

Vue du second palpage manuel dans le dos du port 4
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Ces deux palpages manuels déterminent I'emplacement et I'orientation du changeur de palpeur
ACRS3. A ce stade, le systéme va en mode CND et mesure une série de palpages requis pour
localiser et orienter correctement le support.

A I'étape suivante, , vous allez faire glisser le support de palpeur ACR3 a droite de sa plage de
déplacement.

Etape 10 - Faire glisser le support de palpeur du cété droit de sa
plage de déplacement

Pour continuer le calibrage du changeur de palpeur ACR3, vous devez repositionner le support
de palpeur ACR3 du coté droit de sa plage de déplacement (la position « verrouillé »). Les clés

doivent maintenant étre orientées a la position d'environ 11 heures.

L'invite pour la position verrouillée est :

Message PC-DMIS

Placez le composant ACR3 en position verrouillée (partie située a droite du
déplacement), puis cliquez sur OK.

Apres avoir appuyé sur OK, le calibrage CND reprend.

Invite pour placer le ACR3 a la position verrouillée

1. Faites glisser manuellement le support de palpeur du cété droit de sa plage de
déplacement en le poussant le long du rail FCR, tel que montré ci-dessous :
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Affichage du support de palpeur ACR3 du cdté droit de sa plage de déplacement

2. Quand le support de palpeur est positionné corectement, cliquez sur OK pour continuer
le processus de calibrage.

A I'étape suivante, , vous allez placer le positionneur de palpeur dans le port 4.

Etape 11 - Placer le positionneur de palpeur dans le port 4

Vous devez suivre des procédures supplémentaires aprés I'accomplissement de la mesure CND.
Ce processus comporte des étapes pour aligner visuellement le support du palpeur a travers un
regard.

L'invite pour déplacer le positionneur de palpeur est :

Message PC-DMIS

Placez I'ACR3 afin que le port 4 soit directement derriere I'attache automatique sur le
positionneur de palpeur.

Replacez lentement le positionneur de palpeur directement dans la position amarrée dans
le port 4.

Essayez de progresser seulement le long de l'axe, si possible.
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Quand vous étes en position, cliquez sur OK.

Invite pour placer le positionneur de palpeur dans le port 4.

L'invite pour aligner le support du palpeur a travers le regard est :

Message PC-DMIS

Placez lentement le positionneur de palpeur le long de la direction du déplacement + ou -
de ACR3, si nécessaire jusqu'a ce que le cercle d'alignement soit centré dans la fenétre
d'alignement, au-dessus du port 1.

Pour plus de renseignements sur le cercle d'alignement et la fenétre d'alignement, veuillez
vous reporter au manuel ACR3.

Quand vous étes en position, cliquez sur OK.
Invite pour alignement du support de palpeur
1. Utilisez votre manette de machine pour déplacer lentement le support de palpeur a

gauche ou & droite jusqu'a ce que le regard carré s'aligne avec l'alésage rond en
dessous, comme montré ci-dessous.

[ :
Vue de l'alignement visuel du support de palpeur

2. Celafait, cliguez sur OK a la derniéere invite, comme montré ci-dessous :

Message PC-DMIS

151



Defining Hardware

Dégagez le positionneur de palpeur de I'ACRS3, puis cliquez sur OK pour
compléter cette procédure.

Invite pour dégager le positionneur de palpeur de I'ACR3
Le calibrage de L'ACR3 est maintenant terminé.

3. Retirez le palpeur et éloignez-le de la position du port 4 du support et retournez ce
support a sa position de déplacement la plus a droite.

A I'étape suivante, , vous allez vérifier les résultats du calibrage.

Etape 12 - Consulter les résultats du calibrage

Cliquez sur l'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur. Les
informations de calibrage existent maintenant et sont affichées pour I'emplacement de chaque
port calibré.

Probe Changer

Type | Calbrate | Mourt Port Stz |

Active probe changer

|  |® 5ot 1 440,361, 967335, -543.558 CD:40.40
- Sot 2 475376, 967 322, -543.491 CD:40.40
#-Sat 3 510419, 967.355, -543.509 CD:40.40
41 Slot 4 545309, 967 365, -543.392 CD:40.40

Edt Siot Data Number of slots 4

[ ok | conce | |  hep |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, surveillez les écarts. Ce support DOIT ETRE aligné parallélement
al'axe X ou Y de la MMT. Cela signifie que dans I'un de ces axes, il ne doit y avoir que peu ou
pas de changement entre les ports. Dans l'autre axe (X/Y), vous devez voir seulement la distance
entre les ports (a peu prés 35 mm). De plus, les valeurs Z doivent étre presque identiques,
puisque les ports sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations significatives de celles
attendues peuvent étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure
e Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque

port sont automatiquement retirées de cet emplacement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.
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e Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port pour déposer le
palpeur en cours, en poussant le capot vers l'arriere.

e Le déplacement du CND de la MMT glisse le support du coté droit vers le c6té gauche,
tournant la clé dans le processus pour déverrouiller le palpeur du poignet.

e Puis, le palpeur se retire du port pour aller dans un autre port pour charger le palpeur
suivant. Alors, le déplacement du CND glisse de gauche a droite pour verrouiller ce
palpeur sur le poignet.

e Enfin, le palpeur sort du port pour aller au point de montage du support, puis continue la
mesure.

Calibrage du changeur de palpeur TESASTAR-R

Méme si ce processus de calibrage est spécifique au changeur de palpeur TESASTAR-R, il
ressemble a la procédure requise pour tous les changeurs de palpeur pris en charge par PC-
DMIS. Dans cette procédure, aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de
ports. Cette documentation suppose que vous placez le changeur de palpeur de fagon a ce que
son montant central soit perpendiculaire a la table de la MMT et les ports paralléles a celle-ci.

Changeur de palpeur TESASTAR-R

Important : le changeur de palpeur TESASTAR-R DOIT ETRE monté sur la table de la machine
paralléle a un axe de la machine, & savoir X ou Y. Pour des instructions de montage, voir la
documentation fournie avec le changeur de palpeur.
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Important : vous devez monter tous les ports HD au bout du support du changeur d'outil. Pour
monter les ports HD au milieur du support, vous devez définir I'entrée de registre
UseTCVerticalClearanceForHD TESASTAR-R a True dans I'éditeur de réglages de PC-
DMIS. Le poignet peut ainsi se déplacer vers le haut lors des changements d'outils pour éviter les
ports HD. Pour plus d'informations, voir la documentation sur I'éditeur de réglages de PC-DMIS.

Composants d'un changeur de palpeur

Composants d'un changeur de palpeur TESASTAR-R

A - Sphére de référence
B - Capot/Fermeture

C - Port HD

D - Port

E-Clé

F - Montant central

Types de poignets

La procédure pour calibrer le changeur de palpeur TESASTAR-R varie en fonction du type de
poignet. Les poignets sont définis dans cette documentation comme ceci :

e Poignet HD avec une extension HDKJ :
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Poignet :
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Calibrage

Pour calibrer votre changeur de palpeur TESASTAR-R :

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-R

Etape 2 - Définir les paramétres du port de communication

Etape 3 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Etape 4 - Définir le nombre de ports

Etape 5 - Préparation pour le calibrage

Etape 6 - Prendre le premier palpage manuel

Etape 7 - Prendre le deuxiéme palpage manuel

Etape 8 - Prendre le palpage du palpeur sur la sphére de référence

Etape 9 - Prendre le palpage d'attache automatigue sur la sphére de référence

Etape 10 - Mesurer des extensions

Etape 11 - Consulter les résultats du calibrage

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-R

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.
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Probe Changer

Tyoe | Comm | Calbeate | Mount Point | Siots |

Active probe changer- [Probe Changer 1 TYPE= TESASTARR  Jd|
MNumber of probe changers: 1
Probe changer type: [TESASTARR -]

Docking speed 15 %

oK I Cancel Hep

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-R, procédez comme suit ;

1. Cliquez sur I'onglet Type dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Indiquez le nombre de changeurs de palpeur a définir dans la zone Nombre de
changeurs de palpeur.

3. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
"Changeur de palpeur 1: TYPE=Aucun".

4. Dans laliste Type de changeur de palpeur, sélectionnez TESASTAR-R.

5. Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 15 % est appropriée
pour cette configuration de machine.

6. Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent aprés avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.

Etape 2 - Définir les paramétres du port de communication

L'activation des communications avec le changeur de palpeur est requise pour pouvoir l'utiliser
afin de le calibrer ou pour changer automatiquement de palpeur.

1. Dans la boite de dialogue Changeur de palpeur, cliquez sur I'onglet Comm pour
configurer les paramétres de port et de communication.
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Probe Changer

‘Type Comm ]Callu'a'le| Mount Point | Stets |

Setfings
Conmpot: [ENEEM~] | oy [0 <]

Panty: Even |
Data bits: |7 |
COM2 1200 E.7.2 qopbits: 2 ]

ok | Cancel Hep |

Boite de dialogue Changeur de palpeur— onglet Comm

2. Pour des réglages spécifiques, voir la documentation sur le changeur de palpeur et
rentrez les informations dans l'onglet Comm.

3. Une fois terminé, cliquez sur Appliquer puis sur OK.

4. Fermez et redémarrez PC-DMIS pour appliquer ces nouveaux parametres et permettre a
PC-DMIS de communiquer avec le changeur de palpeur.

Etape 3 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Le point de montage pour le changeur de palpeur TESASTAR-R est un emplacement éloigné et
au-dessus de ses ports. La machine va a cet emplacement avant de prendre ou de déposer un

palpeur. Vous devez choisir un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur,
la piéce, le serrage ou tout autre objet dans l'espace de travail.
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Probe Changer

Type ] Comm ] Calibrate Mount Pairt | Slots |

Active probe changer:

|Probe Changer 1: TYPE= TESASTARR |

Probe head wrist angle: Machine position:

Aangle: 0 x 352 021
B angle: 0 Al 619747

< -213.389

Read Machine |

QK | Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour définir le point de montage pour votre changeur de palpeur TESASTAR-R, procédez

comme suit :

1. Cliquez sur I'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TESASTAR-R.

3. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et
hors de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du
support du palpeur.

Si vous utilisez un poignet HD, les valeurs Angle A et Angle B doivent correspondre
aux angles requis pour effectuer un changement de palpeur avec les ports HD.

4. Alaide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

5. Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.

6. Cliquez sur Appligquer pour enregistrer vos changements.

Etape 4 - Définir le nombre de ports

L'étape finale avant le calibrage du changeur de palpeur consiste a définir le nombre de ports.
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Probe Changer

Type ] Comm ] Caliblate] Mount Poirt  Slots |

Active probe chanager: theﬂlmgeri :TYPE=TESASTAR-R R

-Slet 1 0.000, 0.000, 0.000 CD:50.50 TYPE:0,UNDEFINED
-Slet 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:50,50 TYPE:0,UNDEFINED
-Slet 3 0.000, 0.000, 0.000 CD:50.50 TYPE:0,UNDEFINED
-Slet 4 0.000, 0.000, 0.000 CD:50.50 TYPE:0,UNDEFINED

Edit Slot Data | Mumber of slots: 4

0k | Cancel | Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur montrant que les ports ne sont pas définis

1. Cliquez sur l'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TESASTAR-R.

3. Dans la zone Nombre de logements, entrez le nombre de ports a définir. Il doit
correspondre au nombre de ports physiques sur le changeur de palpeur.

4. Cliquez sur Appliquer pour stocker ce parametre.

n

Aprés avoir défini le nombre de ports, vous devez définir la configuration de chacun d'eux. Vous
pouvez définir plusieurs configurations, en fonction de la taille et de I'emplacement du matériel.
Voir la documentation du changeur de palpeur pour connaitre la configuration propre a chaque

port.

1. Sélectionnez le port dans la liste et cliquez sur Modifier données logement pour ouvrir

la boite de dialogue Données de logement changeur de palpeur.

2. Dans la boite de dialogue Données de logement changeur de palpeur, sila valeur

pour Type logement est UNDEFINED, sélectionnez le type approprié pour le port.
Cliquez sur OK pour revenir a la boite de dialogue Changeur de palpeur.
4. Définissez les ports restants.

w
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Probe Changer Slot Data

Slot number; 1 Slot type:

¥ IU.CIEICI mim LUMDEFIMED LI
¥ IU.UUU mm Clearance distances

Before drop-off Before pick-up

7: |n.uuu mm | 50 1| 5D _—

—With empky extension

e | UMDEFINED mm
Rotation angle of botbom joint (degrees):
o | UNDEFINED mim I 2

z: ILINDEFIHED i
Restaore B¥Z | Restore Type Restore Angle | 0K I Cancel

Boite de dialogue Données de lumiére du changeur de palpeur

Quand chaque type de port est défini, la description du port dans la liste montre le texte
"(changements en suspens)" ajouté.

Le support TESASTAR-R a quatre types de ports :

e A -MOD .65 : aun port circulaire.

e B -HD: aun port avec deux goupilles pour changer les composants HD.

e C - Montant central : a un port circulaire et est monté sur le montant du changeur
de palpeur.

e D-MOD .40 : a un port circulaire.

Cliquez sur Appliquer. Ce texte est supprimé sur tous les ports.
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Probe Changer

Type ] Comm ] Caliblate] Mount Poirt  Slots |

Active probe changer: |F‘n:.||:ue Changer 1: TYPE= TESASTAR-R ﬂ

-~ Slot 1 0.000, 0.000, 0.000 CD:5050 TYPE:4MOD. 40 (Probe attached)

- Slot 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:5050 TYPE:6 CenterPost (Probe attached)

- Slot 3 0,000, 0.000, 0.000 CD:5050 TYPE:4AMOD. 40 (Probe attached) {changes pending)
- Slot 4 0,000, 0.000, 0.000 CD:5050 TYPE:5MOD. 65 (Probe attached) {changes pending)

I | I

Edit Slat Data MNumber of slots: 4

oK Cancel Apply | Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur montrant tous les ports définis

Remarque : si vous comptez utiliser I'un des ports pour des extensions de palpeur, vous devez
définir celles-ci a cette étape avant de continuer. Les ports avec des extensions requiérent plus
d'étapes dans le processus de calibrage ; vous devez en effet prendre davantage de palpages
sur la sphére de référence avec et sans l'extension.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage.

Etape 5 - Préparer le calibrage

Cliquez sur l'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur, puis sur le bouton
Calibrer.
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Probe Changer

Type ] Comm Calibrate | Mount F‘u:uint] Slots |

Active probe changer:

|Probe Changer 1: TYPE= TESASTARR |

Active probe file: |TESA2I} ﬂ
Active tip: | T1A0BD ~|
Probe changer port: |TC_'3 LOT1 J
{+ Full calibration
o | Calibmte |
oK Cancel | | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

Les entrées Fichier de palpeur actif et Contact actif désignent par défaut les réglages de la
routine de mesure en cours. Si besoin est, prenez le palpeur et le contact que vous souhaitez

utiliser pour le calibrage du changeur de palpeur.

Ouvrez les capots sur chaque port en les faisant glisser jusqu'a ce qu'ils soient en place.

MESSAGE PC-DMIS :

Ouvrez tous les couvercles du changeur de palpeur et retirez tous les palpeurs du support

avant de poursuivre les mesures.

Invite pour ouvrir les capots des ports avant le calibrage
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Ouvrir les capots des ports avant le calibrage

Etape 6 - Prendre le premier palpage manuel
Vous devez a cette étape prendre un palpage manuel sur le port. Il s'agit du premier des deux
palpages requis pour définir I'orientation de ce support dans le plan XY de la machine. Il est

inutile d'aligner le support avec un axe, car les palpages manuels identifient la rotation impliquée.

PC-DMIS vous guide dans le processus de mesure des palpages manuels via une série de
zones de messages.

MESSAGE PC-DMIS :
Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 1.
Il doit étre effectué au milieu du cercle plus grand, au-dessus et derriere la clé.

Invite pour le premier palpage manuel & l'arriére du premier port
1. Sil'un des modules ou stylets se trouve dans les ports, supprimez-le en le faisant glisser

en dehors.
2. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.
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3. Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires, comme illustré dans les images
pour chaque palpage.

Utilisez la manette de votre machine pour prendre avec précaution le premier palpage
manuel sur la face verticale du rayon, au dos du premier port, comme illustré dans la

photo du bas.

Etape 7 - Prendre le deuxiéme palpage manuel

Prenez le deuxieéme palpage manuel sur la face verticale du rayon, au dos du dernier port.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez effectuer un palpage au dos du cercle pour le port 4.

Il doit étre effectué au milieu du cercle plus grand, au-dessus et derriere la clé.
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Invite pour le deuxiéme palpage manuel a I'intérieur du dernier port

Utilisez la manette de votre machine pour prendre avec précaution le deuxiéme palpage manuel
sur la face verticale du rayon, au dos du dernier port, comme illustré dans la photo du bas.

Aprés avoir pris ce palpage a l'arriére du dernier port, PC-DMIS passe en mode CND et effectue
d'autres mesures, en se déplacant du dernier port au premier.

Une fois terminé, si vous utilisez un poignet HD, celui-ci prend d'autres mesures en partant du

dernier port HD en direction du premier port HD. A la fin, PC-DMIS place le palpeur au-dessus du
support et fournit les instructions pour poursuivre.
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Etape 8 - Prendre le palpage du palpeur sur la sphére de
référence

Aprés la mesure du port CND, vous devez déterminer avec précision I'emplacement de la sphére
de référence. Pour ce faire, prenez une série de palpages sur la propre sphere. Un invite apparait
pour retirer le palpeur du support au cas ou vous devez tourner le poignet :

MESSAGE PC-DMIS :

Avancez vers un emplacement sdr, puis cliquez sur OK.

Si vous avez un poignet mobile, il se déplace aux angles A/B définis dans I'onglet Point
de montage (s'il n'y est pas déja).

Invite pour déplacer le poignet du palpeur a un emplacement sir

Mettez le palpeur en lieu sdr, puis cliqguez sur OK.

Quand la boite de dialogue Exécution vous le demande, utilisez le bas du rubis du stylet pour
prendre un palpage manuel sur celui de la sphére de données.

Servez-vous de la manette pour prendre un palpage manuel en haut de la sphére de référence.
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Une fois le palpage pris, le systeme passe en mode CND et mesure trois palpages exemples sur
la sphére de référence. Il mesure ensuite cing autres palpages pour la sphére.

Il monte ensuite au-dessus de la sphére et envoie l'invite suivant :

MESSAGE PC-DMIS :

Avancez vers un emplacement sdr, puis cliquez sur OK.

Si vous avez un poignet mobile, il se déplace aux angles A/B définis dans lI'onglet Point
de montage (s'il n'y est pas d€ja).

Invite pour préparer la rotation du poignet

Ftape 9 - Prendre le palpage d'attache automatique sur la sphére
de référence

Pour déterminer la longueur du palpeur, le systéme a besoin d'un palpage sur le palpeur et d'un
autre sur I'attache cinématique de connexion rapide (ou attache automatique). Des instructions
apparaissent pour supprimer le palpeur pour ce second palpage sur la sphére de référence. Les
instructions pour le palpage varient si vous avez un poignet HD. Les deux jeux d'instructions sont
inclus dans cette section.

1. Prenez un palpage manuel comme indiqué :
e Pour 'attache automatique :

MESSAGE PC-DMIS :

Vous pouvez a présent fermer les capots du changeur de palpeur et libérer
I'adaptateur de I'attache cinematique.

Prenez 1 palpage au bas de l'attache cinématique avec la sphere de référence
du changeur de palpeur. Veillez a éviter les petites goupilles et les trous ;
prenez le palpage sur une zone plane.

Apres cela, la goupille d'attache cinématique est mesurée en mode CND.

Invite pour le palpage sur la sphére de référence avec une attache automatique
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Utilisez la manette de votre machine pour placer la connexion de l'attache
automatique au-dessus de la sphére de référence et prendre un palpage manuel en
haut de cette sphere.

e Pour 'attache automatique HD :

MESSAGE PC-DMIS :

Vous pouvez a présent fermer les capots du changeur de palpeur et libérer
I'adaptateur de l'attache cinématique HD.

Prenez 1 palpage sur le c6té de l'attache cinématique, pres de la goupille
d'attache, avec la sphere

du changeur de palpeur. Veillez a éviter les petites goupilles et les trous ;
prenez le palpage sur une zone plane.

Apreés cela, la goupille d'attache cinématique HD est mesurée en mode CND.

Invite pour le palpage sur la sphére de référence avec une attache automatique HD
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Servez-vous de la manette pour prendre un palpage manuel sur le cété de la
sphére de référence avec la connexion vide d'attache automatique.

2. Aprés le palpage manuel, levez le poignet pour I'éloigner de la sphére de référence. Le

systeme passe en mode CND et mesure la sphere avec la goupille sortant du bas de
I'attache automatique. Apres cela, le calibrage est terminé.

MESSAGE PC-DMIS :

Toutes les mesures sont maintenant terminées. Veuillez reconnecter le palpeur utilisé
pour mesurer les ports, puis cliquez sur OK.

Etape 10 - Mesurer des extensions

Apreés avoir mesuré l'attache automatique, il vous est demandé de mesurer les extensions
définies. Les extensions pour les ports HD sont mesurées en premier.

1. Fixez I'extension et prenez un palpage au bas de I'extension.

2. Apres le palpage manuel, levez le poignet pour I'éloigner de la sphére de référence. Le
systeme passe alors en mode CND et mesure la sphére avec la goupille sortant du bas
de l'extension.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez fixer uniquement I'extension & utiliser dans le port 2.
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Si vous avez un poignet et cliquez sur OK il peut pivoter (si besoin est) pour
permettre la rotation de I'attache inférieure.

Quand un invite vous le demande, prenez 1 palpage au bas de I'attache cinématique
avec la sphere de référence du changeur de palpeur.

Veillez a éviter les petites goupilles et les trous ; prenez le palpage sur une zone
plane.

Apreés cela, la goupille d'attache cinematique est mesurée en mode CND.

Invite pour mesurer des extensions définies

Servez-vous de la manette pour prendre un palpage manuel en haut de la sphére de
référence avec l'extension vide.

Une fois toutes les extensions HD mesurées, vous devez mesurer les extensions
restantes. Pour ce faire, fixez la derniere extension HD mesurée. Fixez ensuite
I'extension en cours de mesure.

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez fixer I'extension HD a utiliser dans le port 2 et I'extension a utiliser dans le
port 4.
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Si vous avez un poignet et cliquez sur OK il peut pivoter (si besoin est) pour
permettre la rotation de I'attache inférieure.

Quand un invite vous le demande, prenez 1 palpage au bas de I'attache cinématique
avec la sphere de référence du changeur de palpeur.

Veillez a éviter les petites goupilles et les trous ; prenez le palpage sur une zone
plane.

Apreés cela, la goupille d'attache cinematique est mesurée en mode CND.

Invite pour mesurer les extensions restantes
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Servez-vous de la manette pour prendre un palpage manuel en haut de la sphére de
référence avec I'extension vide.
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Etape 11 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage, cliquez sur I'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de
palpeur. Les informations de calibrage existent maintenant pour I'emplacement de chaque port

calibré.
Probe Changer
-Tz.rpe ] Comm ] Calil:uate] Mount Point  Slots |
Active probe chanager: |F'|'C||ZIE Changer 1: TYPE= TESASTAR-R ﬂ

F-Slok 1 494,886, 654,492, -276.624 C0i50,50 TYPE:4,MOD, 40 (Probe attached)
F- 8ot 2 494,658, 620,619, -276,704 C0:50,50 TYPE:6, CenterPaost (Probe attached)
+-Slok 3 494,748, 556,950, -276.721 C0n50,50 TYPE:4,MOD, 40 (Probe attached)
+-Slok 4 494,610, 502,402, -276.774 C0i50,50 TYPE:S,MOD, 65 (Probe attached)

1 3

Edit Slot Data MNumber of slots: 4

oK Cancel Rpply | Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

MESSAGE PC-DMIS :

Toutes les mesures sont maintenant terminées. Veuillez reconnecter le palpeur utilisé
pour mesurer les ports, puis cliquez sur OK.

Invite pour vous reconnecter au palpeur

Quand vous consultez les résultats, observez ce qui suit :

Le changeur de palpeur doit étre aligné paralléle a I'axe X ou Y de la MMT.

Les valeurs X et Y affichent des espaces égaux entre les ports, d'environ 40 mm de
chaque coté.

Les valeurs Z doivent étre presque identiques, puisque les ports sont tous a la méme
hauteur. Les ports HD doivent avoir un décalage Z d'environ 12 mm par rapport aux
autres ports. Toutes les déviations significatives de celles attendues peuvent étre dues a
un mauvais palpage.

Important : Quand vous utilisez un poignet HD, vous devez retirer la sphére de référence du
support au terme du calibrage. Vous évitez ainsi des collisions quand vous utilisez deux ports
adjacents pour les changements d'outils.
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Fonctionnement d'une commande LOADPROBE avec le changeur de palpeur TESASTAR-
R

1. Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
port sont automatiquement retirées de ce port chaque fois que PC-DMIS exécute une
commande LOADPROBE pour ce palpeur.

2. Avant le retrait, le corps du palpeur se déplace vers le point de montage puis vers le port
vide pour déposer le palpeur.

3. Les clés du support pivotent jusqu'a la position de lancement et le palpeur reste dans le
port pendant que le corps se souléve pour se détacher.

4. Le corps du palpeur va a la position de chargement au-dessus du port contenant le
palpeur.

5. Le corps du palpeur descend sur le nouveau palpeur et les clés pivotent a nouveau pour
engager le nouveau module.

6. Le corps du palpeur quitte le port et se déplace vers le point de montage du support.

7. La MMT pourstuit la mesure de la piece avec le palpeur chargé.

Le cycle de changement du palpeur varie Iégérement de la procédure décrite ci-dessus pour les
ports et les extensions HD.

Calibrage du changeur de palpeur TESASTAR-PR

Le processus de calibrage pour le changeur de palpeur TESASTAR-PR correspond a la
procédure a suivre en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS.
Le processus présenté ici est propre au changeur de palpeur TESASTAR-PR.

Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de ports.

Support de changeur de palpeur TESASTAR-PR
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Important : Le changeur de palpeur TESASTAR-PR DOIT ETRE monté sur la table de la
machine paralléle & un axe de la machine, a savoir X ou Y. Pour des instructions de montage,
voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur TESASTAR-PR :

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-PR
Etape 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Etape 3 - Définition du nombre de ports

Etape 4 - Préparation du calibrage

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-PR

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Probe Changer
Type  calibrate | Mount Point | Siots
Active probe changer: Frobe Changer 1 : TYPE= TESASTAR-FR =
Number of probe changers: 3
Frabe changer type: TESASTAR-PR -
D-:]ckilu_: S ; L.5 Sy
oK cancel || Apply Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur TESASTAR-PR, procédez comme suit :

1. Cliquez sur I'onglet Type dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
« Changeur de palpeur 1 : TYPE=Aucun ».

3. Indiquez le nombre de changeurs de palpeur a définir dans la zone Nombre de
changeurs de palpeur.
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Dans la liste Type de changeur de palpeur, sélectionnez TESASTAR-PR.

Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 15 % est appropriée
pour cette configuration de machine.

Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent aprés avoir cliqué sur Appliquer.

Dans I'étape suivante, le point de montage et les angles de poignet pour votre systéme sont

définis.

Etape n° 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Le point de montage pour le changeur de palpeur TESASTAR-PR est I'emplacement devant le
changeur de palpeur. La machine va a cet emplacement avant de prendre ou de déposer un
palpeur. Vous devez choisir un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur,
la piéce, le serrage ou tout autre objet dans l'espace de travail.

Type

Probe Changer
Calibrate | Mownt Point | Slots
Active probe (.har‘u.j('r:
Frobe Chan-ger 1 ! TYPE= TESASTAR:-FR

Probe head wrist angle:

A angle: ] ¥ ]
B angle: 1] T 0
F o
Read Machine [
oK Cancel Help

Machine position:

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour définir le point de montage pour votre changeur de palpeur TESASTAR-PR, procédez

comme suit :

1. Sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de palpeur pour ouvrir la boite de
dialogue Changeur de palpeur, si elle n'est pas déja ouverte.

2. Cliquez sur l'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

3. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TESASTAR-PR.

4. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et
hors de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du
support du palpeur.

5. Utilisez la manette pour déplacer manuellement votre machine jusqu'a la position de

point de montage souhaitée.
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6. Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
7. Cliquez sur Appligquer pour enregistrer vos changements.

Dans I'étape suivante, le nombre de ports pour votre systéme est défini.

Etape 3 - Définition du nombre de ports

L'étape finale avant le calibrage du changeur de palpeur consiste a définir le nombre de ports.

.Probe Changer

Type | Calibrate | Mownt Point Slots

Active probe changer: |Frobe Changer 1 ; TYPE= TESASTAR-FR  +

Slot 0.000, 0,000, 0.000 CD:50,50 TYPE:4,MOD. 40 (Probe sttached)

- 1
# Slot 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:50,50 TYPE:6,CenterPost (Probe attached)
« Slot 3 0.000, 0,000, 0.000 C0:50,50 TYPE:4,MO0. 40 (Probe attached)
* Sot 4 0.000, 0,000, 0.000 CD:50,50 TYPE:4,MOD. 40 (Probe sttached)
Edit Shot Data Number of slots: 4

oK Cancel | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur montrant que les ports ne sont pas définis

1. Sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de palpeur pour ouvrir la boite de
dialogue Changeur de palpeur, si elle n'est pas déja ouverte.

2. Cliquez sur l'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

3. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TESASTAR-PR.

4. Dans la zone Nombre de logements, entrez le nombre de ports a définir. Il doit
correspondre au hombre de ports physiques sur le changeur de palpeur.

5. Cliquez sur Appliquer pour stocker ce parametre.

Le processus de calibrage démarre a I'étape suivante.

Etape 4 - Préparation du calibrage

1. Sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de palpeur pour ouvrir la boite de
dialogue Changeur de palpeur, si elle n'est pas déja ouverte.
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Probe Changer

Type | Calibrate  Mownt Point | Slots

Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= TESASTAR-FR -
Active probe file: LSPX_FEBLS v
Active tip: T1A0BO -

@' Full calibration

Calibr abe:

oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

2. Cliquez sur l'onglet Calibrer, puis sur le bouton Calibrer.

Si I'assemblage de palpeur correct n'est pas chargé actuellement, le message suivant
s'affiche :

Message PC-DMIS

Votre palpeur ne semble pas contenir un composant TESASTAR_MP. Vous devez
utiliser un palpeur TESASTAR_MP pour ce calibrage.

Si c'est le cas, il est nécessaire de charger les composants de palpeur corrects et de
recommencer le calibrage.

3. Les entrées Fichier de palpeur actif et Contact actif désignent par défaut les réglages
de la routine de mesure en cours. Si besoin est, prenez le palpeur et le contact que vous

souhaitez utiliser pour le calibrage du changeur de palpeur.
4. Ouvrez les capots sur chaque port en les faisant glisser jusqu'a ce qu'ils soient en place.

Message PC-DMIS

Ouvrez tous les couvercles du changeur de palpeur et retirez tous les palpeurs du
support avant de poursuivre les mesures.

Invite pour ouvrir les capots des ports avant le calibrage
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TesaStar-PR avec capots de ports ouverts avant le calibrage

L'étape suivante décrit la prise du premier palpage manuel pendant la procédure de calibrage de
TesaStar-PR..

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel
Une fois que la procédure de calibrage est commencée, les logements doivent étre vidés de tous

les papeurs. Le premier palpage doit étre pris sur la surface avant, du cété gauche du premier
logement.

PC-DMIS vous guide dans le processus de mesure des palpages manuels via une série de

zones de messages. Le message suivant est présenté pour vous demander d'ouvrir tous les
capots et de prendre ce premier palpage :

Message PC-DMIS

Ouvrez tous les capots et enlevez tous les palpeurs des ports.

Lorsque vous étes prét, veuillez prendre un palpage sur la face avant argent, du coté
gauche du port 1.

Invite pour le premier palpage manuel sur la face avant, a gauche du port 1

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.
2. Retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a I'extérieur des ports.

Pour définir correctement l'orientation de ce support dans le plan XY de la machine, il faut
effectuer trois palpages. Il n'est pas nécessaire d'aligner le support a un axe unique, du fait
que les palpages manuels identifient toute rotation impliquée. Suivez les invites et
effectuez les palpages nécessaires comme illustré dans les images pour chaque palpage.
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Le premier palpage manuel est pris dans le plan XY, sur la face verticale a I'arriére du port
n° 1.

3. Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage sur la face avant, a gauche
du port n° 1.

Emplacement du premier palpage manuel pendant le calibrage de TesaStar-PR.

L'étape suivante décrit la prise du deuxiéme palpage manuel pendant la procédure de calibrage
de TesaStar-PR.

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel
Le deuxieme palpage manuel est pris sur la face avant, a droite du dernier port.

Une fois le premier palpage manuel terminé, la zone de message suivante apparait :
Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage sur la face avant argent, du cété droit du port 6.

Invite pour le deuxiéme palpage manuel a l'intérieur du dernier port

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxieme palpage sur la surface avant, a droite du
dernier port.
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Emplacement du deuxiéme palpage manuel pendant le calibrage de TesaStar-PR.

Apreés avoir pris ce palpage a l'arriere du dernier port, PC-DMIS passe en mode CND et effectue
d'autres mesures, en se déplacant du dernier port au premier. A la fin, PC-DMIS place le palpeur
au-dessus du support et fournit les instructions pour poursuivre.

L'étape suivante décrit la prise du troisieme palpage manuel pendant la procédure de calibrage
de TesaStar-PR.

Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel
Le troisieme palpage manuel est pris sur la surface supérieure, a droite du dernier port.

Une fois le deuxieme palpage manuel terminé, la zone de message suivante apparait :

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage en haut de la surface argent, a droite du port 6.
Une fois le palpage effectué, le calibrage CND commence

Invite pour le troisieme palpage manuel en haut a droite du dernier port

Avec la manette de la machine, mesurez le troisiéme palpage sur la surface supérieure, a droite
du dernier port.
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Emplacement du troisieme palpage manuel pendant le calibrage de TesaStar-PR.
Aprés avoir pris ce palpage a l'arriére du dernier port, PC-DMIS passe en mode CND et effectue

d'autres mesures, en se déplacant du dernier port au premier. Apres cela, la boite de dialogue de
calibrage d'origine s'affiche.

L'étape suivante consiste a consulter les résultats de calibrage aprés avoir complété le calibrage
CND.

Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage, cliquez sur I'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de
palpeur. Les informations de calibrage existent maintenant pour I'emplacement de chaque port
calibré.
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.Prcbe Changer

Type | Calibrate | Mownt Point  Slots

Active probe changer: |Frobe Changer 1 : TYPE= TESASTAR-FR  +

# Sot 1 494.835, 684,452, -276.624 CD:5S0,50 TYPE:4,MOD. 40 (Probe attached)
# Siobt 2 494,658, 620.619, -276.704 CD:S0,50 TYPE!G,CanterPost (Probe attached)
# Sot 3 494,748, 556.950, -276.721 CD:50,50 TYPE:4,MOD. 40 (Probe attached)
# Slot 4 494.610, 502.402, -276.774 CD:S0,50 TYPE:S,MOD. 65 (Probe attached)

Edit Shot Data Number of slots: 4

oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, surveillez les écarts. Ce support n'est pas nécessairement aligné
parallelement a I'axe de la MMT. Cependant, les valeurs X et Y doivent afficher des espaces
€gaux entre les ports (a peu pres 30 mm de chaque c6té). De plus, les valeurs Z doivent étre
presque identiques, puisque les ports sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations
significatives de celles attendues peuvent étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

e Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
port sont automatiquement retirées de cet emplacement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace vers le point de montage, puis vers le port
« déchargement » pour déposer le palpeur actuel.

e Le palpeur en cours reste dans le logement pendant que le corps se souléve pour se
détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement », descend vers le houveau palpeur et engage automatiqguement le
nouveau module.

e |l revient ensuite en place hors du logement et au-dessus du point de montage du
support et de la il continue la mesure.

Calibrage du changeur de palpeur LSPX1
Le processus de calibrage pour le changeur de palpeur LSPX1 correspond a la procédure a
suivre en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS. Le processus

présenté ici est propre au changeur de palpeur LSPX1.

Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de logements.
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Support du changeur de stylet autonome Leitz LSPX1
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Support Leitz LSPX1 avec plate-forme TESASTAR-R

Important : le changeur de stylet LSPX1 NE DOIT PAS étre monté sur la table de la machine
parallele a I'axe X ou Y. Il doit toutefois étre orienté a un angle correspondant a un angle de
poignet disponible pour le chargement et le déchargement.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur :

e Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur LSPX1

e Etape 2 - Définir le point de montage

e Etape 3 - Définir le nombre de logements

e Etape 4 - Préparer le calibrage

e Etape 5 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 6 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 7 - Prendre le troisieme palpage manuel

e Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur LSPX1

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur :
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Probe Changer

Type  Calibrate | Mownt Point | Slots

Active probe -c'.har'lg:"r: Probe Chal'-ge{ 1 : TYPE= LSFx1 -

Number of probe changers: 1

Prabé changer type: LSFX1 bl

Docking speed. 5 mm/sec

oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur SP600 :

1. Cliquez sur I'onglet Type.

2. Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur a définir dans la zone
Nombre de changeurs de palpeur.

3. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
"Changeur de palpeur 1: TYPE=Aucun".

4. Dans laliste Type de changeur de palpeur, sélectionnez LSPX1.

5. Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 15 % est appropriée pour
cette configuration de machine.

6. Pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages s'appliquant a lui, cliquez
sur Appliquer. D'autres onglets apparaissent apres avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque vous utilisez un
changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur, est défini.

Etape 2 - Définition du point de montage

Le point de montage pour le changeur de palpeur LSPX1 est I'emplacement a l'avant du
changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou de déposer un palpeur. Ce doit
étre un emplacement évitant les collisions avec le changeur de palpeur ou la piéce.
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Probe Changer
Type | Calibrate Mownt Point | Siots
Active probe changer:
Frobe Changer 1 : TYPE= LSFX1 -

Probe head wrist angle: Machine pasition:

A .,-|r||=|||_=: ] e 0
B angle: o T 0
I: a
Read Machine
K Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur :

1. Cliquez sur l'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=LSPX1.

4. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

3. Alaide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

4. Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir ces valeurs.

5. Pour enregistrer vos modifications, cliquez sur Appliquer.

A I'étape suivante, le nombre de logements est défini.

Etape 3 - Définition du nombre d'orifices

L'étape finale avant le calibrage du support consiste a définir la quantité de logements sur le

support calibré.
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.Probe Changer

Type | Calibrate = Mownt Point Slots

Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= LSFX1

+-Slot 1 0.000, 0.000, 0.000 C0:0,0
ESlat 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:0,0
t-Slot 3 10.000, 0.000, 0.000 COD:0,0

Edit Shat Data Number of slots:

oK Cancel

Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

Pour définir le nombre de logements pour votre changeur de palpeur LSPX1 :

1. Cliquez sur l'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

n

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=LSPX1.

3. Dans la zone Nombre de logements, indiquez le nombre de logements dans votre
changeur de palpeur. Le nombre doit étre un multiple de 3.
4. Pour enregistrer vos modifications, cliquez sur Appliquer.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage. L'étape suivante lance la procédure de calibrage.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Cette étape lance le processus de calibrage pour le changeur de palpeur LSPX1. Le processus
de calibrage se sert d'un palpeur spécial de forme cylindrique. Vous n'avez pas besoin de le
calibrer, mais vous devez le définir a I'angle du poignet nécessaire pour le calibrage.
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Angle du poignet du changeur de palpeur

Pour lancer le processus, procédez comme suit :

1. Cliquez sur I'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

[ Probe Changer

Type | Calibrate | Mgunt Pnlnt] Slots

Active probe changer: ?F'mbe Changer 1 : TYPE= LSFX1 -
Active probe file: |LsPx_reBI1S -

Active tip: |T1A0B0 -

Probe changer port: TC_SLOT1 -

@ Full calibration

Single part calibratior Calebrate

E oK ] Cancel | . Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez Changeur de palpeur 1:
TYPE=LSPX1.
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3. L'entrée dans la liste Fichier de palpeur actif désigne par défaut le réglage de la routine
de mesure en cours. S'il n'est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez le
palpeur approprié.

4. L'entrée dans la liste Contact actif désigne par défaut le réglage de la routine de mesure
en cours. S'il n'est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez I'ID de contact a
utiliser pour le calibrage. Il s'agit normalement de T1AO0BO.

5. Pour commencer, cliquez sur Calibrer.

6. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.

A I'étape suivante, le premier palpage manuel est pris.

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Quand vous lancez la procédure de calibrage pour le changeur de palpeur LSPX1, une série de
zones de message vous guide dans le processus de mesure d'une série de trois palpages
manuels. Pour définir correctement l'orientation de ce support dans le plan XY de la machine, il
faut effectuer trois palpages. Il n'est pas nécessaire d'aligner le support a un axe unigue, du fait
gue les palpages manuels identifient toute rotation impliquée. Suivez les invites et effectuez les
palpages nécessaires, comme illustré dans les images pour chaque palpage.

Le premier palpahe a prendre juste au-dessus de la goupille a I'arriere du premier port dans le
groupe.

L'invite pour le premier palpage a l'arriere du premier port est :
MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez retirer tous les porte-stylets des logements.

Prenez ensuite un palpage a l'arriere du premier logement (logement 1) juste au-dessus de
la goupille.

Invite pour le premier palpage manuel a l'arriere du premier port

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.

2. Retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a I'extérieur des ports.

3. Avec la manette de votre machine, prenez le premier palpage manuel dans le plan XY,
sur la face verticale a l'arriere du port 1 comme illustré ci-dessous.
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Afficher le premier palpage sur la face arriére au dos du port 1

A I'étape suivante, vous prendrez le deuxiéme palpage manuel.

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Prenez le deuxiéme palpage manuel pour le changeur de palpeur LSPX1 dans le plan XY sur la
face verticale au dos du dernier port, en I'occurrence le port 3.

L'invite pour le deuxiéme palpage a l'arriére du dernier port est :

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez prendre un palpage au dos du dernier logement (logement 3) directement au-
dessus de la goupille.

Invite pour le deuxieme palpage manuel a I'arriere du dernier port
1. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la deuxieme mesure.

2. Avec la manette de la machine, mesurez le deuxieme palpage a l'arriere du dernier port,
comme illustré dans l'image ci-dessous.
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Afficher le deuxieme palpage a l'arriere du dernier port
A I'étape suivante, vous prendrez le troisiéme palpage manuel.
Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

Prenez le troisieme et dernier palpage manuel pour le changeur de palpeur LSPX1 au-dessus de
la goupille sortant de I'arriere du dernier port. La goupille sort cylindrique a la base et devient
conique vers le contact. Pour un calibrage précise, vous devez prendre le palpage sur la partie
cylindrique.

L'ensemble des trois palpages détermine I'emplacement et I'orientation pour le changeur d'outil.

L'invite pour le troisiéme palpage en haut de la goupille est :

MESSAGE PC-DMIS :

Veuillez prendre un palpage en haut de la goupille dans le dernier logement (logement 3).

Il doit étre pris assez loin en arriere pour que le contact se produise sur la partie latérale
droite de la goupille au lieu de la partie effilée.

Une fois le palpage effectué, le calibrage CND commence.
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Invite pour le troisieme palpage manuel en haut de la goupille

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la troisieme mesure.
2. Avec la manette de la machine, mesurez le troisieme palpage en haut, dans la moitié
arriere de la goupille sortant de I'arriére du port 3 comme illustre ci-dessous.

Afficher le troisiéme palpage en haut de la moitié arriére de la goupille

A ce stade, le systéme passe en mode CND et mesure une série de palpages requis pour
localiser et orienter correctement le support. Il fonctionne du dernier port au premier port.

A I'étape suivante, vous consulterez les résultats du calibrage.

Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage pour le changeur de palpeur LSPX1, cliquez sur lI'onglet Logements dans
la boite de dialogue Changeur de palpeur. Les informations de calibrage existent maintenant
pour I'emplacement de chaque port calibré. Par exemple :
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Frobe Changer

Type | Calibrate =Mouwnt Point

Activee probe changer:

3Gt 2 520724
&- Siet 3

Edit Shat Data

E-Slet 1 520780, 425518 157,

520667, 345545 157,

Slots

Probe Changer 1 : TYPE= LSFX1

430 CDO.0
conD
488 CD00

Number of slots:

K Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, observez les écarts. Ce support n'est pas nécessairement aligné
parallelement a I'axe de la MMT. Cependant, les valeurs X et Y affichent des espaces égaux
entre les ports, a peu prés 40 mm de chaque c6té. De la méme facon, les valeurs Z doivent étre
presque identiques, puisque les orifices sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations
significatives de celles attendues doivent étre dues a un mauvais palpage.

Les résultats pendant I'exécution de la routine de mesure sont :

e Les entités de palpeur ajoutées a chaque port sont automatiquement prises de cet
emplacement chaque fois que PC-DMIS exécute une commande LOADPROBE pour ce
palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port de
« déchargement » (le port qui contenait I'entité de palpeur actuellement utilisée) afin de
déposer le palpeur. La rondelle, une piéce de matériel conique qui se connecte au bas
du corps du palpeur, est tenue en place par le support pendant que le corps du palpeur
se souléve pour se détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement » et la connexion magnétique s'engage automatiquement pour charger le
nouveau module.

e Puis, le palpeur retourne vers le point de montage du support. A partir de 13, il continue la
mesure.

Calibrage des changeurs de palpeur LSPX1C, LSPX1H
et LSPX1SF

Le processus de calibrage pour les changeurs de palpeur LSPX1H, LSPX1C et LSPX1SF
correspond a la procédure & suivre en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge
par PC-DMIS. Le processus expliqué ici concerne les changeurs de palpeur LSPX1H, LSPX1C et
LSPX1SF.
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Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de logements.

Support Leitz LSPX1C/LSPX1H

Support Leitz LSPX1SF

Important : le changeur de stylet LSPX1C, LSPX1H ou LSPX1SF NE DOIT PAS étre monté sur
la table de la machine paralléle a I'axe X ou Y. Il doit toutefois étre orienté a un angle
correspondant a un angle de poignet disponible pour le chargement et le déchargement.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur :

e Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur LSPX1C, LSPX1H ou LSPX1SF

e Etape 2 - Définir le point de montage

e Etape 3 - Définir le nombre de logements
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e Etape 4 - Préparer le calibrage

e Etape 5 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 6 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 7 - Prendre des palpages manuels en haut de chaque logement

e Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

e Etape 9 - Recalibrer des ports individuels

Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur LSPX1C, LSPX1H
ou LSPX1SF

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur :

Probe Changer

Type  Calibrate | Mownt Point | Sots

Active probe changer: Frobe Changer 1 ; TYPE= LSFXI1C =

Number of probe changers: .

Prabe changer type: LSPX1C *
Docking speed: 3 mm/sec
0K Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur SP600 :

1. Cliquez sur l'onglet Type.

2. Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur a définir dans la zone
Nombre de changeurs de palpeur.

3. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
"Changeur de palpeur 1: TYPE=Aucun".

4. Dans laliste Type de changeur de palpeur, sélectionnez LSPX1C, LSPX1H ou
LSPCI1SF.

5. Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 15 % est appropriée pour
cette configuration de machine.

6. Pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages s'appliquant a lui, cliquez
sur Appliquer. D'autres onglets apparaissent aprés avoir cliqué sur Appliquer.
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A I'étape suivante, I'emplacement ol le corps de palpeur se place lors de I'utilisation du changeur

de palpeur pour changer de composants de palpeur, est défini.

Etape 2 - Définition du point de montage

Le point de montage pour les changeurs de palpeur LSPX1C, LSPX1H et LSPX1SF est

I'emplacement a I'avant du changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou de

déposer un palpeur. Ce doit étre un emplacement évitant les collisions avec le changeur de
palpeur ou la piéce.

Frobe Changer
Type | Calibrate Mount Point | siots
Active probe changer:
Frobe Changer 1 : TYPE= LSFX1C -

Probe head wrist angle; Machine position;

A anghe: ] e 1]
B angla: o Y 0
I: a
Read Machane
0K Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour indiquer le point de montage pour votre changeur de palpeur :

1. Cliquez sur l'onglet Point de montage dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Dans laliste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=LSPX1C, TYPE=LSPX1H
ou TYPE=LSPXSF.

5. Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et hors
de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du support
du palpeur.

3. Alaide de la manette, déplacez manuellement votre machine jusqu'a la position de point
de montage souhaitée.

4. Cliguez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir ces valeurs.

5. Pour enregistrer vos modifications, cliquez sur Appliquer.

Vous pouvez a présent définir le nombre de logements.
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Etape 3 - Définition du nombre d'orifices

L'étape finale avant le calibrage du support consiste a définir la quantité de logements sur le
support calibré.

Probe Changer

Type | Calibrate | Mownt Point  Slots

Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= LSPXLC =

s

Slot 1 0.000, 0.000, 0.000 CD:0,0
Shot 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:0,0
Slot 3 0.000, 0.000, 0.000 CD:0,0

Edit Shat Data Number of slots: 3

K Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

Pour définir le nombre de logements pour votre changeur de palpeur :

4,

Cliquez sur I'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=LSPX1C, TYPE=LSPX1H
ou TYPE=LSPXSF.

Dans la zone Nombre de logements, indiquez le nombre de logements dans votre
changeur de palpeur.

Pour enregistrer vos modifications, cliquez sur Appliquer.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Cette étape lance le processus de calibrage pour les changeurs de palpeur LSPX1C, LSPX1H et
LSPX1SF.

Le processus de calibrage pour les changeurs de palpeur LSPX1C, LSPX1H et LSPX1SF utilise
un contact approprié avec un porte-stylets LSPX1C ou LSPX1H. Vous pouvez aussi utiliser un
contact 5 x 20 mm défini comme le LSPX1H_CAL_PROBECHANGER ou
LSPX1C_CAL_PROBECHANGER. Le palpeur doit étre défini correctement pour que le calibrage
du changeur de palpeur réussisse. Le contact n'a pas besoin d'étre calibré, mais il doit étre défini
a I'angle du poignet requis pour le calibrage.

Pour lancer le processus, procédez comme suit :
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1. Cliquez sur I'onglet Calibrer dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

200

.Fﬂ:be Changer

Type | Calibrate  Mount Point | Slots

Active probe changer: Frobe Changer 1 ;: TYPE= LSFX1C -
Active probe file: LSPX_FEBLS -
Actree tip: T1AOBD -

Probe lellg{'r peoit:

@' Full calibration

Calibrate

oK Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez Changeur de palpeur 1:
TYPE=LSPX1C, Changeur de palpeur 1: TYPE=LSPX1H ou Changeur de palpeur 1 :
TYPE=LSPXSF.

L'entrée dans la liste Fichier de palpeur actif désigne par défaut le réglage de la routine
de mesure en cours. S'il n‘est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez le
palpeur approprié.

L'entrée dans la liste Contact actif désigne par défaut le réglage de la routine de mesure
en cours. S'il n'est pas utilisé pour le calibrage du support, sélectionnez I'ID de contact a
utiliser pour le calibrage. Il s'agit normalement de T1A0BO.

Pour commencer, cliquez sur Calibrer.

Pour le changeur de palpeur LSPX1SF, ouvrez tous les capots. Ouvrez le ou les capots
en le relevant :
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Une fois le(s) capot(s) ouvert(s), enlevez tous les modules ou stylets en les faisant glisser
a l'extérieur des ports.

7. Videz le ports de tous les palpeurs.

8. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.
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Vous étes prét & prendre le premier palpage manuel.

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Quand vous lancez la procédure de calibrage, une série de zones de message vous guide dans
le processus de mesure d'une série de palpages manuels. Les deux premiers palpages sont
requis pour définir I'orientation du support dans le plan XY de la machine. Il n'est pas nécessaire
d'aligner le support a un axe unique, du fait que les palpages manuels identifient toute rotation
impliquée. Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires, comme illustré dans les
images pour chaque palpage.

Le premier palpage doit étre pris sur la surface avant, du c6té gauche du dernier port. Le palpage
doit étre pris sur la surface plate en évitant le coin effilé.

L'invite pour le premier palpage sur la surface avant du dernier port est :

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage sur la face avant, du cote gauche du dernier logement
(logement 3). Evitez le coin effilé et prenez le palpage sur la partie plate.

Invite pour le premier palpage manuel sur la surface avant du dernier port
1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.

2. Avec la manette de votre machine, prenez le premier palpage manuel dans le plan XY,
sur la face verticale de la face avant gauche du dernier port comme illustré ci-dessous.

e Changeurs de palpeur LSPX1C et LSPX1H :

202



Définition du matériel

Afficher le premier palpage sur la face avant gauche du dernier port

e Changeur de palpeur LSPX1SF :

Afficher le premier palpage sur la face avant gauche du dernier port

Vous étes prét a prendre le deuxieme palpage manuel.
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Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel
Prenez le deuxieme palpage manuel dans le plan XY, sur le c6té avant gauche du premier port.

L'invite pour le deuxiéme palpage sur la surface avant du dernier port est :

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage sur la face avant, du coté gauche du premier logement
(logement 1). Evitez le coin effilé et prenez le palpage sur la partie plate.

Invite pour le deucieme palpage manuel sur la surface avant du premier port

1. Cliguez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la deuxieme mesure.
2. Avec la manette de la machine, mesurez le deuxieme palpage sur la face avant gauche
du premier port comme illustré ci-dessous.
e Changeurs de palpeur LSPX1C et LSPX1H :

Afficher le deuxiéme palpage sur la face avant gauche du dernier port

e Changeur de palpeur LSPX1SF :
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Afficher le deuxieme palpage sur la face avant gauche du dernier port

Vous pouvez maintenant prendre des palpages manuels en haut de chaque port.

Etape 7 - Prendre des palpages manuels en haut de chaque
logement

Aprés avoir pris les deux premiers palpages manuels a l'avant du premier et du dernier
logements, vous devez prendre un palpage en haut a gauche de chaque port, en commencant
par le premier port. Le palpage doit étre prés de I'avant du port mais assez en arriére pour éviter
un coin effilé.

L'ensemble des palpages établit I'emplacement de chaque port. Le systéeme passe en mode CND
et mesure une série de palpages requis pour localiser et orienter correctement le support. |l

fonctionne du dernier port au premier port.

L'invite pour le palpage sur la surface supérieure du port 1 est :

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage sur la surface supérieure du cété gauche du logement 1. Il
doit étre pris pres de I'avant mais assez en arriere pour éviter un coin effilé.

Invite pour prendre un palpage sur la surface supérieure, sur le cété gauche du port 1

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiére mesure.
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2. Avec la manette de votre machine, mesurez un palpage sur la surface supérieure gauche
de chaque port, comme illustré ci-dessous.
e Changeurs de palpeur LSPX1C et LSPX1H :

e Changeur de palpeur LSPX1SF :
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Afficher le palpage sur la surface supérieure, sur le c6té gauche du port 2

3. Une fois le palpage manuel pris sur le haut du logement, un message vous indique que
la mesure CND est imminente.
e Pour les changeurs de palpeur LSPX1C et LSPX1H :

Message PC-DMIS
Veuillez retirer les porte-stylets des logements et cliquez sur OK.
Quand vous cliquez sur OK, la mesure CND commence.

Invite pour supprimer les porte-stylets

e Pour le changeur de palpeur LSPX1SF :

Message PC-DMIS

Veuillez ouvrir tous les capots, retirer les porte-stylets des logements et
cliquer sur OK.

Quand vous cliquez sur OK, la mesure CND commence.

Invite pour supprimer les porte-stylets

Vous pouvez a présente consulter les résultats du calibrage.
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Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage, cliquez sur I'onglet Logements dans la boite de dialogue Changeur de
palpeur. Les informations de calibrage existent maintenant pour I'emplacement de chaque port
calibré. Par exemple :

Probe Changer

Type | Calibrate | Mownt Point  Shots

Active probe changer: Probe Changer 1 ; TYPE= LSFXILC =

H- St 1 5200780, 425.918. -157.450 CD:0.0

=- St 2 : 2 -157 483 CD:0.0
M-St 3 5MHUEET 345545 157488 CO00
Edit Shat Data Number of slots: 3

Ok Cancel Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, observez les écarts. Ce support n'est pas nécessairement aligné
parallelement & I'axe de la MMT. Les valeurs Z doivent étre presque identiques, puisque les
orifices sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations significatives de celles attendues
doivent étre dues a un mauvais palpage.

Les résultats pendant I'exécution de la routine de mesure sont :

e Les entités de palpeur ajoutées a chaque port sont automatiquement prises de cet
emplacement chaque fois que PC-DMIS exécute une commande LOADPROBE pour ce
palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace au point de montage, puis dans le port de
« déchargement » (le port qui contenait I'entité de palpeur actuellement utilisée) afin de
déposer le palpeur. La rondelle, une piéce de matériel conique qui se connecte au bas
du corps du palpeur, est tenue en place par le support pendant que le corps du palpeur
se souleve pour se détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement » et la connexion magnétique s'engage automatiquement pour charger le
nouveau module.

e Puis, le palpeur retourne vers le point de montage du support. A partir de 13, il continue la
mesure.

Vous pouvez a présent choisir de recalibrer des ports individuels.
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Etape 9 - Recalibrer des ports individuels

Aprés un calibrage complet, vous pouvez choisir de recalibrer des ports individuels.

1. Dans l'onglet Calibrer, sélectionnez l'option Calibrage d'un seul port. (Si vous n'avez
pas fait un calibrage complet, I'option n'est pas disponible.)

2. Quand vous sélectionnez I'option Calibrage d'un seul port, la liste Port du changeur
de palpeur devient disponible. Sélectionnez le port a calibrer. Par exemple :

Probe Changer

Type Calibrate | Mount Foint | Slots

Active probe changer: | Probe Changer 4 : TYPE= LSFX1SF - |
Actve probe file: LSPE1H_CP -

Actve Dip: TLAS0E0 -

Prabe changer port: [TC_ELOTI + LEITZ H -']

TC_SLOTL : LEITZ_HCF

sl L) 3

Eull calibratson

@ Single port calibration Calibrate

| O J | Cancel Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

3. Pour lancer le calibrage, cliquez sur Calibrer. Un message vous demande de prendre un
palpage sur la surface supérieure gauche du port sélectionné.

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage sur la surface supérieure du c6té gauche du
logement 2.

Il doit étre pris pres de I'avant mais assez en arriere pour éviter un coin effilé.

Invite pour prendre un palpage sur la surface supérieure, sur le cété gauche du port 2

4. Prenez le palpage prés de I'avant du port mais assez en arriére pour éviter un coin effilé.
5. L'un des invites suivants s'affiche :

e Pour le changeur de palpeur LSPX1SF, l'invite vous demande d'ouvrir le capot et
de retirer tous les porte-stylets dans le port sélectionné. Par exemple :
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Message PC-DMIS

Veuillez ouvrir le capot et enlever tout porte-stylet présent dans le
logement 2, puis cliquez sur OK.

Quand vous cliquez sur OK, la mesure CND commence.

Invite pour ouvrir le capot et retirer le porte-stylet dans le logement 2

e Pour les changeurs de palpeur LSPX1C et LSPX1H, l'invite vous demande de
retirer tous les porte-stylets dans le port sélectionné. Par exemple :

Message PC-DMIS

Si un porte-stylet se trouve dans le logement 1, retirez-le et cliquez sur OK.
Quand vous cliquez sur OK, la mesure CND commence.

Invite pour retirer le porte-stylet dans le logement 1

6. Pour lancer la mesure CND du port, cliquez sur OK.

Calibrage du changeur de palpeur TP20
Le processus de calibrage pour le changeur de palpeur TP20 correspond a la procédure a suivre
en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS. Le processus

présenté ici est propre au changeur de palpeur TP20.

Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de logements.
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Support de changeur de palpeur TP20

Important : Le changeur de palpeur TP20 ne doit pas étre monté sur la table de la machine
paralléle a un axe de la machine, tel que X ou Y.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur :

e Etape 1 - Sélectionner le changeur de palpeur TP20

e FEtape 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

e Etape 3 - Définir le nombre de ports

e Etape 4 - Préparer le calibrage

e Etape 5 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 6 - Prendre le premier palpage manuel

e Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

e Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur TP20

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.
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Probe Changer

Active probe changer:

Humber of probe changers:

Probe changer type:

Docking speed:

Type | Calibrate i Mount Point | Slots

Probe Changer 1 : TYPE= TF20

1

TF20

5 | mmjsec

ok || cancel |

Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur TP20, procédez comme suit :

Cliquez sur I'onglet Type dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur & définir dans la zone
Nombre de changeurs de palpeur.

Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
« Changeur de palpeur 1 : TYPE=Aucun ».

Dans la liste Type de changeur de palpeur, sélectionnez TP20.

Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 5mm/sec est appropriée
pour cette configuration de machine.

Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent apres avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.

Etape n° 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Le point de montage pour le changeur de palpeur TP20 est I'emplacement a I'avant du changeur
de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou de déposer un palpeur. Il doit s'agir d'un
emplacement évitant la collision avec le changeur de palpeur ou la piéce.
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Probe Changer

Type | Calibrate Mount Point | Siots

Active probe changer:

Iabe Changer 1 : TYPE= TF20

Frobe head wrist angle:

0K

Machine position:

A angle: ] x:
B angle: ] ¥:
F

i Read Machine

1
| | Cancel

Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour définir le point de montage pour votre changeur de palpeur TP20, procédez comme suit :

Sélectionnez I'onglet Point de montage, dans la boite de dialogue Changeur de
palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur).

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TP20.

Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et
hors de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du
support du palpeur.

Utilisez la manette pour déplacer manuellement votre machine jusqu'a la position de
point de montage souhaitée.

Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

Etape 3 - Définition du nombre de ports

L'étape finale avant le calibrage du changeur de palpeur TP20 consiste a définir le nombre de
ports sur le support en cours de calibrage.
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Probe Changer

| Type _-Callhratel Mount Point | Shots

Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= TP20 -

#-Skot 1 0.000, 0.000, 0.000 CD:17.25,17.25
Skt 2 0.000, 0.000, 0.000 CD:17.25,17.25
=-Slot 3 0,000, 0.000, 0,000 CD:17.25,17.25
Skt 4 0.000, 0.000, 0.000 CD:17.25,17.25
o-Slot 5 0,000, 0.000, 0,000 CD:17.25,17.25
-5kt & 0.000, 0.000, 0.000 CD:17.25,17.25

Edit Slot Data Number of slots: 6

o) e ][ o | [

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

2.
3.
4,

Sélectionnez I'onglet Logements, dans la boite de dialogue Changeur de palpeur
(Modifier | Préférences | Changeur de palpeur).

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TP20.

Dans la zone Nombre de logements, entrez le nombre de ports a définir.

Cliquez sur Appliquer pour stocker ce parametre.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Pour préparer le calibrage du changeur de palpeur TP20, sélectionnez I'onglet Calibrer, dans la
boite de dialogue Changeur de palpeur, (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur), puis
cliquez sur le bouton Calibrer.
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Probe Changer

Type | Calibrate | Mount Point | Slots

Active probe changer: |Prabe Changer 1 : TYPE= TF20 -
Active probe fils: | TP20_3MM b |
Active tip: T 1ADB0 - i

@ Full calibration

Calibrate

| oK | | cancel : [ Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

Les entrées Fichier de palpeur actif et Contact actif désignent par défaut les réglages de la
routine de mesure en cours. Si besoin est, prenez le palpeur et le contact que vous souhaitez
utiliser pour le calibrage du changeur de palpeur.

Ouvrez les capots sur chaque port en les faisant glisser jusqu'a ce qu'ils soient en place.
Message PC-DMIS

Ouvrez tous les capots et enlevez tout palpeur du port 1.

Lorsque vous étes prét, veuillez prendre un palpage au centre de la face avant argent,
entre les ports 1 et 2.

Invite pour ouvrir les capots des ports avant le calibrage
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Ouvrir les capots des ports avant le calibrage

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Quand vous commencez la procédure de calibrage du changeur de palpeur TP20, les ports
doivent étre vidés de tous les palpeurs. Le premier palpage doit étre pris sur la surface avant, du
c6té gauche du premier port. Ce message apparait pour vous demander d'ouvrir les capots et de
prendre le premier palpage :

Message PC-DMIS

Ouvrez tous les capots et enlevez tout palpeur du port 1.
Lorsque vous étes prét, veuillez prendre un palpage au centre de la face avant
argent, entre les ports 1 et 2.

Invite pour le premier palpage a gauche du port 1

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.
2. Retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a I'extérieur des ports.

Une série de zones de message apparait tout au long du processus de mesure de trois
palpages manuels. Pour définir correctement l'orientation de ce support dans le plan XY
de la machine, il faut effectuer trois palpages. Il n'est pas nécessaire d'aligner le support
a un axe unique, du fait que les palpages manuels identifient toute rotation impliquée.
Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires comme illustré dans les images
pour chaque palpage.
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Le premier palpage manuel est pris dans le plan XY, sur la face verticale a I'arriére du
port n° 1.

3. Avec la manette de la machine, mesurez le premier palpage sur la face avant, a gauche
du port n° 1.

Emplacement du premier palpage manuel pendant le calibrage de TP20.

L'étape suivante décrit la prise du deuxieme palpage manuel pendant la procédure de calibrage
de TP20.

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Pour le changeur de palpeur TP20, le deuxieme palpage manuel est pris sur le haut de la surface
métallique entre les ports 3 et 4.

Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage en haut de I'assiette d'amarrage métallique
au milieu entre les ports 2 et 3.

Invite pour le deuxiéme palpage en haut au milieu du support
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Avec la manette de la machine, mesurez le deuxiéme palpage sur la surface du haut, entre les
ports 3 et 4.

Emplacement du deuxiéme palpage manuel pendant le calibrage de TP20.

L'étape suivante L'étape n° 6 - décrit la prise du troisieme palpage manuel pendant la procédure
de calibrage de TP20.

Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

Pour le changeur de palpeur TP20, le troisiéme palpage est pris sur la surface avant, a gauche
du dernier port.

Message PC-DMIS

Veuillez prendre un palpage au centre de la face avant argent, entre les ports 5 et 6.

Une fois le palpage effectué, le calibrage CND commence.

Invite pour le troisieme palpage manuel en haut a gauche du dernier port
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Avec la manette de la machine, mesurez le troisiéme palpage sur la surface supérieure, a
gauche du dernier port.

Emplacement du troisiéme palpage manuel pendant le calibrage de TP20.

Apreés avoir pris ce palpage a l'arriere du dernier port, PC-DMIS passe en mode CND et effectue
d'autres mesures, en se déplacant du dernier port au premier. Il mesure en fait les trois mémes
emplacements en ordre inverse, en mode CND, puis il prend deux palpages supplémentaires de
chaque cété du port 1.

Il n'y a pas de message particulier indiquant que le calibrage est terminé. La boite de dialogue
PC-DMIS Exécution se ferme et I'onglet Calibrer, dans la boite de dialogue Changeur de

palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur), réapparait.

L'étape suivante consiste a consulter les résultats du calibrage.

Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage du changeur de palpeur TP20, cliquez sur l'onglet Logements, dans la
boite de dialogue Changeur de palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur). Les
informations de calibrage existent maintenant pour I'emplacement de chaque port calibré.
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Probe Changer

|
Type | Calibrate | Mount Point | Slats

Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= TF20 -

-23.841, 1007.791, -260. 174 CD:17.25,17.25
-5.271, 1032. 108, -250.174 CD:17.25,17.25
11.299, 1056.425, -260.174 CD:17.25,17.25
28.869, 1080.741, -260.174 CD:17.25,17.25
45,439, 1105.058, -260.174 CD:17.25,17.25
64.009, 1129.374, -260.174 CD:17.25,17.25

g
=3
o b W R e

Edit Slot Data Number of slots: 6

|I oK || Cancel | | Help i

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, surveillez les écarts. Ce support n'est pas nécessairement aligné
parallelement a I'axe de la MMT. Cependant, les valeurs X et Y doivent afficher des espaces
égaux entre les ports (a peu prés 30 mm de chaque c6té). De plus, les valeurs Z doivent étre
presque identiques, puisque les ports sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations
significatives de celles attendues peuvent étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

e Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
port sont automatiquement retirées de cet emplacement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace vers le point de montage, puis vers le port
« déchargement » pour déposer le palpeur actuel.

e Le palpeur en cours reste dans le logement pendant que le corps se souléve pour se
détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement », descend vers le houveau palpeur et engage automatiqguement le
nouveau module.

e |l revient ensuite en place hors du logement et au-dessus du point de montage du
support et de la il continue la mesure.

Calibrage du changeur de palpeur TP200

Le processus de calibrage pour le changeur de palpeur TP200 correspond & la procédure a
suivre en vue d'utiliser I'un des changeurs de palpeur pris en charge par PC-DMIS. Le processus
présenté ici est propre au changeur de palpeur TP200.
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Aucune insertion ou extension n'est utilisée pour les positions de logements.

.,

REMNISHAAN .

SCR200 ot
F |
"

Support de changeur de palpeur TP200

Important : Le changeur de palpeur TP200 ne doit pas étre monté sur la table de la machine
paralléle a un axe de la machine, tel que X ou Y.

Pour des instructions de montage, voir la documentation fournie avec le changeur de palpeur.

Pour calibrer votre changeur de palpeur :

e Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur TP200

e FEtape 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet
e Etape 3 - Définition du nombre de ports

e Etape 4 - Préparation du calibrage

e Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

e Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

e Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

e Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Etape 1 - Sélection du changeur de palpeur TP200

Pour lancer le processus de calibrage, sélectionnez Modifier | Préférences | Changeur de
palpeur pour ouvrir la boite de dialogue Changeur de palpeur.
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Probe Changer
Type | Calibrate i Mount F‘mnti Slots
Active probe changer: Probe Changer 1 : TYPE= TP200 -
Humber of probe changers: 1
Probe changer type: TF200 -
Docking speed: 5 mm/sec
| 0K | | Cancel | | Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Type

Pour sélectionner le changeur de palpeur TP200, procédez comme suit :

1. Cliquez sur I'onglet Type dans la boite de dialogue Changeur de palpeur.

2. Indiquez le nombre de types différents de changeurs de palpeur & définir dans la zone
Nombre de changeurs de palpeur.

3. Dans la zone Changeur de palpeur actif, sélectionnez I'élément de la liste représentant
le changeur de palpeur a définir. S'il s'agit du premier changeur de palpeur, vous voyez
« Changeur de palpeur 1 : TYPE=Aucun ».

4. Dans laliste Type de changeur de palpeur, sélectionnez TP200.

5. Entrez une valeur dans la zone Vitesse d'amarrage. La valeur 5mm/sec est appropriée
pour cette configuration de machine.

6. Cliquez sur Appliquer pour activer ce changeur de palpeur et charger les réglages
appropriés. D'autres onglets apparaissent apres avoir cliqué sur Appliquer.

A I'étape suivante, vous définirez I'emplacement auquel le corps du palpeur se déplace lorsque
vous utilisez un changeur de palpeur pour changer de composant de palpeur.

Etape n° 2 - Définir le point de montage et I'angle du poignet

Le point de montage pour le changeur de palpeur TP200 est I'emplacement a I'avant du
changeur de palpeur ou la machine se déplace avant de saisir ou de déposer un palpeur. Il doit
s'agir d'un emplacement évitant la collision avec le changeur de palpeur ou la piéce.
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Probe Changer

Type | Calibrate Mount Point | Siots

Active probe changer:
| Probe Changer 1 : TYPE= TP200 -

Frobe head wrist angle: Machine position:

A angle: 0 M: 0
B angle: ] Y: 0
Fi 0

i Read Machine

| ok || cancel |

Help |

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Point de montage

Pour définir le point de montage pour votre changeur de palpeur TP200, procédez comme suit :

Sélectionnez I'onglet Point de montage, dans la boite de dialogue Changeur de
palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur).

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TP200.

Modifiez I'angle du poignet du positionneur de palpeur pour I'angle A et I'angle B.
Souvent, mais pas toujours, ces valeurs sont 0 et 0, respectivement. Vous devez utiliser
une rotation de palpeur calibré garantissant que le palpeur peut se déplacer dans et
hors de son support pendant les étapes nécessaires de la procédure de calibrage du
support du palpeur.

Utilisez la manette pour déplacer manuellement votre machine jusqu'a la position de
point de montage souhaitée.

Cliquez sur le bouton Lire Machine pour indiquer les valeurs X, Y et Z de la Position
MMT avec la position actuelle. Vous pouvez aussi saisir manuellement ces valeurs.
Cliquez sur Appliquer pour enregistrer vos changements.

Etape 3 - Définition du nombre de ports

L'étape finale avant le calibrage du changeur de palpeur TP200 consiste a définir le nombre de

ports sur le support en cours de calibrage.
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Probe Changer

Type :-Cailhratel Mount Point| Slots

Active probe changer: Frobe Changer 1 : TYPE= TF20:0 -

+| | ]

-

0.000, 0.000, 0.000 CD:26,26
0.0:00, 0.000, 0.000 CD:26,26
0.000, 0.000, 0.000 CD:26,26
0.000; 0.000, 0.000 CD:26,26
0.000, 0.000, 0.000 CD:26,26
Slot 6 0,000, 0.000, 0.000 CD:26,26

L]
=3
e
W b L R e

Edit Slot Data . Number of slots: 6

o) e ][ o | [

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres

2.
3.
4,

Sélectionnez I'onglet Logements, dans la boite de dialogue Changeur de palpeur
(Modifier | Préférences | Changeur de palpeur).

Dans la liste Changeur de palpeur actif, sélectionnez TYPE=TP200.

Dans la zone Nombre de logements, entrez le nombre de ports a définir.

Cliquez sur Appliquer pour stocker ce parametre.

Vous pouvez a présent entamer le calibrage.

Etape 4 - Préparation du calibrage

Pour préparer le calibrage du changeur de palpeur TP200, sélectionnez I'onglet Calibrer, dans la
boite de dialogue Changeur de palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur), puis
cliquez sur le bouton Calibrer.
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Probe Changer

Type | Calibrate | Mount Point | Slots

Active probe changer: |Prabe Changer 1 : TYPE= TP200 -
Active probe file: | TP200_3MM -
Active tip: | T14080 - |

@ Full calibration

. Calibrate

| ok || cancel | oply | | Help

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Calibrer

Les entrées Fichier de palpeur actif et Contact actif désignent par défaut les réglages de la
routine de mesure en cours. Si besoin est, prenez le palpeur et le contact que vous souhaitez
utiliser pour le calibrage du changeur de palpeur.

Ouvrez les capots des ports 3 et 4 sur chaque c6té du séparateur (montant central) en les faisant
glisser en arriere et Iégérement sur le cdté jusqu'a ce qu'ils soient en place.
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Ouvrir les capots des ports avant le calibrage

Etape 5 - Prise du premier palpage manuel

Quand vous commencez la procédure de calibrage du changeur de palpeur TP200, les ports
doivent étre vidés de tous les palpeurs. Le premier palpage doit étre pris sur la surface (verticale)
avant du séparateur, du c6té droit du port n° 3. Ce message apparait pour vous demander
d'ouvrir les capots et de prendre le premier palpage :

Message PC-DMIS

Débranchez le cable du support, ouvrez les capots 3 et 4 et enlevez tout palpeur des ports 3 et 4.

Lorsque vous étes prét, veuillez effectuer un palpage sur la face avant du séparateur, entre les
ports 3 et 4.

Il doit se faire sur la portion inférieure la plus large, aussi prés que possible de I'aréte extérieure,
du co6té gauche, prés du port 3.

Invite pour le premier palpage

1. Cliquez sur OK lorsque vous étre prét a prendre la premiere mesure.
2. Retirez tous les modules et les stylets en les faisant glisser a I'extérieur des ports.
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Une série de zones de message apparait tout au long du processus de mesure de trois
palpages manuels. Pour définir correctement I'orientation de ce support dans le plan XY
de la machine, il faut effectuer trois palpages. Il n'est pas nécessaire d'aligner le support
a un axe unique, du fait que les palpages manuels identifient toute rotation impliquée.
Suivez les invites et effectuez les palpages nécessaires comme illustré dans les images
pour chaque palpage.

Le premier palpage manuel doit étre pris dans le plan XY, sur la surface (verticale) avant
du séparateur, du c6té droit du port n° 3.

3. Servez-vous de la manette de la machine pour mesurer le premier palpage sur la surface
avant (verticale) du séparateur, a droite du port n° 3 :

Emplacement du premier palpage manuel pendant le calibrage de TP200

L'étape suivante décrit la prise du deuxiéme palpage manuel pendant la procédure de calibrage
de TP200.

Etape 6 - Prise du deuxiéme palpage manuel

Pour le changeur de palpeur TP200, le deuxiéme palpage manuel est pris sur le haut de la
surface (horizontale) du séparateur, entre les ports 3 et 4.
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Message PC-DMIS

Veuillez effectuer un palpage en haut au milieu du support.

Invite pour le deuxiéme palpage manuel

Avec la manette de la machine, mesurez le deuxiéme palpage sur le haut de la surface
(horizontale) du séparateur, entre les ports 3 et 4 :

- o - '.-'_i'.l..
e i

Emplacement du deuxiéme balpage manuel pendant le calibrage de TP200

L'étape suivante décrit la prise du troisieme palpage manuel pendant la procédure de calibrage
de TP200.

Etape 7 - Prendre le troisiéme palpage manuel

Pour le changeur de palpeur TP200, le troisieme palpage est pris sur le haut de la surface avant
(verticale) du séparateur, a gauche du port 4.

Message PC-DMIS
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Veuillez effectuer un palpage sur la face avant du séparateur, entre les ports 3 et 4.

Il doit se faire sur la portion inférieure la plus large, aussi prés que possible de l'aréte
extérieure, du c6té droit, pres du port 4.

Une fois le palpage effectué, le calibrage CND commence.

Invite pour le troisieme palpage

Servez-vous de la manette de la machine pour mesurer le troisieme palpage sur la surface avant
(verticale) du séparateur, a gauche du portn° 4 :

Apreés avoir pris ce palpage a l'arriere du dernier port, PC-DMIS passe en mode CND et effectue
d'autres mesures, en se déplacant du dernier port jusqu'au premier. Il mesure en fait les trois
mémes emplacements en ordre inverse, en mode CND, puis il prend deux palpages
supplémentaires de chaque cété du port n° 1.

Il n'y a pas de message particulier indiquant que le calibrage est terminé. La boite de dialogue
PC-DMIS Exécution se ferme et I'onglet Calibrer, dans la boite de dialogue Changeur de

palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur), réapparait.

L'étape suivante consiste a examiner les résultats du calibrage.
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Etape 8 - Consulter les résultats du calibrage

Au terme du calibrage du changeur de palpeur TP200, sélectionnez l'onglet Logements, dans la
boite de dialogue Changeur de palpeur (Modifier | Préférences | Changeur de palpeur). Les
informations de calibrage existent maintenant pour I'emplacement de chaque port calibré.

Probe Changer

T
Type | Calibrate | Mount Point | Slots

Active probe changer: Frobe Changer 1 : TYFE= TF200 -

#-Sot 1 126.507, 14.985, -549.718 CD:26,26
+-Sot 2 156.503, 14.478, -549.718 CD:26,26
+-Slot 3 1B5.498, 13.971, -549.718 CD:26,26
+-Sot 4 251.524, 12.876, -5399.718 (D:26,26
t-Slot 5§ 281.519, 12.359, -549.718 CD:26,26
+-Slot & 311.515, 11.862, -5499.718 CD:26,26

Edit Slot Data Number of slots: G

|I OK || cancel | [ Help i

Boite de dialogue Changeur de palpeur - onglet Lumiéres avec les résultats de calibrage

Quand les résultats s'affichent, surveillez les écarts. Ce support n'est pas nécessairement aligné
parallelement & I'axe de la MMT. Cependant, les valeurs X et Y doivent afficher des espaces
€gaux entre les ports (a peu prés 30 mm de chaque c6té), avec environ 65 mm entre les ports 3
et 4 pour le séparateur. De plus, les valeurs Z doivent étre presque identiques, puisque les ports
sont tous a la méme hauteur. Toutes les déviations significatives de celles attendues peuvent
étre dues a un mauvais palpage.

Résultats pendant I'exécution de la routine de mesure

e Lors de I'exécution de la routine de mesure, les entités de palpeur ajoutées a chaque
port sont automatiquement retirées de cet emplacement chaque fois que PC-DMIS
exécute une commande LOADPROBE pour ce palpeur.

e Le corps du palpeur se déplace vers le point de montage, puis vers le port
« déchargement » pour déposer le palpeur actuel.

e Le palpeur en cours reste dans le logement pendant que le corps se souléve pour se
détacher.

e A partir d'ici, le palpeur se déplace au-dessus de la prochaine position de
« chargement », descend vers le houveau palpeur et engage automatiqguement le
nouveau module.
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¢ Il revient ensuite en place hors du logement et au-dessus du point de montage du
support et de la il continue la mesure.

Affichage d'un changeur de palpeur animé

PC-DMIS permet d'afficher une représentation graphique animée d'un changeur de palpeur
prédéfini dans la fenétre d'affichage graphique.

Remarque : Vous pouvez définir un changeur de palpeur dans la rubrique " Configuration des
options du changeur de palpeur" au chapitre "Définition des préférences".

Exemple de changeur de palpeur animé dans la fenétre d'affichage graphique, dans une vue Z+
(image du haut) et une vue X+ (image du bas)

Utilisez la boite de dialogue Changeur de palpeur animé (Insérer | Définition du matériel |
Changeur de palpeur animé) pour spécifier la position et I'orientation du changeur de palpeur.

Animated Probe Changer
Actiwe probe dhanger!

[Frobe changer 1 PMME = |
Meociel:
befai
Localion:

!E:IU 'r‘![':' I [U

[T Use calibration data
Crientation:

[x+ =
cKI-:ancel|wy|

Boite de dialogue Changeur de palpeur animé
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Les éléments de cette boite de dialogue sont présentés dans la procédure "Affichage du
changeur de palpeur dans la fenétre d'affichage graphique" ci-dessous.

Affichage du changeur de palpeur dans la fenétre d'affichage
graphique :

1. Ouvrez la boite de dialogue Changeur de palpeur animé (Insérer | Définition
matérielle | Changeur de palpeur animé).

FAnim-l'bed Probe Changer i
Actrve probe changer:

[Frebe Changer 1 PHMC +]
el

pefaiz |
Localion:

| o ¥ | o |0
[ Use calbration data
Drientabion:

[+ v

TI Canoel Agnly |

Boite de dialogue Changeur de palpeur animé

2. Sélectionnez un changeur de palpeur prédéfini dans la liste Changeur de palpeur actif.
Si la liste ne contient aucun changeur de palpeur, vous pouvez en définir un dans la
rubrique "Configuration des options du changeur de palpeur" au chapitre "Définition des
préférences".

3. Laliste Modele vous permet d'animer un modéle personnalisé d'un changeur de palpeur
PMMC. Cette liste n'est accessible a la sélection que si vous sélectionnez d'abord un
changeur de palpeur PMMC dans la liste Changeur de palpeur actif. L'entrée Par
défaut dans la liste Modéle, est le modéle standard PMMC fourni avec l'installation PC-
DMIS. Pour que des éléments personnalisés apparaissent dans la liste Modéle pour étre
sélectionnés, vous devez d'abord configurer un modéle PMMC personnalisé en suivant
les instructions contenues dans la rubriqgue « Chargement dans un changeur de palpeur
PMMC personnalisé ».

4. Définissez I'emplacement et l'orientation du changeur de palpeur. Pour ce faire, utilisez
les données de calibrage pour I'emplacement et |'orientation ou entrez I'emplacement et
I'orientation XYZ directement dans la boite de dialogue.

. Pour utiliser des données de calibrage, cochez la case Utilisation de
données de calibrage. PC-DMIS renseigne les zones d'emplacement avec les
valeurs XYZ issues du calibrage.

. Pour indiquer directement I'emplacement et l'orientation, tapez les
valeurs dans les zones X,Y et Z, puis sélectionnez une orientation dans la liste
Orientation.

5. Cliquez sur Appliquer. PC-DMIS dessine le changeur de palpeur animé dans la position
et l'orientation indiquées dans la fenétre d'affichage graphique. PC-DMIS insére
également une commande LOADPROBECHANGER dans la fenétre de modification.

6. Cliquez sur OK lorsque l'orientation et la position vous conviennent.
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Suppression du changeur de palpeur dans la fenétre d'affichage
graphique

Ouvrez la fenétre de modification et supprimez la commande LOADPROBECHANGER. Le changeur
prédéfini est conservé, seule son animation est supprimée de la fenétre d'affichage graphique.

Charger dans un modele de commutateur de palpeur
personnalisé PMMC

Un modéle de commutateur de palpeur PMMC se compose de deux parties : le support et le(s)
port(s). Ces modeles comportent les exigences suivantes :

e lIs doivent étre stockés dans un format de fichier « Tracer ».

¢ lIs doivent avoir un emplacement de systéme de coordonnées consistant 0,0,0. Ceci doit
étre défini dans le logiciel de création CAO du modele avant lI'importation du modele
dans PC-DMIS. Le triedre de cette image indique ou cette position doit étre définie :

/

' 4

Exemple de modele PMMC a deux-étages montrant la position 0,0,0 (triedre rouge et vert)
e Toute la géométrie doit étre stockée dans un niveau CAO.

Vous pouvez charger un modéle de commutateur de palpeur PMMC personnalisé dans PC-DMIS
en suivant cette procédure :

1. Créez une routine de mesure.
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2. Importez les fichiers de modele personnalisés comme vous le feriez pour un modele de
piéce standard. PC-DMIS géneére un fichier .cad pour le modele, pendant l'importation.

3. Trouvez quelles devraient étre les valeurs X et Z pour le support. La valeur Y n'est pas
nécessaire.

) il

Exemple de modéle du support

e Pour déterminer la valeur X, mesurez un point sur la surface, indiqué par A dans
le graphique ci-dessus. Notez la valeur de X.

e Pour déterminer la valeur Z, mesurez le point médian entre les deux surfaces,
indiqué par B dans le graphique ci-dessus. Notez la valeur de Z.

4. Trouvez quelles devraient étre les valeurs X, Y et Z pour le port.

Exemple de modele du port

e Pour déterminer la valeur X, mesurez le point central de l'ouverture du port,
indiqué par A dans le graphique ci-dessus. Notez la valeur de X.

e Pour déterminer la valeur Y, mesurez le point médian entre les deux surfaces,
indiqué par B dans le graphique ci-dessus. Notez la valeur de Y.
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e Pour déterminer la valeur Z, mesurez la surface du bas du port, indiqué par C
dans le graphique ci-dessus. Inscrivez cette valeur quelque part. Notez la valeur
de Z.

Dans Windows Explorer, renommez I'extension « .cad » sous le nom de extension «
.draw ».

Copiez et collez ces fichiers .draw dans le méme dossier ou les fichiers du modéle
fournis avec PC-DMIS sont situés. Par défaut, ceux-ci sont situés dans le sous-dossier
Models\Toolchangers\ sous le dossier d'installation de PC-DMIS.

Créez un fichier texte vide nommé userprobechanger.dat dans le méme dossier que le
fichier probechanger.dat. Ceci devrait se trouver dans C:\ProgramData\WAINPC-
DMIS\<version>, ou <version> est votre version actuelle de PC-DMIS.

Ouvrez le fichier userprobechanger.dat dans I'éditeur de texte et configurez son contenu
afin que le modele personnalisé suive le format donné ci-dessous. Les éléments dans
des guillemets angulaires indiquent ou vous insérez votre texte :

ELEMENT :<NOM DE FICHIER DRAW> BRAS

commentaire inférieur <Support X> 99999 <Support Z>

commentaire garage <Port X> <Port Y> <Port Z> leitz_Ref 2-Tier_port.draw
cadgeom 0 0 01 000100011 <NOM DE FICHIER DRAW>.draw

<NOM DE FICHIER DRAW> - Le nom du fichier .draw (sans I'extension de nom de
fichier .draw).

<Support X> - La valeur X du support de |'étape 3 au-dessus.
<Support Z> - La valeur Z du support de I'étape 3 au-dessus.
<Port X> - La valeur X du port de I'étape 4 au-dessus.
<Port Y> - LavaleurY du port de I'étape 4 au-dessus.
<Port Z> - Lavaleur Z du port de I'étape 4 au-dessus.

Par exemple, une entrée finie dans le ficher userprobechanger.dat pour un support a un
étage pourrait ressembler a ceci :

ELEMENT : BRAS de modéle personnalisé

commentaire inférieur 110.798 99999 394

commentaire garage 82.75 4.675 -19 leitz_Ref 2-Tier_port.draw
cadgeom 0 0 01 000100011 Custom Model.draw

|Commentaire : voir ci-dessous les informations pour définir un supoort a deux étages.

9. Sivous avez correctement suivi la procédure ci-dessus, votre modéle PMMC

personnalisé doit maintenant apparaitre dans la liste Modéle de la boite de dialogue
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Commutateur de palpeur animé. Voir la rubrique "Affichage du changeur de palpeur
dans la fenétre d'affichage graphique".

Définition d'un support a deux étages

PC-DMIS prend aussi en charge un support a deux niveau (illustré ci-dessus dans la premiére
image de cette rubrique). La lighe « commentaire supérieur <Support X> 99999 <Support Z> »
est utilisée pour indiquer I'étape supérieure sur ce type de support. Par conséquent, un modéle a
deux niveaux nécessiterait que votre entrée dans le fichier .dat comporte les lignes "commentaire
supérieur" et "commentaire inférieur"”, alors qu'un support a un seul niveau nécessiterait la ligne
‘commentaire inférieur".

Par exemple, les entrées suivantes affichent une définition de support a deux étages suivie d'une
définition de support a étage unique :

ITEM:Leitz_Ref _2-Tier ARM

commentaire supérieur 110.798 99999 394

commentaire inférieur 182.5 99999 162.7

commentaire garage 82.75 4.675 -19 leitz_Ref 2-Tier_port.draw
cadgeom 0 0 01 000100012 Leitz Ref 2-Tier.draw
ITEM:Reference_Frank ARM

commentaire inférieur 110.798 99999 394

commentaire garage 82.75 4.675 -19 leitz_Ref 2-Tier_port.draw
cadgeom 0 0 01 0001 0 0 0 1 1 Reference_Frank.draw

Utilisation de tables tournantes

Sauf indication, les commandes suivantes de table tournante ont été congues pour prendre en
charge PC-DMIS/NC (contrdle numérique) sur des outils de machine CNC. Vous pouvez
toutefois les utiliser aussi dans des routines de mesure standard. Voir le fichier d'aide de PC-
DMIS/NC pour en savoir plus sur l'utilisation de machines CNC avec PC-DMIS.

Ignorer la table tournante

L'option de menu Insérer | Modification de parameétre | Palpeur | Ignorer table tournante
inseére une commande I1GNOREROTAB dans la routine de mesure. Les deux seules options sont :

IGNOREROTAB/0ON et IGNOREROTAB/OFF.
Lorsqu'une table tournante est définie, PC-DMIS suppose en général que vous placerez dessus
des piéces a mesurer. PC-DMIS s'attend donc généralement a ce que vous utilisiez la table
tournante. Il n'ignore donc pas la table tournante. Dans ce cas, IGNOREROTAB a la valeur OFF :

IGNOREROTAB/OFF

PC-DMIS régle alors toutes les données mesurées collectées de la machine a l'aide des données
issues du calibrage de la table tournante.
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Si vous insérez une commande IGNOREROTAB/ON, PC-DMIS ignore les données de calibrage
de la table tournante. Les données mesurées collectées ne feront donc pas I'objet d'un réglage.
Les deux cas de figure les plus fréquents d'utilisation sont :

e la mesure d'une piéce pour laguelle vous ne voulez pas utiliser la table tournante
pourtant disponible,

e une routine de mesure dans laquelle vous voulez exécuter un nouveau calibrage de table
et devez ignorer d'anciens résultats de calibrage.

Calibrage de la table tournante

L'option de menu Insérer | Calibrer | Table tournante a partir d'éléments inséere une
commande CAL IBRATEROTAB dans la routine de mesure :

CALIBRATEROTAB/PLANE=TABLE_PLN, CIRCLE=TABLE_CIR,
MEAS/XYZ=0,0,0, MEAS/1JK=0,0,0

Cette commande demande a une routine de mesure appropriée de calibrer la table tournante
pendant I'exécution de la routine de mesure.

Pour utiliser cette commande :

1. Associez un artefact de calibrage adapté (une sphere) a la table.

Mesurez une série appropriée de positions angulaires.

3. Vous générez un plan et un cercle construits via les centres de sphere obtenus. Une fois
un plan et un cercle construits, vous pouvez les utiliser comme entrées pour cette
commande.

4. Insérez la commande CALIBRATEROTAB.

5. Appuyez sur la touche F9 dans la commande pour ouvrir la boite de dialogue Calibrer la
table tournante.

n

Cadibsrate Rotab

Cenatrucied Plars Constnucied Cecls

-] | =

.

Boite de dialogue Calibrage de la table tournante

6. Dans laliste Plan construit, sélectionnez le plan construit. Dans la liste Cercle
construit, sélectionnez le cercle construit.

7. Cliquez sur OK. PC-DMIS met a jour la commande pour utiliser les éléments construits.

8. Lorsque vous exécutez la routine de mesure, PC-DMIS se sert des éléments construits
pour mettre a jour les données de calibrage de la table tournante. Les blocs MEAS/XYZ
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et MEAS/1JK de la commande montrent le résultat pour le point central et le plan de
rotation de la table.

Pour des informations sur la configuration de votre table tournante, voir "Définition de la table
tournante” a la section "Définition des préférences".

Faire tourner la table vers I'angle actif (non pris en charge dans PC-DMIS NC)

L'angle de table tournante sur la machine et I'angle actif indiqué dans votre routine de mesure ne
correspondent pas toujours. L'option de menu Opération | Faire tourner table a Actif fait
automatiqguement tourner la table tant que son angle ne correspond pas a l'angle actif dans la

routine de mesure a I'emplacement de votre curseur.

Voir la rubrique « Utilisation de PC-DMIS sur un tour Siemens », dans la documentation PC-
DMIS NC.
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