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PC-DMIS Laser: Introduzione

Questa documentazione contiene le istruzioni per utilizzare PC-DMIS con il tastatore laser per misurare
gli elementi su un pezzo o per raccogliere dati. | tastatori laser permettono di raccogliere facilmente
milioni di punti di dati (chiamati nuvole di punti). Tali nuvole di punti vengono utilizzate in PC-DMIS per le
mappe del contorno della superficie, per esportare in pacchetti retroanalisi e per creare elementi costruiti
ed elementi automatici. In questa documentazione viene illustrato I'uso di PC-DMIS con un tastatore laser
non a contatto, per raccogliere ed interpretare tali nuvole di punti.

PC-DMIS Laser supporta le seguenti configurazioni hardware:

e Perceptron — Digitale, V4, V4i, V4ix, e V5
e CMS -106 e 108(per DCC) e 108 (per Portable); HP-L-208 (per DCC e Portable)

Questa guida tratta dei seguenti argomenti.

e Attributi per la misura laser

e Guida Introduttiva

e Utilizzo della barra strumenti tastatore in PC-DMIS Laser

e Utilizzo dell'esecuzione sincrona

e Utilizzo di eventi sonori

e Utilizzo della vista laser

e Utilizzo dell'indicatore linea di scansione

e Informazioni sugli strumenti di visualizzazione

e Colori della scansione delle nuvole di punti

e Uso delle barre degli strumenti Laser

e Utilizzo delle nuvole di punti

e Creazione di un elemento mesh

e Operatori nuvola di punti

e Allineamenti di nuvole di punti

e Server TCP/IP della nuvola di punti

e Estrazione elemento automatico

e Creazione di elementi automatici con un tastatore laser

e Pulizia dei dati di scansione di un elemento automatico
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e Scansione di un pezzo con un tastatore laser

e Trattamento degli errori del tastatore laser

Usare questa documentazione insieme alla documentazione principale di PC-DMIS se si verificano
problemi con il software non illustrati qui.



Attributi per la misura laser

Attributi per la misura laser

Prima di entrare nel dettaglio dei sensori laser non-contatto, occorre capirne le proprieta, in modo da
servirsene per la misura con risultati ottimali. | tastatori laser sono eccellenti nel raccogliere una gran
quantita di dati in breve tempo. Essi possono inoltre misurare pezzi che si deformerebbero, se sottoposti
alla pressione di un tastatore a contatto.

Si consideri tuttavia che le misure rilevate con tastatori laser subiscono l'effetto di fattori quali la luce
solare, la finitura. il potere riflettente della superficie e il colore della superficie. Per compensare alcuni di
questi fattori, & possibile applicare filtri ai dati, in modo che non ne siano influenzati. Occorre in ogni caso
tenere a mente come e perché tali fattori influenzino i risultati.

Luce solare

A differenza di altri sistemi non-contatto, i sensori laser non sono di solito influenzati dall'illuminazione di
tipo industriale. e possono lavorare in condizioni di luce variabile, perché la frequenza del sensore si
sintonizza sul proprio laser. Soltanto le luci con la stressa frequenza del laser possono interferire con la
misura. Poiché la luce solare contiene tutte le frequenze della luce, € importante ridurre al minimo la luce
solare nella stanza di ispezione.

Finitura della superficie

| tastatori a contatto sono piu larghi dell'errore e percid agiscono filtrando la media degli errori nella
maggior parte delle rifiniture superficiali. Quando il tastatore a contatto tocca la superficie, restituisce la
media dei punti piu alti sulla superficie. Nel caso di un sensore laser, la luce riflette la superficie del
pezzo. Il modo in cui la luce si riflette, dipende molto dalla rugosita della superficie, anche se il pezzo non
appare rugoso alla vista o al tatto.

Riflettivita di una superficie

Generalmente, superfici con una finitura opaca sono gestite meglio di quelle lucide. Una superficie lucida
riflette di solito secondo una direzione. A seconda dell'angolo di provenienza della luce, l'illuminazione
puo essere eccessiva o insufficiente. Si puo anche ottenere una macchia ( qualcosa di simile ad una
goccia ) nell'area di visualizzazione grafica. Tale goccia € in realta I'i'mmagine della sorgente luminosa. La
riflessione della luce pud aggiungere punti spuri alla linea di scansione, senza influire peraltro sul resto
dei punti. Si puo porre rimedio al potere riflettente della superficie verniciando il pezzo, oppure
spruzzandovi un opacizzante.

Colore superficie

Poiché il laser € luce, anche il colore della superficie & in grado di modificare la misurazione. Come il nero
assorbe il calore dal sole, le superfici nere assorbono la luce del laser rendendo difficili le misurazioni
delle superfici nere. | colori pit scuri sono potenzialmente pit dannosi per la misurazione. Se un pezzo é
troppo scuro, € possibile applicare strati di polvere per facilitare il campionamento.

Occorre tempo ed esperienza di lavoro con ogni pezzo e nell'ambiente specifico per determinare le
impostazioni ottimali. L'attivita e la sperimentazione servono a determinare le impostazioni del sensore e
a migliorare i risultati delle misure.
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i"- Si tenga presente che si sta operando con un sensore Laser. Vedere la documentazione sul sensore riguardo i
problemi di sicurezza e le procedure per un ambiente di lavoro sicuro.
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Per verificare che il sistema sia stato correttamente preparato prima di usare PC-DMIS con il dispositivo
laser, & necessario eseguire alcune operazioni.

Per operare in PC-DMIS con un tastatore laser, procedere come segue:

Se si usa un laser Perceptron su un braccio Romer, vedere la sezione "Uso di una CMM portatile con
braccio Romer" nella documentazione di PC-DMIS Portable.

Passaggio 1: Installazione e avvio di PC-DMIS

Prima di utilizzare il dispositivo laser, assicurarsi che PC-DMIS sia stato correttamente installato sul
computer.

Per installare PC-DMIS per il dispositivo laser:

1. Assicurarsi che la macchina fornita di tastatore laser sia stata impostata e configurata
correttamente, secondo le specifiche. Attenersi alla documentazione fornita con il tastatore laser
per collegare correttamente I'hardware.

2. Collegare la chiave hardware programmata con l'opzione Laser al computer. Inoltre, &
necessario che sia stato programmato il tipo corretto di tastatore Laser compreso nella casella a
discesa Tipo laser. Le impostazioni del portlock devono essere selezionate prima di installare
PC-DMIS per assicurarsi che saranno installati i componenti di Laser necessari. Contattare il
proprio distributore del software PC-DMIS se il portlock non & stato configurato correttamente.

3. Perinstallare PC-DMIS seguire le istruzioni riportate nel file readme.pdf.

4. Avviare PC-DMIS nella modalita on line selezionando Start | Programmi | <Versione> |
<Versione> Online , dove <versione> rappresenta la versione di PC-DMIS.

5. Aprire una routine di misurazione esistente o crearne una nuova. Se si crea una nuova routine di
misurazione, viene visualizzata la finestra di dialogo Utility tastatore.

Nota: l'installazione dei driver e di altri componenti deve essere eseguita dal programma di installazione di PC-
DMIS.

Impostazione dei parametri senza una routine di misurazione

Alcuni utenti possono aver bisogno di poter cambiare i parametri laser senza dover aprire prima una
routine di misurazione. Se € necessario, € possibile accedere alla scheda Sensore laser del sensore
laser in uso nella finestra di dialogo Opzioni di impostazione premendo il tasto F5 o selezionando
Modifica | Preferenze | Impostazione. La scheda Sensore laser € stata discussa al Passo 3.

Passaggio 2: Definizione del tastatore laser

Se il tipo del tastatore laser non e stato ancora definito, usare la finestra di dialogo Utility tastatore per
creare il file del tastatore.

Per creare un nuovo file di tastatore per il sensore laser:
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1. Selezionare la voce del menu Inserisci | Definizione hardware | Tastatore. Viene visualizzata
la finestra di dialogo Utility tastatore. (Questa finestra di dialogo viene visualizzata
automaticamente ogni volta che si crea una nuova routine di misurazione).

Probe Utilities Ch\podmizddbetal CONTOURPRE

e = Measre... | Detete |
| conmoue -
Active tplst:
T IAGE0 BALLD,0,320.07 0,0,10 0 00 Towsandes J Resits.. |
Print List.. | GlobalLissd |
e Format. ;
-
o
* b User defined calbration order
Prig e ton:
[RoMER_cOnTORR VS ]
PRIOBEPH 1004 |
Joith e

hﬁt:ﬁﬁ "
o 8 1ROMFR CONTOLR. VS

y =

€ [m " . Ok Cangel

Finestra di dialogo Utilita tastatore

2. Digitare un nome per il File tastatore che descriva il sensore laser in uso.

3. Attenzione: NESSIiReE 6] (=X [Elilali(e

4. Selezionare il tastatore da utilizzare nell'elenco a discesa Descrizione tastatore. Gran parte dei
sensori laser si collega direttamente alla testa del tastatore PH10M. Un sensore CMS 108,
guando & usato su una macchina DCC, si collega alla testa di un tastatore Tesastar.

5. Se necessario, selezionare altri componenti nello stesso modo per "connessioni vuote" fino al
completamento della definizione del tastatore. La punta definita sara visualizzata nell'elenco
delle punte attive alla fine del processo.

6. Si noti che I'immagine del tastatore non € pil visualizzata. In tal modo la vista del pezzo da
misurare non € piu ostruita. Tuttavia, & possibile visualizzare i componenti del tastatore facendo
doppio clic sul componente del tastatore per aprire la finestra di dialogo Modifica componente
tastatore. Selezionare la casella di controllo accanto a Disegna questo componente.

7. Se si stanno utilizzando polsi PH10, Tesa o polsi di tipo continuo con un giunto C, € necessario
verificare che gli angoli del giunto siano correttamente regolati per la visualizzazione. In caso
contrario, PC-DMIS non puo0 correlare correttamente i dati del sensore con la posizione della
macchina. E importante comprendere che il file del tastatore non definisce I'orientamento del
sensore intorno al giunto, ma solo il vettore del tastatore. Se il tastatore non é girato
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correttamente intorno al giunto, sara necessario girare manualmente il laser facendo clic con il
pulsante destro del mouse sul componente e modificando la voce Angolo di rotazione
predefinito intorno al collegamento per rispecchiare la rotazione necessaria.

Per ulteriori informazioni sulla definizione dei tastatori, vedere la sezione "Definizione dell'hardware" nel
file della documentazione delle funzioni principali di PC-DMIS.

Passaggio 3: Definizione delle opzioni di impostazione per il sensore
laser

1. Se viene visualizzata la finestra di dialogo Utility tastatore, chiuderla.

2. Aprire la finestra di dialogo Opzioni di impostazione premendo F5 oppure selezionando
Modifica | Preferenze | Impostazione.

3. Selezionare la scheda Sensore laser. L'aspetto della scheda dipende dal tipo di sensore laser
specificato nella configurazione della chiave hardware. Vengono fornite informazioni specifiche
per i seguenti tipi di tastatore.

e Sensori Perceptron

e Sensori CMS
Segquire le istruzioni sulle opzioni di impostazione del sensore laser che seguono.

Impostazioni di registro per i tastatori laser

L'Editor delle impostazioni ha due voci che consentono di passare da un tastatore a contatto a un
tastatore Perceptron su un polso PH10 (PICSDifferentialSwitchBit) e di comandare l'alimentazione su una
stazione di riscaldamento del tastatore laser (WarmUpStationPowerBit).

Sensori Perceptron

Setup Options @

General | Part/Machine | Cimension | 1D Setup |
Sound Events | NC-100Setup  LaserSemsor | Animation |

Sensor binary file:
|C:"-.F‘u:u:|mi52D'| 0 ANPerceptronyCSGMain bin |

Hardware:

[vai E |

¥ iLog Enabled: Open Log Folder... |

[ Delete logged data at startup
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Scheda Sensore Laser con il percorso per il file binario dei sensori Perceptron

Usare il pulsante ... per sfogliare fino alla posizione del file binario CSGMain.bin contenuto nel campo
File binario sensore. Questo file contiene la configurazione del sensore ed é fornito insieme al tastatore
e viene installato dall'installatore del toolkit e dei driver del tastatore.

Specificare I'hardware dall'elenco a discesa per consentire a PC-DMIS di ricordare le opzioni (Somma dei
grigi, Proiettori V5, Calibrazione bersaglio piatto, ecc.) da autorizzare/non autorizzare anche durante un
periodo di scollegamento. Durante il periodo di scollegamento, tutte le opzioni per il tipo di hardware
selezionato sono disponibili per la revisione.

Fare clic su Rilevazione automatica per controllare tutto I'hardware al momento collegato alla macchina.
Il software verifichera che I'hardware specificato nell'elenco a discesa Hardware sia corretto.

Il iquadro Registrazione permette di definire se il software debba generare o meno file di registro in
formato testo contenenti le comunicazioni tra PC-DMIS e il sensore laser durante I'esecuzione di una
routine di misurazione. Le informazioni inviate ai file di registro riguardano scansioni, valori nominali,
elementi calcolati e cosi via. Questi file sono quindi usati dall'assistenza tecnica per risolvere alcuni
problemi riguardanti il sensore laser.

Registro abilitato - Questa casella di opzione abilita e disabilita la registrazione nei file di registro.

Apri cartella registro - Questo pulsante apre la cartella dove sono slavati i file di registro. Ad
esempio, nel caso di PC-DMIS 2014 il contenuto della cartella si trova in C:\ProgramData\WAI\PC-
DMIS\2014\NCSensorsLogs\

Elimina dati registrati all'avvio - Se questa casella di opzione ¢ selezionata, PC-DMIS elimina
dalla cartella i file dei dati registrati ogni volta che si crea una nuova routine di misurazione.

Sensori CMS
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Setup Options [E3m]
General | Part/Machine | Dimension | 1D Setup |
Sound Events | NC-100Setup  LaserSensor | Animation |
Hardware./Software

Toolkit Version: cmSKit V280 Jul 8 2010

Initialization

IP address: | 152 . 168 . 150 . 100
Port #: 53584

General

Beep level: 0 (0. 100)

Logging
v Log Enabled Open Log Folder...

[ Delete logged data at startup

Scheda Sensore laser per il tastatore CMS

1. Il riguadro Hardware/Software visualizza nell'elenco Versione toolkit la versione attuale del
corredo degli strumenti del CMS.

2. Usare le caselle Indirizzo IP e N° porta per definire I'indirizzo IP e il numero della porta del
controller CMS.

3. Se si desidera, usare la casella Livello segnale acustico per impostare il volume dei segnali
acustici emessi dal controller CMS. E possibile immettere qualsiasi valore tra 0 e 100. 0 azzera
completamente il volume.

4. Se si desidera, usare il riqguadro Registrazione per generare un file di testo che contiene la storia

delle comunicazioni tra PC-DMIS e il sensore laser durante I'esecuzione di una routine di
misurazione. Le informazioni inviate ai file di registro riguardano scansioni, valori nominali,
elementi calcolati e cosi via. Questi file sono quindi usati dall'assistenza tecnica per risolvere
alcuni problemi riguardanti il sensore laser.

e Registro abilitato - Questa casella di opzione abilita e disabilita la registrazione nei file di
registro.

e Apri cartella di registro - Questo pulsante apre la cartella dove sono slavati i file di
registro. Ad esempio, nel caso di PC-DMIS 2014 il contenuto della cartella si trova in
C:\ProgrambData\WANPC-DMIS\2014\NCSensorsLogs\

¢ Elimina dati registrati all'avvio - Se questa casella di opzione € selezionata, PC-DMIS
elimina dalla cartella i file dei dati registrati ogni volta che si crea una nuova routine di
misurazione.
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La scheda Sensore laser visualizza anche la versione installata del Toolkit CMS.

Passaggio 4: Calibrazione del tastatore laser

Il processo di calibrazione descritto in questo passaggio puo variare in base alla "Misura delle opzioni del
tastatore laser" e al tipo di interfaccia installata. Vedere I'argomento "Misura delle opzioni del tastastore
laser" per informazioni dettagliate sulle opzioni di calibrazione.

Calibrazione dei tastatori Perceptron

Nota: durante la calibrazione, PC-DMIS sostituisce i valori attuali dell'esposizione e della somma dei grigi con quelli

predefiniti descritti nell'argomento "Impostazioni dell'esposizione e della somma dei grigi durante la calibrazione.

Terminata la calibrazione, il software ripristina i valori originali.

| seguenti passaggi rappresentano la procedura da utilizzare per la prima calibrazione del tastatore laser:

1.

5.

10

Selezionare la punta definita nel Passaggio 3 dall'elenco delle punte attive nella finestra di
dialogo Utility tastatore.

Fare clic su Misura nella finestra di dialogo Utility tastatore. Viene visualizzata la finestra di
dialogo "Misura tastatore laser ".

Selezionare il tipo di operazione di calibrazione e quindi selezionare lo scostamento dei
tastatori Perceptron.

Selezionare altre opzioni di calibrazione come desiderato: tipo Movimento, Velocita
movimento, Insiemi parametri e Strumento calibrazione.

Nota: se si utilizza una CMM multi sensore, la posizione della sfera per lo strumento di calibrazione laser
deve essere trovata prima con un tastatore a contatto calibrato in modo che i dati di misurazione del
tastatore laser siano correlati alla calibrazione del sensore a contatto.

Fare clic su Misura per iniziare la procedura di calibrazione. Seguire le istruzioni visualizzate. |
messaggi iniziali sono identici a quelli della procedura relativa ai tastatori a contatto.

Nota: se si utilizza il movimento MAN o MAN + DCC o si risponde Si al messaggio che chiede se la sfera si e

mossa, sara necessario bisecare manualmente la sfera di qualificazione. Vedere "Sezionamento manuale

della sfera di calibrazione". Una volta eseguita la calibrazione dello scostamento, non sara piu chiesto di

bisecare la sfera, a meno che sia stato risposto affermativamente al messaggio in cui si chiedeva se la sfera
e stata mossa.

Nel caso dei sensori Perceptron DCC, con certi angoli della punta del tastatore il fascio laser puo
colpire una parte del gambo del tastatore. Talvolta, la deviazione standard della calibrazione del
tastatore con queste punte puo superare il valore previsto. In questi casi, PC-DMIS visualizza un
messaggio in cui chiede se si desidera ripetere la calibrazione di queste punte. Se si fa clic su Si
per ripetere la calibrazione delle punte interessate, il sistema usa gli scostamenti e |'orientamento
risultanti dalla prima misura invece di usare i valori teorici. Questo da luogo durante la
ricalibrazione a una delimitazione piu precisa intorno alla destinazione.

Al temine, PC-DMIS torna in modalita apprendimento e viene visualizzata la finestra di dialogo
Utility tastatore.
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8. Altermine della calibrazione del sensore sara visualizzata la finestra di dialogo Utility tastatore.

9. Se necessario, fare clic su Aggiungi angoli per definire altri angoli di punta da calibrare.

10. Selezionare le punte dall'elenco delle punte attive nella finestra di dialogo Utility tastatore per
le quali eseguire la calibrazione. La calibrazione iniziale delle punte ha trovato solo informazioni
di scostamento per la configurazione del tastatore.

11. Fare clic su Misura per iniziare la procedura di calibrazione della punta per tutti gli angoli
selezionati. Se non sono selezionati angoli, sara chiesto se si desidera calibrare tutte le punte.

12. Selezionare I'opzione Punte nella finestra di dialogo Misura tastatore laser.

13. Verificare che lo Strumento di calibrazione utilizzato per la calibrazione della punta sia
selezionato.

14. Fare clic su Misura. PC-DMIS esegue la calibrazione della punta e al termine viene visualizzata
la finestra di dialogo Utility tastatore.

Note:

gli scostamenti di ciascun asse dei sensori Perceptron vengono salvati nel registro come
HotSpotErrorEstimateX, HotSpotErrorEstimateY e HotSpotErrorEstimateZ.

Al termine della calibrazione degli scostamenti o del sensore, in base al tipo di tastatore occorre eseguire
solo le operazioni di cui ai passi da 8 a 13 su qualsiasi nuovo file di tastatore che utilizza lo stesso sensore e
la stessa CMM.

Durante la calibrazione, PC-DMIS sostituisce i valori attuali dell'esposizione e della somma dei grigi con
quelli predefiniti descritti nell'argomento "Impostazioni dell'esposizione e della somma dei grigi durante la
calibrazione". Terminata la calibrazione, il software ripristina i valori originali.

Calibrazione di tastatori laser CMS portatili

| seguenti passaggi rappresentano la procedura da utilizzare per la calibrazione del tastatore laser
portatile con un dispositivo piano:

1.

3.

4,

Fare clic su Misura nella finestra di dialogo Utility tastatore. Viene visualizzata la finestra di
dialogo Misura tastatore laser. Vedere "Misurazione delle opzioni del tastatore laser".

Selezionare la modalita del sensore appropriata. Il valore predefinito € Zoom?2A.
Posizionare il dispositivo piano in una posizione appropriata per la misurazione del braccio.

Fare clic su Misura per iniziare la procedura di calibrazione. Seguire le istruzioni visualizzate.

Nota: per la calibrazione, € necessario acquisire 17 strisce sull'oggetto planare. Tali strisce sono acquisite dal laser

in diverse posizioni e orientamenti rispetto all'oggetto planare.

11
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Per ciascuna striscia da acquisire il sistema disegng un linea di destinazione gialla nella vista live per
facilitare la visualizzazione del punto in cui eseguire I'acquisizione.

Calibrazione di tastatori laser CMS DCC

Il processo di calibrazione descritto in questo passaggio puo variare in base alle opzioni del tastatore
laser e al tipo di interfaccia installata. Vedere I'argomento "Misura delle opzioni del tastatore laser" per
informazioni dettagliate sulle opzioni di calibrazione.

| seguenti passaggi rappresentano la procedura da utilizzare per la prima calibrazione del tastatore laser:

1.

Selezionare la punta definita nel Passaggio 3 dall'elenco delle punte attive nella finestra di
dialogo Utility tastatore.

Fare clic su Misura nella finestra di dialogo Utility tastatore. Viene visualizzata la finestra di
dialogo Misura tastatore laser.

Selezionare la modalita del sensore appropriata. Il valore predefinito € Zoom2A.

Selezionare altre opzioni di calibrazione come desiderato: tipo Movimento, Velocita
movimento, Insiemi parametri e Strumento calibrazione.

Nota: se si utilizza una CMM multi sensore, la posizione della sfera per lo strumento di calibrazione laser
deve essere trovata prima con un tastatore a contatto calibrato in modo che i dati di misurazione del
tastatore laser siano correlati alla calibrazione del sensore a contatto.

Fare clic su Misura per iniziare la procedura di calibrazione. Seguire le istruzioni visualizzate. |
messaggi iniziali sono identici a quelli della procedura relativa ai tastatori a contatto.

Nota: se si utilizza il movimento MAN o MAN + DCC o si risponde Si al messaggio che chiede se la sfera si e
mossa, sara necessario bisecare manualmente la sfera di qualificazione. Vedere "Sezionamento manuale

della sfera di calibrazione".

10.

11.

12.

12

Al temine, PC-DMIS torna in modalita apprendimento e viene visualizzata la finestra di dialogo
Utility tastatore.

Se necessario, fare clic su Aggiungi angoli per definire altri angoli di punta da calibrare.

Selezionare le punte dall'elenco Punte attive nella finestra di dialogo Utility tastatore per le
qguali eseguire la calibrazione. La calibrazione della punta iniziale ha trovato solo informazioni di
offset per la configurazione del tastatore.

Fare clic su Misura per iniziare la procedura di calibrazione della punta per tutti gli angoli
selezionati. Se non sono selezionati angoli, sara chiesto se si desidera calibrare tutte le punte.

Selezionare la modalita del sensore appropriata. Il valore predefinito € Zoom2A.
Selezionare I'opzione Punte nella finestra di dialogo Misura tastatore laser.

Verificare che lo Strumento di calibrazione utilizzato per la calibrazione della punta sia
selezionato.
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13. Fare clic su Misura. PC-DMIS esegue la calibrazione della punta e al termine viene visualizzata
la finestra di dialogo Utility tastatore.

14. Nel caso dei sensori CMS DCC, con certi angoli della punta del tastatore il fascio laser puo
colpire una parte del gambo del tastatore. Talvolta, la deviazione standard della calibrazione del
tastatore con queste punte puo superare il valore previsto. In questi casi, PC-DMIS visualizza un
messaggio in cui chiede se si desidera ripetere la calibrazione di queste punte. Se si fa clic su Si
per ripetere la calibrazione delle punte interessate, il sistema usa gli scostamenti e |'orientamento
risultanti dalla prima misura invece di usare i valori teorici. Questo da luogo durante la
ricalibrazione a una delimitazione piu precisa intorno alla destinazione.

Centraggio automatico dello strumento Sfera durante la calibrazione

Il centraggio automatico dello strumento Sfera durante la calibrazione quando la sfera e stata spostata é
ira disponibile solo per il sensore laser CMS.

Questa funzionalita laser si applica quando, durante la calibrazione del sensore, la sfera € stata spostata
e PC-DMIS chiede di bisecare la sfera di calibrazione.

Quando questo succede, PC-DMIS invece di chiedere all'utente di bisecare manualmente la sfera, mette
a disposizione l'ulteriore funzionalita di visualizzare la procedura di calibrazione dal vivo e di guidare
automaticamente il sensore laser a centro della sfera.

A questo punto, l'utente avra a disposizione due possibilita:

e hisecare manualmente la sfera portandola al centro dell'area trapezoidale e quindi fare clic su OK
per avviare la calibrazione del laser;

e visualizzare in diretta una parte dell sfera di calibrazione fare clic sul pulsante Abilita tastatore
per centrare automaticamente la sfera. Al termine I'utente dovra fare clic sul pulsante OK per
completare la calibrazione del laser.

Centraggio automatico CMS

La finestra di messaggio di PC-DMIS viene visualizzata non appena PC-DMIS rileva che la sfera di
calibrazione é stata spostata.

PC-DMIS Message

X

Pleage bisact the calibration sphere and position & in the center of the keystone
Or pozition the sphere in the kepstone and press "Probe Enable’ on jogbos 1o star aubo-cerdenng
Press O when ready

o] owes |

Seguire le istruzioni descritte nella casella di messaggio.

Al termine, fare clic sul pulsante OK.

Nota: per comodita, durante la procedura di centraggio automatico la striscia di allineamento del sensore laser
viene visualizzata in giallo.

13
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Mappatura tastatori laser CMS DCC con polso con numero infinito di posizioni

Un tastatore composto da un sensore laser CMS e un polso infinitamente indicizzabile, come il CW43L,
offre la possibilita di qualificare infiniti orientamenti delle punte, definiti dagli angoli del polso A, Be C
nella mappa dei polsi dei tastatori laser (LWM). L'LWM viene creata qualificando una griglia di
orientamenti delle punte che copre tutta la gamma specificata dei valori degli angoli A, B e C.

Una volta creata I'LWM per uno specifico tastatore, ogni nuova punta aggiunta al tastatore e che rientra
nella gamma di angoli specificata durante la creazione della mappa & automaticamente qualificata e
probnta alla misura.

Nota: si dovra creare I'LWM ogni volta che si cambia un componente del polso (per esempio, quando
cambia il terzo asse continuo). Poiché i tempi di esecuzione della mappatura di un polso variano in base
al tipo di polso e alle indicazioni del relativo produttore, € inoltre necessario fare riferimento alle
informazioni sull’'hardware e a quanto indicato dal fornitore.

| passi seguenti descrivono la procedura per la mappatura dei tastatori laser CMS DCC con polso con
numero infinito di posizioni.

1. Definire il tastatore.

a. Nella finestra di dialogo Utility tastatore, creare o inserire la creazione di un tastatore
procedendo come segue.

e Polso infinitamente indicizzabile, come il CW43L
e Terzo asse continuo
e Sensore laser CMS

Ad esempio:

14
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Probe file:

ARM2_CMS -
- [ Edit.. | | AddAnges... |
Active tip list:
~T1AOBOCO BALL81,535.7,20,1,0 0 0 0| | Tolerances... | | Resuts.. |
File Format...
Reset Tips
| |use partial calibration
I - v | [¥]use wrist map if available
) [/]use TRAX calibration
Ege Cenpiion: [¥] User defined calibration order

PRIMA_TO_WRIST_FLANGE_FIVE_1 4mm
Connect: CW43L_Multiwire_A170
Joint:b cw43l angle
Joint:a cw43l angle
Connect:C_JOINT _CW43L
Joint:c angle
Tip #1:CMS106Ac_REM

< »

Esempio di finestra di dialogo Utility tastatore

b. Selezionare la casella di opzione Uso mappa del polso se disponibile.

c. Fare clic su Misura. Verra visualizzata la finestra di dialogo Misura tastatore. Ad
esempio:

15
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Hleasure Probe =
Type of aoeraton
& Creste Mew ag
& Brvge Barge Arouracy:
& Rough
Start: 45
tart
Enct; 45 it
Tios:
Sepam
Calibe aticn ool
List of avalabde tooks:
laser 2 SPHERE 0,00 3.2 0 -
Add Tol, .., Cetete Tood Eaht Toal.,

Parpmeter pety

e S
- =1
| Measre Cancel

2. Creare la mappa.
a. Selelzionare I'opzione Crea nuova mappa.
b. Immettere i valori desiderati iniziale e finale della dell'angolo A. Questi valori

definiscono un cono all'interno del quale saranno qualificati tutti gli orientamenti della
punta mediante la mappa.

Nota: gli angoli B e C saranno sempre mappati per tutto I'intervallo fisico (tipicamente, da -
180 a +180

c. Selezionare I'opzione desiderata per la precisione.

e Approssimata - Angoli passo: A ~40, B ~40, C ~40
e Media - Angoli passo: A ~30, B ~30, C ~20
e Alta - Angoli passo: A ~20, B ~20, C ~10
la casella Punte mostra il numero totale di punte da misurare per creare la mappa.
d. Fare clic su Misura. PC-DMIS eseguira automaticamente due operazioni.

e Misurera cinque orientamenti del sensore intorno all'utensile sferico.

e Misurera tutte le punte nella griglia di mappatura.

Aggiornamento di una mappa esistente

E possibile recuperare la qualificazione corretta di tutte le punte ogno volta che & cambiato un parametro
geometrico o termico del sistema sensore-polso, come dopo un urto del sensore o quando la temperatura
della stanza & cambiata dopo aver creato la mappa.

Per recuparare la qualificazione corretta, procedere come segue.
1. Selezionare I'opzione Aggiorna la mappa nella finestra di dialogo Misura tastatore.

2. Fare clic su Misura. PC-DMIS iniziera a rimisurare gli orientamenti degli stessi cinque sensori
intorno all'utensile sferico gia misurati durante la creazione della mappa.

Ripresa della creazione della mappa.
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Se il processo di creazione di una mappa si interrompe (ad esempio se si interrompe l'alimentazione della
macchina, se l'operatore viene interrotto, o si verificano alcuni errori di calibrazione matematica), nella
finestra di dialogo Misura tastatore viene visualizzata l'opzione Riprendi. E possibile usare questa
opzione per continuare a creare la mappa.

Per riprendere il processo di creazione della mappa, procedere come segue.

1. Selezionare I'opzione Riprendi nella finestra di dialogo Misura tastatore. PC-DMIS calcolera
automaticamente quali punte mancano ancora nella mappa e creera un elenco delle punte da
misurare.

Nota: si potra usare piu volte I'opzione Riprendi finché la mappa non € completa.

2. Fare clic su Misura. PC-DMIS iniziera a misurare le punte necessarie a completare la mappa.

Definizione degli insiemi di parametri per la creazione di una mappa

E possibile definire un insieme di parametri per creare una mappa. Per aggiornare una mappa si pud
anche usare il comando di calibrazione automatica all'interno di una routine di misurazione.

Per definire un insieme di parametri, procedere come segue.
1. Selezionare e immettere i valori desiderati nella finestra di dialogo Misura tastatore.
2. Nella casella Nome immettere il nome dell'insieme di parametri.
3. Fare clic su Salva.
4. Fare clic sul pulsante Annulla per chiudere tale finestra di dialogo.

Per ulteriori informazioni sugli insiemi di parametri e I'uso del comando CALIBRAZIONE AUTOMATICA,
vedere "Esempio di calibrazione di due bracci con polsi" nella documentazione delle funzioni base di PC-
DMIS.

Misurazione delle opzioni del tastatore laser

Le opzioni disponibili nella finestra di dialogo Misura tastatore laser determinano la procedura che sara
eseguita per la calibrazione del tastatore laser.
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Finestra di dialogo Misura tastatore laser

Modificare le seguenti opzioni come si desidera oppure come indicato in "Passaqggio 4: Calibrazione del

tastatore laser".

Movimento
e Man - In questo caso, € necessario posizionare manualmente il braccio in molte diverse

posizioni. Questa modalita varia in base al produttore del sensore. Questa € l'unica opzione di
Movimento disponibile per le macchine con braccio.

DCC - La modalita DCC viene utilizzata quando il sensore laser ha scostamenti accurati forniti
dal produttore del sensore oppure se € stata gia eseguita la routine di calibrazione dello
scostamento. In tal caso, la macchina si muove attraverso una serie di posizioni consigliate dal
produttore del sensore. Non sara necessario posizionare il tastatore manualmente per ogni punta

che viene calibrata.

Man+DCC - Questa modalita & simile alla modalita DCC ma in questo caso sara necessario
posizionare il sensore sulla sfera per poter avviare la sequenza di calibrazione per ciascuna
punta da calibrare. Sara richiesto di posizionare la sfera all'inizio del processo di calibrazione.

Tipo di calibrazione

Nota: le opzioni descritte in questa sezione sono disponibili in base al tastatore laser. Punte va bene per tutti i

tastatori, Scostamento & solo per i sensori Perceptron.
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Punte - Questa opzione viene utilizzata per eseguire una calibrazione standard oppure una
calibrazione di tutte le punte segnalate per il tastatore laser.
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e Scostamento - Questa opzione consente di calcolare lo scostamento dei tipi di tastatore laser
Perceptron. Le calibrazioni dello scostamento sono necessarie solo perché la macchina deve
essere posizionata correttamente per calibrare le punte. Se si salta questo passaggio, Si
potrebbe mancare la sfera durante la calibrazione della punta.

Calibrazione iniziale dei tastatori Perceptron: innanzitutto, calibrare una sola punta utilizzando I'opzione
Scostamento. Quindi, calibrare I'angolo della prima punta e gli angoli di tutte le altre punte utilizzando

I'opzione Punte. Vedere il "Passaggio 5: Calibrazione del tastatore laser" per ulteriori dettagli.

Impostazioni operazione

Le voci visualizzate in questa area variano in base al tipo di sensore laser.

e Stati del sensore - Come per l'argomento "Stati dello zoom di scansione (per sensori CMS)",
guesta raccolta di pulsanti viene visualizzata solo per i sensori CMS. Consente di selezionare
uno stato predefinito del sensore, ciascuno dei quali € composto da una specifica combinazione
di frequenza del sensore, densita dei dati e larghezza del campo visivo (FOV).

e Velocita di movimento [%)] - Determina la percentuale della velocita massima della macchina
che sara utilizzata durante il processo di qualifica.

Insiemi di parametri

Gli insiemi di parametri consentono di creare, salvare ed utilizzare insiemi salvati per il tastatore laser.
Queste informazioni vengono salvate nel file del tastatore e includono le impostazioni del tastatore laser.

Per creare insiemi di parametri personalizzati, procedere come segue.
1. Modificare i parametri nella finestra di dialogo Misura tastatore laser.

2. Nella sezione Insiemi parametri, digitare un nome per il nuovo insieme di parametri nella casella
Nome e fare clic su Salva. PC-DMIS visualizza un messaggio in cui viene indicato che il nuovo
insieme di parametri & stato creato. Per eliminare un insieme di parametri salvato, selezionarlo e
fare clic su Elimina.

Strumento di calibrazione

Selezionare lo strumento di calibrazione appropriato. Se questa € la prima calibrazione, definire prima lo
strumento selezionando Aggiungi strumento. Per informazioni specifiche su come definire uno
strumento di qualifica, vedere il capitolo "Definizione dell'hardware" nella documentazione principale di
PC-DMIS.

Importante: assicurarsi di utilizzare lo strumento sferico di qualifica, fornito insieme al tastatore laser, per la
calibrazione. Le caratteristiche di questo manufatto sono state progettate per ottimizzare i risultati delle scansioni.
Utilizzare un calibro differente potrebbe produrre imprecisione nei dati di scansione.

Bisezione manuale della sfera di calibrazione

Quando si utilizza I'opzione di movimento MAN (manuale) o MAN + DCC sara richiesto di bisezionare
manualmente la sfera di qualificazione. Questa operazione € necessaria anche se la sfera é stata
spostata oppure se non si conosce la sua posizione. La procedura di calibrazione chiedera quando e
necessario spostare la macchina.
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Flease bisect the calbrabion sphere and position i in the canber of the Keysione

Qi Cancael

Messaggio di PC-DMIS
Per sezionare manualmente la sfera:
1. Lasciare il Messaggio di PC-DMIS visualizzato.
2. Passare alla scheda Vista attiva nella finestra di visualizzazione grafica principale.

3. Fare clic sul pulsante On/Off. Cid accende il laser. Un arco luminoso rosso lampeggia nell'area
grafica della scheda Vista attiva e un mirino. L'arco rosso si trova in corrispondenza del contatto
del laser con la sfera di calibrazione.

4. Centrare il mirino nella regione circolare formata dall'arco muovendo la macchina con la scatola
dei comandi. L'arco rosso si muove insieme alla macchina. Immaginando che l'arco lampeggiante
indichi il bordo di un cerchio, il centro del cerchio immaginario deve essere allineato otticamente
con il centro del mirino.

, Gl View | BN Ubm View T Lanerview

Allineamento dell'arco
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5. Una volta allineato l'arco, fare di nuovo clic sul pulsante On/Off. Cid accende il laser.

6. Fare clic su OK sul Messaggio di PC-DMIS per accettare le modifiche all'allineamento dell'arco.
PC-DMIS mantiene la modalita di esecuzione ed il sensore laser si muove attraverso una serie di

posizioni che utilizza per calibrare la punta.

7. Per ciascuna posizione il fascio di luce laser colpisce la sfera in una striscia e il sensore laser
raccoglie i dati da tale striscia. | dati raccolti e le posizioni macchina corrispondenti determinano

la direzione di montaggio del sensore sulla macchina.

8. Al temine, PC-DMIS torna in modalita memorizzazione e viene visualizzata la finestra di dialogo

Utility tastatore.

Passaggio 5: Verifica dei risultati della calibrazione

Passaggio 5: Verifica dei risultati della calibrazione

Fare clic sul pulsante Risultati nella finestra di dialogo Utility tastatore. Verra visualizzata la finestra di

dialogo Risultati della calibrazione.

Calibration Results

Frobe file=40_1_4_PERCEF Date=5/25/2005 Time=3:22:53 PM

T1A0BOCO

Offzet

123.00000 -434.00000  0.00000
R atation b atris

099957 002523 000057
0.00064  0.00240  1.00000
002923 -0.99557 000242
b awirnum Error - 0.07345
Ayerage Eror - 0.02030

Error Standard Deviation  0.01679

Probe file=%/40_1_4 PERCEP Date=5/25/2005 Time=344:53 PM

T1A0BOCO
Offzet

R e R b e Ll e K R Rt N e Tal 4 FEean

<

o]

Cancel

Y

¥

Print

Risultati della calibrazione

PC-DMIS registra i risultati rilevanti della calibrazione in questa finestra di dialogo. Si osservino i risultati

relativi a massimo, media e deviazione standard:

Il massimo dovrebbe essere un valore tra 20 e 100 micron. |l valor medio e la deviazione standard

dovrebbero attestarsi intorno a 20 micron.

Se i risultati appaiono corretti, fare clic sul pulsante OK per chiudere la finestra di dialogo Risultati della

Calibrazione.
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Le impostazioni e la calibrazione del tastatore laser sono terminate. Ora si puo accedere alle sue
funzionalita.
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Utilizzo della barra strumenti tastatore in PC-DMIS Laser
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La Barra Strumenti Tastatore con le schede relative al tastatore laser

Lopzione di menu Vista | Casella Strumenti Tastatore visualizza la Casella Strumenti Tastatore. La
casella degli strumenti del tastatore contiene vari parametri del tastatore laser, utilizzati per acquisire i
punti necessari alla routine di misurazione.

Importante: la chiave hardware deve essere programmata con |'opzione laser ed & necessario utilizzare un
tastatore laser supportato per poter accedere alle varie schede della barra strumenti di PC-DMIS Laser.

La Barra strumenti tastatore contiene i parametri del laser all'interno delle schede seguenti:

Per le configurazioni con tastatori portatili:

. O Proprieta della scansione laser —*

h . ~ - . *.
e = Proprieta del filtraggio laser =

-

. Proprieta del localizzatore laser dei pixel*

. & Estrazione elementi =

Per le configurazioni delle macchine CMM:

. é Posiziona tastatore

. (L Localizzatore elemento

. O Proprieta della scansione laser

< S . .
. = Proprieta del filtraggio laser

. * Proprieta del localizzatore laser dei pixel

. =/ Proprieta della regione di delimitazione laser
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. 8 Estrazione elemento

. a Parametro CWS

—

:& Nell'elenco sopra riportato vengono visualizzate tutte le schede di Casella strumenti tastatore disponibili. Le
schede disponibili dipenderanno dal sensore del sistema. Se le possibilita operative offerte di una scheda non sono
appropriate per un sensore, la scheda non sara disponibile.

* Nel caso dei tastatori Perceptron, queste schede sono visibili se la finestra di dialogo Elemento automatico &
chiusa.
A Nel caso dei tastatori Perceptron, queste schede sono visibili se la finestra di dialogo Elemento automatico &
aperta.

+ Nel caso dei tastatori CMS, queste schede sono visibili se la finestra di dialogo Elemento automatico e chiusa.
! Nel caso dei tastatori CMS, queste schede sono visibili se la finestra di dialogo Elemento automatico € aperta.

Casella degli strumenti del tastatore laser: scheda Posizione tastatore
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Casella degli strumenti del tastatore - scheda Posizione tastatore

La scheda Posizione tastatore consente di selezionare il file e la punta del tastatore corrente. Visualizza
altresi la posizione del tastatore corrente e le coordinate dell'allineamento attivo. Si puo fare doppio clic
sui valori X, Y e Z per modificarli.

! E necessario ricordare che, modificando la posizione corrente del tastatore, la macchina si posizionera sulla
nuova coordinata. Questa funzionalita va usata con cautela, poiché causa il movimento della macchina senza
preavviso.

Se non vengono visualizzate le informazioni negli elenchi Tastatori e Punte tastatore della casella
degli strumenti del tastatore, &€ necessario definire prima un tastatore. Per informazioni su come
eseguire questa operazione, vedere la sezione "Definizione dell'hardware" nella documentazione
principale di PC-DMIS.
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@ Anche se e possibile usare questa scheda con tutti i tipi di tastatore (a contatto, laser o ottici), in questo
documento sono illustrati solo gli elementi relativi a PC-DMIS Laser. Per informazioni sulla casella degli strumenti
dei tastatori in generale, vedere I'argomento "Uso della casella degli strumenti del tastatore" nella
documentazione principale di PC-DMIS.

Per posizionare il tastatore laser

. . . - B |1.IZI

1. Regolare il valore dell'incremento nella casella di modifica Incremento 3 per
specificare la quantita in base alla quale la casella di modifica Posizione corrente sara
aumentata o diminuita.

2. Fare clic sulle frecce Su e Giu per cambiare il valore nella casella di modifica Posizione
hd |-35 3: 1. . s :
corrente g E Il Tastatore laser si spostera in tempo reale in base al valore
specificato. In alternativa, & possibile digitare il valore e selezionare Invio per spostare il
Tastatore laser.

Comandi della scheda Posizione tastatore

= MPulsante Lettura tastatore - Questo pulsante mostra o nasconde la finestra Lettura
tastatore. Questa finestra é facilmente spostabile o ridimensionabile. La maggior parte delle
informazioni mostrate nella finestra Lettura tastatore € la stessa per tutti i tipi di tastatore e queste
sono illustrate nell'argomento "Uso della finestra Lettura tastatore” della sezione "Uso di altre
finestre, editor e strumenti" nella documentazione principale di PC-DMIS.

= %ttiva/Disattiva laser - Questo pulsante attiva e disattiva il laser. E disponibile per i tastatori
laser.

L] %Inizializza tastatore - Questo pulsante avvia o inizializza il laser. Non é possibile fare nulla
con il laser finché non € inizializzato. Questa operazione richiede circa 15 secondi. (Questo
pulsante viene visualizzato su questa scheda per le configurazioni DCC.)

Casella degli strumenti del tastatore laser: scheda Posizionatore
elemento
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Casella strumenti tastatore - scheda Posizionatore elemento

La scheda Localizzatore elemento permette di assistere |'operatore con istruzioni sull'elemento
corrente. L'assistenza si esplica fornendo una o piu delle seguenti informazioni durante I'esecuzione
dell'elemento.

Un'immagine bitmap della schermata, che mostra la posizione dell'elemento.
Un aiuto vocale, che fornisce istruzioni audio pre-registrate su un file .wav.

Un aiuto scritto, che fornisce istruzioni sotto forma di testo.

Per fornire le informazioni del localizzatore dell'elemento, procedere come segue.

26

Fare clic sul pulsante |_| accanto a quello dell'altoparlante M per navigare fino al file .wav da
associare a questo elemento automatico. Per riprodurre il file occorre selezionare il pulsante
dell'altoparlante.

Fare clic sul pulsante di attivazione/disattivazione del file bitmap del localizzatore

dell'elemento ﬂ per attivare/disattivare la visualizzazione dell'immagine bitmap.

Fare clic sul pulsante |_| accanto a quello del file bitmap (BMP) del localizzatore dell'elemento

ﬂ per navigare fino al file .bmp e associarlo a questo elemento automatico. Per visualizzare
I'immagine bitmap nella scheda Localizzatore elemento occorre selezionare il relativo pulsante.

Invece di sfogliare in cerca di un'immagine bitmap, si puo fare clic sul pulsante ﬂ per acquisire
un'immagine dall'attuale vista CAD o laser (a seconda di quale di queste ¢ attiva). Il file &
indicizzato e salvato nella cartella di installazione di PC-DMIS. Ad esempio, una routine di
misurazione chiamata Laser.prg genererebbe file bitmap chiamati Laser0.bmp, Laserl.bmp,
Laser2.bmp, ecc.
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5. Comporre nella casella di testo il messaggio da visualizzare cone didascalia. Ad esempio, dopo
I'esecuzione dell'elemento su questa scheda potrebbe essere visualizzato "Misura cerchio 1".

Casella degli strumenti del tastatore laser: scheda Proprieta della
scansione laser

Gl 0= - |~

é Sensor Frequency Iﬂ Hertz
{H’ Row Cverap m mm
E | 600 = mm

:9 Exposure Iﬂ

Point Cloud W

Casella degli strumenti del tastatore - scheda Proprieta della scansione laser

La scheda Proprieta della scansione laser definisce le modalita di acquisizione dei dati della scansione
e delle visualizzazioni dell'elemento e delle linee di scansione nella finestra di visualizzazione grafica.

= EIMostra/Nascondi strisce - Questo pulsante attiva e disattiva la visualizzazione delle strisce
laser sul modello del pezzo. Facendo clic su questo pulsante, le strisce della scansione laser
vengono visualizzate in tempo reale. PC-DMIS limita la visualizzazione delle strisce nella finestra
di visualizzazione grafica alla distanza dell’elemento nominale piu il valore della
sovrascansione. Il valore della sovrascansione definisce di quanto la striscia laser viene rifilata

ed é visibile all'utente. Il grafico seguente mostra un esempio di come vengono visualizzate
gueste strisce laser.
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Elementi di scansione che mostrano le strisce

Ll ﬂAttivazione/Disattivazione suono - Questo pulsante attiva e disattiva il sonoro. Vedere "Uso
di eventi sonori".

= gAttivazione/disattivazione strumenti di visualizzazione - Questo pulsante attiva e disattiva
la visualizzazione degli strumenti di visualizzazione a colori. Per ulteriori informazioni, vedere
"Informazioni sugli strumenti di visualizzazione".

=ilMostra/Nascondi punti segregati - Attiva e disattiva la visualizzazione di quei punti che
saranno passati al motore di estrazione degli elementi in base alle impostazioni attuali.
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Rappresentazione di punti segregati all'interno di un elemento Discontinuita e dislivello

%Inizializza tastatore - Questo pulsante avvia o inizializza il laser. Non € possibile fare nulla
con il laser finché non ¢ inizializzato. Questa operazione richiede circa 15 secondi. (Questo
pulsante viene visualizzato su questa scheda per le configurazioni con dispositivi portatili.)

EProiettore: guesta opzione é disponibile solo per i sensori Perceptron V5 su bracci manuali.
Facendo clic su questo pulsante si proietta una griglia di luce rossa che brillera sul pezzo. Questa
funziona come il mirino su un bersaglio. Avvicinando o allontanando il tastatore dal pezzo, la
linea di scansione laser si sposta all'interno di questo bersaglio. Per ottenere risultati ottimali, la
linea di scansione del laser dovrebbe essere allineata all'asse del bersaglio. Ha praticamente la
stessa funzione dell'indicatore della linea di scansione e permette di mantenere il tastatore
all'altezza ottimale quando si misura il pezzo. Poiché questa opzione é disponibile solo nelle
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misure manuali, I'icona é disabilitata se si usa la casella degli strumenti del tastatore nella
finestra di dialogo Elemento automatico.

Questa immagine reale del proiettore mostra la griglia rettangolare come proiezione luminosa. La linea
orizzontale piti luminosa é la linea di scansione del laser.

ﬂZoom automatico ON/OFF - Attiva e disattiva la funzionalita di zoom automatico del
laser.Ogniqualvolta si avvia una scansione, la funzione dello zoom automatico inquadra, zooma, ruota e
dimensiona dinamicamente la vista contenente i dati del tastatore laser nella finestra di visualizzazione
grafica per mostrare i dati in ingresso.

Proprieta della scansione laser per una scansione T Leica

Nel caso di un tastatore portatile Leica T-Scan, la scheda Proprieta della scansione laser conterrebbe

le aeguenti opzioni.

Fairt to point distance:; !ﬂ'-H __j‘_f"]
Line to line distance: 100 =
Lge Angle of incidence: Jw |55 B

Casella degli strumenti del tastatore - scheda Proprieta della scansione laser per una scansione T Leica
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Distanza tra punti - Specifica la distanza tra due punti consecutivi su una linea di scansione. |
valori ammessi vanno da 0,035 mm a 10 mm quando si selezionano usando le frecce in su e giu.

Distanza tra linee - Specifica la distanza tra due linee di scansione consecutive. | valori ammessi
vanno da 0 mm a 50 mm quando si selezionano usando le frecce in su e giu.

Usa angolo di incidenza - Specifica I'angolo massimo che sara usato per la scansione. Questo
valore permette di evitare cattive condizioni di scansione (riflessioni sulla superficie, geometria, e
cosi via). E I'angolo tra un raggio e il vettore normale alla superficie. | valori permessi sono
compresi tra 0 e 80 gradi quando si selezionano usando le frecce in su e giu. Se si seleziona la
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casella di opzione a sinistra della casella, PC-DMIS inviera il valore dell'angolo nel campo. Se si
deseleziona la casella di opzione, PC-DMIS inviera un angolo di 90 gradi all'interfaccia di invio.
Immettere un valore di 90 gradi equivale a deselezionare la casella di opzione.

= |nizializza lo scanner - E Questa icona avvia il software T-Collect e inizializza lo scanner
usando i valori definiti in questa scheda.

= Applica - Questo pulsante applica i valori definiti in questa scheda senza arrestare lo scanner.

Nota: sebbene sia possibile ignorare le limitazioni nella selezione dei valori poste dalle frecce in su e giu
immettendo direttamente qualsiasi valore nelle suddette casella, i valori non validi possono essere rifiutati dalla
macchina e forzati a valori validi.

Altre proprieta
Freq. sensore

Tale parametro regola la frequenza interna del sensore del tastatore. Il valore che viene visualizzato &
espressa in impulsi al secondo. Per i sensori con capacita di frequenza variabile, maggiore € la
frequenza, piu dati si ottengono. E importante comprendere che una maggiore quantita di dati non
sempre € positiva. Con scanner a frequenza variabile, & necessario utilizzare una frequenza media
rispetto all'intervallo supportato. E un buon equilibrio tra velocita e accuratezza.

Sovrapposizione delle righe

Se l'elemento o la scansione patch sono piu larghi della linea di scansione, il tastatore effettuera alcuni
passaggi. In quel caso, questo parametro controlla di quanto ciascuna passata deve sovrapporsi alla
precedente. Il valore predefinito € 1.0 mm.

Sovrascansione

Per i sistemi DCC, questo parametro determina la profondita della scansione del tastatore lungo entrambi
gli assi dell'elemento stesso. Il valore predefinito € 2,0 mm. Se si misurano elementi la cui posizione reale
puo variare di molto rispetto ai valori teorici, sara necessario aumentare tale valore per assicurarsi che
PC-DMIS misuri l'intero I'elemento.

A partire dalla versione 2010, il valore della sovrascansione non serve piu a delimitare i dati. La
delimitazione dei dati viene regolata dal nuovo riquadroTaglio basato sugli elementi nella scheda
Estrazione elemento. Vedere I'argomento "Parametri di taglio basati sugli elementi”.

Per un elemento Cono o Cilindro laser in modalita DCC, il valore della sovrascansione deve essere
negativo.

Per un elemento Prigioniero laser (per informazioni sui perni, vedere la voce Cilindro laser), il valore della
sovrascansione deve essere positivo.
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Esempio di elemento Asola che mostra la sovrascansione in giallo

Esposizione

Questo parametro controlla I'esposizione del sensore. Il valore predefinito € 150 e va bene per la maggior
parte dei pezzi, tuttavia per i pezzi che assorbono molta luce (come una superficie anodizzata nera) pud
essere necessario aumentare il valore. Se si usa un sensore che supporta il tipo di posizionatore dei pixel
per somma dei grigi, PC-DMIS impostera il valore dell'esposizione su un valore specifico del materiale
guando si sceglie il tipo del materiale dall'elenco Materiale nella scheda Proprieta del posizionatore
laser deri pxel CG della casella degli strumenti del tastatore.

La tabella seguente mostra i valori massimi e minimi disponibili per i tastatori Perceptron supportati.

Tastatori laser Perceptron
Esposizione normalizzata V4i (Portatile) V4ix (DCC) V5
Valore minimo | 32 1 1
Valore massimo | 627 627 1716
Valore predefinito. 150 150

Un'impostazione di questo parametro su valori non idonei causera misure meno precise.

Nota: nel caso dei sensori Perceptron & possibile usare il pulsante Attiva/Disattiva esposizione automatica nella

vista laser per calcolare il valore di esposizione migliori. Se si imposta la voce di registro AutoExposeWithLiveView
su TRUE, PC-DMIS impostera automaticamente il valore dell'esposizione nella casella degli strumenti del tastatore

sul valore ottimale ogni volta che si avvia la vista laser.
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Nuvola di punti

Questo parametro definisce il comando Nuvola di punti dal quale sara estratto un elemento automatico.
Se é disabilitato, i dati della scansione saranno memorizzati internamente da PC-DMIS. Se necessario, €
possibile eliminare i dati interni mediante il sottomenu Operazione | Laser Elementi automatici. Vedere
"Pulizia dei dati di scansione di un elemento automatico".

‘Nota: I'opzione di disabilitazione viene utilizzata solo con le scansioni laser DCC.

Guadagno (per i sensori CMS)

¥ 0|&| |
m How Owerlap m AL % ﬂ g
a Overscan IE_EID—:j mm _l
£ Gain ﬂﬂim . li

HIGH |

L'elenco Guadagno

| sensori CMS forniscono un ulteriore elenco denominato Guadagno aggiunto alla scheda Proprieta
scansione laser della casella degli strumenti del tastatore. Qui & possibile scegliere tra due modalita
di sensibilita.

CMS106 e CMS108 supportano le modalita NORMALE e ALTA. HP-L-20.8 supporta la modalita
NORMALE, ALTA, e EXTRA ALTA.

= NORMALE - E la modalita predefinita per il sensore e deve essere utilizzata sulla maggior parte
dei pezzi normali. In questa modalita, il campo di selezione FILTRO QUALITA nella modalita di
comando della finestra di modifica & impostato automaticamente su ON, mostra i campi associati
nella finestra di modifica, e l'icona Filtro qualita scompare.

= ALTA - La sensibilita ALTA e selezionabile se si & nella modalita on line. Si dovra usare solo la
modalita di sensibilita ALTA se si sta eseguendo la scansione di un pezzo costituito da materiale
problematico, per il quale la modalita di sensibilita NORMALE darebbe dei dati scadenti. Ad
esempio, potrebbe essere necessario usare questo tipo di modalita con un pezzo che assorbe
troppa luce perché ha superfici lucide, nere o scure. Tuttavia, tenere presente che eseguendo
una scansione di un pezzo normale con la modalita di sensibilitd ALTA si possono ottenere dati
affetti da rumore.

= Sensibilita EXTRA ALTA - La sensibilita EXTRA ALTA é simile alla sensibilita ALTA. Fornisce
un'opzione per la scansione di materiali che possono essere ancora piu problematici di quelli che
si possono trattare usando I'opzione ALTA. Se non si possono ottenere buoni risultati usando
I'opzione ALTA, si pu0 provare a usare |'opzione EXTRA ALTA. Tuttavia, come nel caso
dell'opzione ALTA, se si esegue la scansione di un pezzo normale in modalita EXTRA ALTA, si
possono ottenere dati affetti da rumore.
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Nelle modalita ALTA ed EXTRA ALTA viene visualizzata un'icona Filtro qualita accanto
all'elenco Guadagno:

HSe si usa la modalita Filtro qualita, vengono filtrati i punti di bassa qualita, compresi i
doppi riflessi, i dati dei bordi di qualita scadente e i punti anomali. Questa icona funziona
come se si attivasse o disattivasse manualmente il campo di selezione FILTRO QUALITA
nella modalita di comando della finestra di modifica, e quindi permette di mostrare o di
nascondere i campi associati nella finestra di modifica.

Stati zoom di scansione (per i sensori CMS)

| sensori CMS forniscono un riquadro supplementare denominato Zoom aggiunto in fondo alla scheda
Proprieta scansione laser della casella degli strumenti del tastatore. Questo riquadro indica al
sensore di lavorare in stati di zoom predefiniti, e ciascuno stato comprende una specifica combinazione di
frequenza, densita dati e larghezza del FOV (campo visivo) del sensore.

Zoom

Density (Pts/In.)
. 101.6 211.7 4234 105.9
£ - ' ("
s C « « o
= « . . '

Esempio di riquadro di zoom

Questa area contiene dei pulsanti di opzione sistemati come in una tabella, con colonne e righe. Nella
parte superiore delle colonne é riportata la densita dei dati. Al lato, le righe elencano la larghezza del
FOV. E possibile selezionare solo combinazioni appropriate (i pulsanti di opzione con uno sfondo verde).
Le combinazioni non appropriate sono non selezionabili.

Tenendo il mouse sopra un pulsante di opzione valido vengono visualizzate le informazioni sulla modalita
di scansione selezionata in un fumetto giallo.

Zoom

41 B4 ;
DD

Zoom: 1 { {

Width (mm): 123.5 [ {"* {-s

Density (PEsfmm): 4.1
Frequency (Hz): 30

Esempio di descrizione sotto il mouse

Stati dello zoom di scansione disponibili per i sensori HP-L-20.8

Larghezza Densita (punti/mm)
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Casella degli strumenti del tastatore laser: scheda Proprieta del
filtraggio laser

GO 2| |2 Y]
Fiter type: [WEIGHTED AVERAGE -

Meighbor & ngﬁms |

5789109875

[] Peint reduction fitter: 50.0

Casella degli strumenti del tastatore - scheda Proprieta del filtraggio laser

La scheda Filtraggio € utile quando si vogliono filtrare i dati nel momento della raccolta.

Poiché i metodi di scansione con un dispositivo portatile che usa un laser Perceptron sono diversi da quelli delle
macchine DCC, se si apre la finestra di dialogo Elemento automatico e si usa un dispositivo portatile con un laser
Perceptron, questa scheda verra nascosta.

Sono disponibili le seguenti opzioni di filtraggio:

Tipo di filtro: questa opzione & disponibile solo per i sensori Perceptron.

e Nessuno - Selezionando Nessuno il filtraggio non viene eseguito. Questa ¢ I'impostazione

predefinita.
e Linealunga
e Medio

e Media ponderata

Tipo di filtro: questa opzione & disponibile solo per i sensori CMS.

e Lama

Tipo di densita: questa opzione e disponibile solo per i sensori Perceptron.
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¢ Nessuno - Selezionando Nessuno |l filtraggio della densita non viene eseguito. Questa &
l'impostazione predefinita.

e Gestione intelligente della densita (solo sensori Contour V5)

Nota: In PC-DMIS 2010 MR3 e versioni successive, i tipi di filtro Punto per i sensori CMS e Frequenza
campionamento colonne per i sensori Perceptron sono stati riuniti in una casella di opzione generale Filtro di
riduzione punti visibile in tutti i tipi di filtri indipendentemente dal sensore laser usato.

Tipo filtro: Nessuno

o 2]

Fiter Type: |NONE j

Iv¥ Poirt Reduction Fiter:  |50.0 | %

Nessun tipo di filtro
Non viene eseguito alcun filtraggio iniziale. Tuttavia, & possibile filtrare mediante la riduzione dei punti.

Filtro di riduzione dei punti: questa casella di opzione definisce se PC-DMIS debba o meno filtrare i
punti lungo la linea di scansione. Se € selezionata, si puo scegliere la percentuale del totale di punti da
filtrare. Se non & selezionata, viene acquisito l'intero insieme di punti senza filtraggio.

Esempio di filtraggio di punti disabilitato
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Esempio di filtraggio del 50% dei punti
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Tipo di filtro: linea piu lunga

|Questa opzione e disponibile solo per i sensori Perceptron.

IR R

Fitter Type: | LONG LINE k1
tove [0 ] Aot [5000 =

Below [5000 =

¥ Puoint Reduction Filter: |5u.u vI %

Tipo di filtro Linea lunga
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Questo filtro spesso é Il filtro Lungo Linea trova la linea, o la striscia di punti di maggior
utilizzato soltanto per lunghezza nell'immagine e scarta i dati rimananti. Il filtro Linea piu lunga
misurare alcuni tipi di sferee € anche usato obbligatoriamente durante la calibrazione. La striscia

di cilindri. laser puo presentare interruzioni a causa della geometria del pezzo che

si sta misurando. Questo filtro trova la linea ininterrotta di maggior
lunghezza. Questo metodo € utilizzato spesso nella misura di sfere. La
sezione di una striscia si considera continua in base ai parametri
seguenti.

Sopra: questo valore definisce di quanti pixel un pixel puo sollevarsi nellimmagine senza che la linea
venga considerata interrotta. Il valore indica il numero di millipixel sopra al pixel corrente che il filtro
utilizza.

Sotto: questo valore definisce di quanti pixel un pixel pud abbassarsi nellimmagine senza che la linea
venga considerata interrotta. Il valore indica il numero di millipixel sotto al pixel corrente che il filtro
utilizza.

Destra: questo valore definisce quanti millipixel possono mancare, a destra del pixel corrente, senza che
la linea venga considerata interrotta.

Filtro di riduzione dei punti: questa casella di opzione definisce se PC-DMIS debba o meno filtrare i
punti lungo la linea di scansione. Se é selezionata, si pud scegliere la percentuale del totale di punti da
filtrare. Se non e selezionata, viene acquisito l'intero insieme di punti senza filtraggio.

Esempio di filtraggio di punti disabilitato

39



PC-DMIS 2014 Laser Manual

Esempio di filtraggio del 50% dei punti

Tipo di filtro: valor medio

|Questa opzione e disponibile solo per i sensori Perceptron.

I
Fiter Type: | MEDIAN 1

Meighbor 113 - I

¥ Poirt Reduction Fiter: (750 | %

Tipo di filtro Valor medio
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Il filtro Valor medio livella i dati della striscia laser calcolando una nuova posizione per ogni pixel. Per
ogni pixel della striscia, il filtro mediano prende i pixel piu vicini, ne calcola la media e la utilizza come
nuova per riposizionare il pixel in questione.

N° vicini: questo valore definisce il numero totale dei pixel limitrofi considerati nel calcolo della nuova
posizione di ogni pixel della linea di scansione della striscia laser.

Per esempio, se il numero dei pixel vicini € 9, per ogni pixel della striscia il filtro prendera quattro punti a
sinistra e quattro a destra (9 punti, includendo il pixel dato). Calcola poi il valor medio delle posizioni e lo
usa come posizione del pixel corrente.

Filtro di riduzione dei punti: questa casella di opzione definisce se PC-DMIS debba o meno filtrare i
punti lungo la linea di scansione. Se € selezionata, si puo scegliere la percentuale del totale di punti da
filtrare. Se non ¢ selezionata, viene acquisito l'intero insieme di punti senza filtraggio.

Esempio di filtraggio di punti disabilitato

Esempio di filtraggio del 50% dei punti
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Tipo filtro: media pesata

|Questa opzione e disponibile solo per i sensori Perceptron.

0 £

Fiter Type: IWEIG HTED AVERAGE ﬂ
Meighbo 11 v'I Set

sgmory3 Weights

9,10, 9

¥ {Point Reduction Fiter: (750 »|%

Tipo di filtro media pesata
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Il filtro Media pesata livella i dati della striscia di punti, calcolando una nuova posizione per ogni pixel.
Per ogni pixel nella striscia, questo filtro utilizza la media pesata dei pixel vicini, allo scopo di calcolare
una nuova posizione. Questo ¢ il filtro predefinito.

N° vicini: questo valore definisce il numero totale dei pixel considerati nel calcolo della nuova posizione di ogni
pixel in una singola striscia.

Imposta pesi: questo pulsante imposta lI'importanza relativa dei pixel vicini ad un pixel dato.

Filter ¥Weights

Cenker

|EE|?ﬁ|aﬁ|9ﬁ|mﬁ|9ﬁ|aﬁ|?ﬁ|5ﬁ

Cancel | K

Usare le frecce su e gil per ciascuna delle posizioni dei pixel. Fare clic su OK per salvare le modifiche o su Annulla

per chiudere senza salvare.

Filtro di riduzione dei punti: questa casella di opzione definisce se PC-DMIS debba o meno filtrare i
punti lungo la linea di scansione. Se € selezionata, si pud scegliere la percentuale del totale di punti da
filtrare. Se non ¢ selezionata, viene acquisito l'intero insieme di punti senza filtraggio.

Esempio di filtraggio di punti disabilitato

Esempio di filtraggio del 50% dei punti
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Tipo filtro: a strisce

|Questo filtro & disponibile solo per i sensori CMS.

L'elenco Filtro a strisce permette di filtrare le linee di scansione lungo la direzione di scansione. E
possibile selezionare un numero in una scala da 1 a 10 (1 rappresenta il filtraggio minimo mentre 10
rappresenta il filtraggio massimo). Se € disabilitato, PC-DMIS acquisisce l'insieme completo dei dati

senza filtrarli.

Esempio di filtraggio delle lame laser disabilitato
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Esempio di filtraggio delle lame laser di valore 5
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Nota: se si usa un sensore CMS con il corredo degli strumenti Perceptron come I'estrattore di elementi, I'elemento
automatico Asola quadrata nella versione 2010 MR2 e successive permette solo filtri con un numero dispari di
strisce (1,3,5,7,9). Nei filtri con un numero parti di strisce, queste convergevano e il Toolkit non riusciva a risolvere
I'asola.

Filtro di riduzione dei punti: questa casella di opzione definisce se PC-DMIS debba o meno filtrare i
punti lungo la linea di scansione. Se € selezionata, si pud scegliere la percentuale del totale di punti da
filtrare. Se non ¢ selezionata, viene acquisito l'intero insieme di punti senza filtraggio.

Esempio di filtraggio di punti disabilitato

46




Utilizzo della barra strumenti tastatore in PC-DMIS Laser

Esempio di filtraggio del 50% dei punti
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Tipo densita: gestione intelligente della densita

|Questa opzione e disponibile solo per i sensori Perceptron Contour V5.

GO 2|~

Filter Type: INDNE j

Denszity Type: IINTELLIGENT DEMSITY M.ﬁ.N.ﬁ.GEj

Flatnesz Tal I'IE 3: b 2w Span|1EIEIEI 3:

Gestione intelligente della densita con tipo di filtro "Nessuno"

La gestione intelligente della densita (IDM) & disponibile solo per i tastatori laser Perceptron V5. La
scansione ad alta velocita & possibile solo mediante IDM. Gli elementi scansionati mediante IDM possono
essere usati anche per I'estrazione di elementi automatici poiché i punti di bordo si trovano con I'IDM.

Tipo di filtro e Tipo di densita possono essere usati insieme. Ad esempio, si potrebbe voler usare un
filtro “Linea piu lunga” con la densita IDM. Tuttavia, nel caso in cui si desideri applicare solo la densita
IDM, il Tipo di filtro dovra essere impostato su "Nessuno".
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Le due impostazioni dell'DM operano insieme per determinare quali punti debbano essere ridotti (rimossi)
in base alla posizione dei punti adiacenti. Quando i punti sono considerati come appartenenti allo stesso
piano, ne bastano pochi. | punti vengono mantenuti se non rientrano nel valore di tolleranza della
planarita o € stata raggiunta la distanza di estensione massima.

Ad esempio, nell'immagine seguente si puo vedere come lungo le linee dritte vengano mantenuti meno punti di

quelli utilizzati per le linee curve.

L'IDM usa le impostazioni seguenti.

Tolleranza della planarita (A): questa impostazione fornisce il numero di micron oltre il quale il punto
adiacente non ¢ considerato giacere sullo stesso piano. | punti che non rientrano in questo intervallo
saranno inclusi nel sottoinsieme di punti. Questo valore deve essere compresi tra 1 e 60.

Estensione massima (B): definisce la distanza massima (in micron) tra i punti inclusi. Una volta che i punti
che rientrano nei valori di tolleranza della planarita hanno raggiunto I'estensione massima, un nuovo
punto verra aggiunto al sottoinsieme dei punti. Il valore deve essere compreso tra 150 e 2500.

Esempio di IDM - tolleranza della planarita (A) ed estensione massima (B)

Esempio di impostazioni dell'IDM

Tolleranza della Copertura Risultato
planarita massima
15 1000 Fornisce i dati alla spaziatura nominale tra i punti di Imm. Questa

impostazione permette di ottenere una riduzione significativa dei
dati senza sacrificare i dettagli della superficie. Puo essere
considerata la "compressione ottimale dei dati" poiché offre un
buon equilibrio tra carico della CPU, uso della memoria e carico
della scheda grafica.

150 2500 Questa puo essere considerata I'impostazione dell'IDM che
consente la massima riduzione dei dati. Questa impostazione
comporta un notevole carico di lavoro per la CPU, ma riduce il
carico della memoria e della scheda grafica.
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1 60 Emula le prestazioni di un tastatore V4 con un tastatore V5. Questa
impostazione non appesantisce la CPU, ma richiede piu memoria e
aumenta il carico di elaborazione della scheda grafica.

1 120 Con questa impostazione & come se I''DM fosse disattivata.

Casella degli strumenti del tastatore laser: scheda Proprieta
posizionatore laser pixel CG

:’g La scheda Proprieta posizionatore laser pixel CG é riservata ad utenti esperti in casi particolari.

[
/L] SN

Pixel Locator Type

IG[EI_'.-' Sum vI
b aterial
Cuzbam j ¥ ISEI :I ISEIEI ::I
i b 2

kdin

Casella degli strumenti del tastatore - scheda Proprieta posizionatore pixel laser

Poiché i metodi di scansione con un dispositivo portatile che usa un laser Perceptron sono diversi da quelli delle
macchine DCC, se si apre la finestra di dialogo Elemento automatico e si usa un dispositivo portatile con un laser
Perceptron, questa scheda verra nascosta.

La scheda Proprieta posizionatore laser pixel CG viene visualizzata solo se si usa un tastatore laser
Perceptron. Questa scheda utilizza svariati algoritmi matematici per modificare il modo in cui vengono
definiti con precisione i pixel che formano la striscia laser.

Gli algoritmi operano su un'immagine formata da righe e colonne di pixel. La striscia laser all'interno
dellimmagine illumina una banda di pixel. Il posizionatore di pixel calcola la posizione reale del pixel
nellimmagine.

Negli algoritmi di posizionamento pixel seguenti, PC-DMIS calcola un punti superficie, in base
all'illuminazione di una colonna di pixel sull'immagine.

Somma dei grigi: se si seleziona questo tipo di posizionatore, PC-DMIS limita la raccolta dei dati alle parti
della linea comprese tra i valori Min e Max specificati. Questi limiti minimo e massimo sono espressi in

percentuale dell'intensita media di ogni linea. Questi limiti possono essere usati per migliorare la qualita dei
dati in caso di situazioni particolari della geometria dei pezzi. Vedere "Impostazioni elemento e materiale".

e Materiale: questo elenco a discesa permette di selezionare un tipo predefinito di materiale
(personalizzato, lamiera, bianco, blu, nero e alluminio) con i corrispondenti valori Min/Max.
Selezionando un tipo di materiale verranno caricati i relativi valori Min/Max. L'opzione predefinita
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Personalizzato permette di definire un insieme generico di valori Min/Max. Se si modificano i
valori Min/Mayx, il tipo di materiale verra automaticamente impostato su Personalizzato.

Min: qualsiasi parte della linea della scansione laser la cui intensita scende sotto questo valore
non verra usata. In quelle situazioni in cui i bordi sono importanti, & possibile ridurre questo valore
in modo da conservare una maggiore quantita di dati del bordo quando il fascio laser scorre
intorno ai bordi. In un pezzo lucido con angoli interni che causano riflessi e rumore nei dati, &
possibile aumentare questo valore per eliminare il "rumore" generato dai riflessi interni.

Max: qualsiasi parte della linea laser la cui intensita supera questo valore non verra usata. In
certi casi, in cui un pezzo ha molti contorni difficili da seguire, possono verificarsi forti riflessi del
fascio laser, che causano sovraesposizioni localizzate. Riducendo questo valore si puo far si che
le zone sovraesposte non generino dati errati.

Nota: la somma dei grigi viene selezionata sempre nei dispositivi portatili che usano il tastatore laser
Perceptron V5.

Soglia fissa: con questo tipo di posizionatore, PC-DMIS scarta tutti i punti sotto la soglia e calcola la
posizione reale del pixel come baricentro dei restanti punti della colonna.

Gradiente: se si seleziona questo tipo di posizionatore, PC-DMIS calcola la posizione reale del pixel
cercando in una colonna di pixel il punto in cui la pendenza cambia direzione. Per ogni cambio di direzione
PC-DMIS crea un pixel.

Impostazioni dell'esposizione e della somma dei grigi per elemento e materiale

In base al tipo di elemento e al tipo del materiale del pezzo, il valore del parametro Esposizione che si

trova nella scheda Proprieta della scansione laser " e i valori Min e Max della somma dei grigi che si
trovano nella scheda Proprieta posizionatore laser pixel CG dovranno essere modificati in base alla
seguente tabella.

Impostazioni dell'esposizione e della somma dei

grigi

Basato su elemento

Valore [Valore
min. |max.
Elemento Materiale [Esposizione[sommajsomma
dei dei
grigi  |grigi
Sfera di
calibrazione
120 10 300
Sfera al
tungsteno
Ceramica |80 10 300
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Discontinuita/Dislivello

Lamiera

150

30

300

Cerchio

Bianco

100

30

300

Alloggiamento

Punto di bordo

Piano

Punto di superficie

Lamiera

100
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Impostazioni dell'esposizione e della somma dei grigi

Impostazioni dell'esposizione e della somma dei grigi durante la calibrazione

Prima di iniziare la calibrazione, PC-DMIS imposta I'esposizione e la somma dei grigi sui seguenti valori.
e Esposizione: 300
e Valore min. somma dei grigi: 10
e Valore max. somma dei grigi: 300

Queste sono le impostazioni che vanno meglio nella maggior parte degli scenari di calibrazione. PC-
DMIS ripristinera i valori originali dell'esposizione e delle somma dei grigi (precedenti la calbrazione) al
termine della calibrazione. Sebbene valori della somma dei grigi da 10 a 300 siano spesso appropriati per
la calibrazione, valori da 30 a 300 sono tipici per la scansione normale.

Inoltre, il valore predefinito dell'esposizione di 300 spesso non & sufficiente in condizioni particolari di
illuminazione, (come quando si usa il tastatore V4i in un ambiente con illuminazione al sodio). Se PC-
DMIS ha difficolta ad accettare gli archi durante il processo di calibrazione, puo essere necessario
aumentare il valore predefinito dell'esposizione durante la calibrazione a 400 o valori simili. In casi come
guesto, modificare la voce di registro PerceptronDefaultCalibrationExposure che si trova nella sezione
NCSesorSettings dell’'Editor delle impostazioni di PC-DMIS. Per ulteriori informazioni, vedere la
documentazione dell'Editor delle impostazioni di PC-DMIS.

Casella strumenti del tastatore laser: scheda Proprieta della zona di
delimitazione laser
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Probe Toolbox x
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Scheda Proprieta della zona di delimitazione laser

La scheda Proprieta zona di delimitazione laser permette di impostare i parametri per scartare i punti al
di fuori di una regione, all'interno del campo di vista del sensore. Cio permette di tenere soltanto i dati
utili.

Area trapezoidale: € il grande trapezoide verde nella vista laser (vedere sotto) che rappresenta il massimo
campo di vista del sensore. La zona di delimitazione si trova all'interno di questo campo di vista.

Zona di delimitazione basata sui sensori: ¢ il trapezoide verde piu piccolo all'interno del campo di vista del
sensore.

Nelle caselle Superiore, Sinistro, Destro e Inferiore possono essere impostati valori da 0 al 100 per
cento per controllare la zona di taglio. Cio permette di scartare i dati non necessari.

Quando i valori di Inferiore e Sinistro sono 0% e i valori di Superiore e Destro sono al 100%, il sensore
terra tutti i dati collezionati, perché la regione di taglio corrisponde all'intero campo di vista.
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i'_' call view M Lrm View T Larer Yiew

Esempio di sfoltimento dati con Superiore 85, Inferiore 85, Sinistro 15, Destro 15

Ad esempio, si puo usare la zona di taglio per misurare un foro. Poiché non si desidera che i dati di in
foro adiacente interferiscano con il calcolo dell'elemento, si puo definire la zona di taglio, eliminando cosi i
dati indesiderati.

Casella degli strumenti del tastatore laser - scheda Estrazione
elemento

w02 - |2 Y|
Feature Based Clipping
=
2 =
Ring Band
[+ Enable

nner Cffset: 0.5 El miIm

A o T o e -
vier Liset:
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Scheda Estrazione elemento

La scheda Estrazione elemento permette di specificare i parametri di taglio basati sugli elementi e quelli
della fascia circolare, nonché di eliminare i valori anomali sugli elementi supportati.

La scheda Estrazione elemento e disponibile solo quando si usa un sensore laser.
A seconda del tipo di elemento, sono disponibili i seguenti parametri di estrazione.

e Parametri di taglio basati sugli elementi - Tutti gli elementi disponibili

o Parametri della fascia circolare - Cerchio automatico, asola rotonda automatica e asola quadrata
automatica

e Filtri (Rimuovi punti isolati) - Punto di superficie automatico, piano automatico, cono automatico,
cilindro automatico, sfera automatica, e discontinuita e dislivello automatico.

Vedere anche "Estrazione degli elementi automatici dalle nuvole di punti".

Parametri di taglio basati sugli elementi

Feature Based Clipping

Taglio basato su elementi per elementi automatici diversi da piani

PC-DMIS puo eliminare i dati laser in direzione sia orizzontale sia verticale immettendo il valore di una
distanza nella casella Orizzontale e, quando disponibile, nella casella Verticale. Quando si estrae
I'elemento, verranno esclusi tutti i dati relativi ai punti che si trovano a una distanza superiore a quella
definita.

In alternativa, per un elemento automatico Piano € possibile tagliare i dati laser entro un bordo distanziato
intorno a tutti gli elementi CAD su una superficie. Questo & chiamato anche "Segregazione CAD". Vedere

"Taglio CAD" piu oltre.
Per un elemento automatico Cono, il valore orizzontale definisce di quanto il bordo circolare entro cui giacciono i

punti dell'elemento &€ maggiore del diametro teorico. Il valore verticale definisce di quando il bordo cilindrico entro cui
giacciono i punti dell'elemento € maggiore della lunghezza teorica.

Taglio orizzontale e verticale

Tutti gli elementi automatici supportano il taglio orizzontale. | seguenti elementi supportano il taglio
verticale.

= Cerchio
= Cono

= Cilindro
= Poligono

=  Punto bordo
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= Asola rotonda
= Asola quadrata
= Punto di superficie

=  Pjano

Le distanze di taglio definite negli anelli di taglio basati sugli elementi sono mostrate con anelli colorati. La
distanza di taglio orizzontale viene visualizzata con un anello giallo e quella verticale con un anello verde
chiaro.

Esempio di elemento automatico Cerchio con I'anello di taglio orizzontale (A) e I'anello di taglio verticale (B).
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——

Esempio di elemento automatico Piano con taglio orizzontale e verticale abilitati

Taglio CAD
Feature Based Clipping

3.5353 3:

Zona di taglio basata su elementi per un elemento automatico piano

Nota: la casella di opzione CAD e la casella Scostamento appaiono solo quando si usa un elemento automatico
Piano.

Quando si seleziona questa casella di opzione, PC-DMIS crea un bordo giallo distanziato intorno a ogni
elemento del modello CAD sulla superficie. La distanza del bordo € calcolata secondo il valore riportato
nella casella Scostamento. Viene tracciato alla distanza specificata dagli elementi e i bordi sulla
superficie.
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Esempio di elemento automatico Piano con taglio abilitato in base al CAD

PC-DMIS esclude i dati laser che ricadono entro di un bordo distanziato tracciato intorno a tutti gli
elementi su una superficie del modello CAD. | dati all'esterno del bordo distanziato sono usati per
risolvere il piano.

Si consideri ad esempio I'immagine seguente che mostra una sezione di un pezzo. La sovrapposizione
translucida arancione, aggiunta qui all'immagine solo per chiarezza, indica i dati che PC-DMIS userebbe
per creare un elemento automatico Piano.

Parametri delle fasce circolari

Ring Band
Iv Enable

Inner Offset 0.5 El mm
Outer Offset; |2 El mm

Estrazione elemento - Fascia circolare
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La zona di una fascia circolare serve per calcolare il piano di proiezione e il vettore perpendicolare
dell'elemento. | dati dell'elemento saranno proiettati sul piano della fascia circolare. Per eseguire
I'estrazione di elementi per cerchi, asole rotonde e asole quadrate, € possibile utilizzare i seguenti
comandi delle fasce circolari.

Abilita - Quando questa opzione & selezionata, le opzioni della fascia circolare sono attive. Quando &
disabilitata, saranno utilizzati i seguenti valori predefiniti: Distanza interna - 1,2 volte il valore teorico e
Distanza esterna - 5 millimetri/pollici piu del valore della distanza interna.

Distanza interna: Fornisce la distanza dal raggio dell'elemento teorico oppure la forma del bordo interno
della fascia circolare. Questo valore viene espresso nelle unita di misura della routine di misurazione e deve
essere maggiore o uguale a zero (il valore zero indica che un bordo interno della fascia circolare coincide
con il valore nominale dell'elemento.) Vedere I'immagine sottostante.

Distanza esterna: Fornisce la distanza dal raggio teorico dell'elemento o la forma del bordo esterno della
fascia circolare . Questo valore viene espresso nelle unita di misura della routine di misurazione e deve
essere maggiore o uguale a quello della distanza interna. Vedere I'immagine sotto.

(A) Bordo esterno fascia circolare

(B) Bordo interno fascia circolare

(C) Valore teorico elemento

(D) Distanza esterna e (E) Distanza interna

Filtri
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[ Remove outliers
0.1 3

Estrazione elementi - Riquadro Filtri

Rimuovi punti isolati - Quando € selezionata, questa casella di opzione esclude i punti isolati
dall'elemento in base al valore del coefficiente moltiplicativo della deviazione standard. La casella di
opzione Rimuovi punti isolati vale solo per gli elementi Cono automatico, Punto di superficie
automatico, Piano automatico, Cilindro automatico, Sfera automatica, e Discontinuita e dislivello
automatico.

e L'estrattore dell'elemento valuta internamente I'elemento due o piu volte al trimo ten
e tativo per ottenere la deviazione standard basata su tutti i punti.

¢ Nei tentativi successivi, valuta nuovamente I'elemento usando solo i punto che si trovano
nell'intervallo risultante dal prodotto del punto isolato per . Sigma ¢ l'intervallo, nella
distribuzione gaussiana delle deviazioni, entro cui giace il 68,2% dei punti migliori usati per
I'elemento.

Coefficiente moltiplicativo della deviazione standard - Il valore di questa opzione definisce la
selettivita del filtro. Pud essere qualsiasi numero reale generico maggiore di 0. Se il valore selezionato &
m, tutti i punti della scansione la cui deviazione dal cono estratto & maggiore di m x deviazione standard
reale (cioé la deviazione standard dei punti misurati rispetto all'elemento calcolato) sono esclusi dal
calcolo. Pertanto quanto minore € il valore di m, tanto piu selettivo ¢ il filtro.

Esempio

Quindi, nella prima valutazione viene calcolata la deviazione standard di tutti i punti. In una distribuzione
normale, potrebbe essere rappresentata come segue:

34.1% | 34.1%

Questo significa che i punti migliori giaccioni nell'intervallo da 0 a 1%. Ad esempio, se si desiderava
ottenere solo i punti in questo intervallo, si sarebbe dovuto specificare per un punto isolato un valore
compreso tra 0 e 1. Usando punti isolati con valori maggiori si sarebbero ottenute soluzioni peggiori..

Finestra di dialogo Casella strumenti tastatore per i parametri CWS
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Probe Toolbox ®
g I 7
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Finestra di dialogo Casella strumenti tastatore per i parametri CWS

La finestra di dialogo Casella strumenti tastatore per i parametri CWS é disponibile una volta che il
sistema sia stato opportunamente configurato come descritto qui.

o || CWS feve essere configurato come il sistema laser attivo. Di solito, questo avviene localmente
in fabbrica durante la procedura di avvio o da un tecnico dell'assistenza.

e Una volta che il sistema e stato configurato correttamente, si dovra definire un tastatore con le
proprieta corrette. Il tastatore si costruisce usando la finestra di dialogo Utility tastatore. Si dovra
usare la selezione OPTIVE_FIXED e un obiettivo comprendente il CWS. Questo si dovra definire nel
file USRPROBE.DAT. Di solito & anche fornito dalla fabbrica.

TOLLERANZA +
Definisce il valore della tolleranza superiore della misura

TOLLERANZA -

Definisce il valore della tolleranza inferiore della misura

FREQUENZA DEL SENSORE (frequenza della di misura)

La frequenza di misura imposta il numero di valori misurati dal sensore per unita di tempo. Ad esempio,
se la frequenza di misura € di 2000 Hz, verranno eseguite 2000 misure per secondo. L'indicatore di
intensita sullo schermo puo aiutare a selezionare I'impostazione corretta.

Campo delle impostazioni

Di norma, I'utente dovrebbe cercare di eseguire misure con la massima frequenza possibile per
ottenere quanti piu valori nel minor tempo possibile. Nel caso di superfici con una riflettivita molto
bassa, puo essere necessario ridurre la frequenza di misura. Questo la I'effetto di illuminare pit a
lungo la riga dei sensori CCD e quindi rende possibile I'esecuzione di misure anche se l'intensita
riflessa & molto bassa.
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Una sovramodulazione della linea dei CCD su superfici ad alta riflettivita con basse frequenze di
misura puo portare a errori di misura. Se l'indicatore di luminosita lampeggia ,,Int: 999", si sta
verificando una sovramodulazione. In questo caso, si dovra scegliere la frequenza di misura
immediatamente superiore. Se é gia stata selezionata la massima frequenza di misura (2000 Hz
sui CHRocodileS, 1000Hz sui CHR150E), € possibile ridurre l'intensita riflessa in uno o due modi:

e posizionando la testina sensibile nella soglia inferiore o superiore dell'intervallo di misura;

e usando autoadaptfunction (dove il parametro LAMP AUTO & impostato su SI). Questo
adattera con continuita l'intensita luminosa della lampada in base alla riflessione del
pezzo. Qui non si usa un riferimento scuro. Questo e il metodo supportato in PC-MIS.

LAMP AUTO (Regola l'intensita della lampada)

Con la regolazione dell'intentita della lampada, & possibile selezionare la durata relativa dell'impulso del
LED e con essa la luminosita effettiva della sorgente luminosa.

Ad esempio, se si misura una superficie altamente riflettente, o su cui si ha sovramodulazione anche con
la massima frequenza di misura, ha senso ridurre il tempo di esposizione.

Se si deve misurare una superficie scarsamente riflettente con un'alta frequenza di misura, si puo
allungare la durata degli impulsi.

LAMP AUTO: NO
Quando la funzione ¢ disattivata, sara usata l'intensita attuale della luce del LED.

LAMP AUTO: Si

La regolazione indipendente della durata dei lampeggi dei LED durante I'esposizione rende piu
facile per l'utente ottenere automaticamente la migliore intensita luminosa e un rapporto segnale-
rumore ottimale quando esegue misure su superfici variabili.

La luminosita della lampada & modulata in modo da ottenere una percentuale definita
dell'ampiezza di modulazione. Il valore pud andare dallo 0% a 75%. Per la maggior parte dei casi
si consiglia un valore della luminosita compreso tra il 20% e il 40%.

TEMPO DI ESPOSIZIONE (valore della luminosita)

Se il parametro LAMP AUTO & impostato su SI, il tempo di esposizione (valore della luminosita) pud
essere selezionato qui.

La luminosita della lampada € modulata in modo da ottenere una percentuale definita dell'ampiezza di
modulazione. Il valore pud andare dallo 0% a 75%. Per la maggior parte dei casi si consiglia un valore
della luminosita compreso tra il 20% e il 40%.

FILTRO [INTENSITA SENSORI] (soglia di rilevazione)

Nella voce Imposta soglia di rilevazione, € possibile impostare il valore di soglia tra rumore e e segnale
di misura. | picchi che cadono sotto questa soglia sono considerati nhon validi e mostrati sul display come
valore "0" della misura.

Per una misura valida, l'intensita deve essere compresa tra 0 e 999 su CHRocodileS 0 99 su CHR150E;
altrimenti occorrera cambiare la frequenza di misura.
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Se si misura la distanza da una superficie con bassa riflettivita, l'intendita della luce riflessa puo essere
troppo bassa e occorrera ridurre la frequenza di misura. Per una frequenza di misura inferiore a 1 kHz, si
consiglia una soglia di 40 per i CHRocodileS o di 25 per i CHR150E. Questo evita di misurare valori con
una intensita troppo bassa, appena superiore al rumore, che darebbero risultati falsati.

A una frequenza di misura di 1 kHz e oltre (solo per i CHRocodileS), una doglia di 15 va bene per
sfruttare la massimo la dinamica del dispositivo.

OFFSET

Questa é la distanza di cui la macchina si muove nella direzione della misura oltre la posizione della
misura.
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Modalita di esecuzione

Con PC-DMIS Laser, é possibile usare una delle seguenti modalita di esecuzione:

= Modalita di esecuziona asincrona (modalita predefinita)

= Modalita di esecuzione sequenziale

Uso della modalita di esecuzione asincrona

Questa & la modalita di esecuzione ed € abilitata per impostazione predefinita. In questa modalita, per
accelerare I'esecuzione, il software ignora gli errori di calcolo degli elementi e passa all'elemento
successivo. Se si verifica un errore durante I'esecuzione della routine di misurazione, nella finestra di
dialogo Esecuzione verranno mostrate queste due opzioni:

()

Annulla - Questa opzione annulla I'esecuzione della routine di misurazione.

Salta - Questa opzione fa riprendere I'esecuzione della routine di misurazione a partire
dall'elemento successivo. Il comando dell'elemento saltato viene visualizzato in rosso nella finestra
di modifica.

Execution

i |

C:)

90%

A | CIR1 : No laser stripes found for feature extraction.

La finestra di dialogo Esecuzione

Esempio di modalita di esecuzione asincrona

Si supponga di avere nella routine di misurazione tre cerchi in sequenza. La modalita di esecuzione
procede come segue.

Scansione cerchio 1
Iniziare I'estrazione del cerchio 1 dalla sua nuvola di punti.
Scansione cerchio 2
Iniziare I'estrazione del cerchio 2 dalla sua nuvola di punti.

Scansione cerchio 3
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Iniziare I'estrazione del cerchio 3 dalla sua nuvola di punti.

Se e impossibile estrarre il cerchio 2 viene generata una segnalazione di errore, ma poiché la modalita
predefinita continua nell'esecuzione, I'errore di calcolo puo apparire nella finestra di dialogo Esecuzione
guando la macchina sta gia eseguendo la scansione del cerchio 3 o0 anche successivamente. Usare la
modalita di esecuzione sequenziale se si desidera interrompere I'esecuzione quando si verifica un errore
di misura.

Uso del comando ONERROR con questa modalita

Nella modalita di esecuzione asincrona,, se PC-DMIS incontra un errore e il comando ONERROR ha il
parametro SALTA definito come mostrato sotto, hasconde la finestra di dialogo Esecuzione e salta
I'elemento per cui si € verificato I'errore:

ONERROR/LASER_ERRORE, SALTA

Salvo in caso di errori critici, il parametro SALTA lascia proseguire I'esecuzione della routine di
misurazione senza che nessuno debba intervenire.

Al termine dell'esecuzione di tutta la routine di misurazione, PC-DMIS visualizza in una finestra di dialogo
gli elementi la cui esecuzione non € riuscita. Si puo fare clic su uno qualsiasi degli elementi elencati per
individuare il comando nella finestra di modifica e modificarlo come necessario.

B ° The following features failed to execute: lﬂJ

KPREO3ITLMG : Mo laser stripes found for feature extraction.
KPREOZ4LMG : Mo laser stripes found for feature extraction.

| Save |

Clear I Close

Finestra di dialogo con un elenco degli elementi la cui esecuzione non é riuscita

Per informazioni dettagliate sul comando ONERROR, vedere I'argomento "Trattamento deqli errori del
tastatore laser usando ONERROR".

Uso della modalita di esecuzione sequenziale

Nella modalita di esecuzione sequenziale, quando misura e calcola un elemento la routine di misurazione
non procede con l'esecuzione finché il calcolo non e terminato. Questa modalita di esecuzione permette
all'utente di avere informazioni precise sull'elemento che presenta un problema quando viene visualizzato
un messaggio di errore. Inoltre, I'esecuzione si arresta quando viene visualizzato un messaggio che puo
permette di evitare collisioni con il pezzo. La modalita di esecuzione sequenziale € piu lenta di quella
predefinita (esecuzione asincrona), ma permette di monitorare gi errori quando si verificano.

In generale, si dovra usare questa modalita quando si esegue una routine di misurazione per la prima
volta, o quando si desidera verificare i movimenti della macchina, i parametri del laser, o i calcoli degli
elementi.
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Se si verifica un errore durante |'esecuzione sequenziale, nella finestra di dialogo Esecuzione verranno
mostrate queste due opzioni:

o Annulla - Questa opzione annulla I'esecuzione della routine di misurazione.

i Salta - Questa opzione fa riprendere I'esecuzione della routine di misurazione a partire

dall'elemento successivo. Il comando dell'elemento saltato viene visualizzato in rosso nella finestra
di modifica.

Riprova - Questa opzione fa ricominciare I'esecuzione a partire dall'elemento critico.

Execution

i =

@ = m C:)

A [SPH‘I : No laser stripes found for feature extraction. -

La finestra di dialogo Esecuzione

Abilitazione della modalita di esecuzione sequenziale

Per abilitare la modalita di esecuzione sequenziale, selezionare File | Esegui | Esecuzione sequenziale
o fare clic sull'icona Esecuzione sequenziale nella barra degli strumenti della finestra di modifica.

P COlv w &

Icona dell'esecuzione sequenziale nella barra degli strumenti della finestra di modifica

Questa icona é visibile e disponibile nella modalita di esecuzione sequenziale. PC-DMIS rimane nella
modalita sequenziale solo per I'esecuzione in corso. Successivamente torna alla modalita di esecuzione
predefinita.

Uso del comando ONERROR con questa modalita

I comandi ONERROR non funzionano con la modalita di esecuzione sequenziale. PC-DMIS ignora
gualsiasi comando ONERROR incontra. Per informazioni dettagliate sul comando ONERROR, vedere
I'argomento "Trattamento degli errori del tastatore laser usando ONERROR".

67






Utilizzo di eventi sonori

Utilizzo di eventi sonori

Gli eventi sonori forniscono un riscontro sonoro in aggiunta all'interfaccia utente visiva. In tal modo &
possibile eseguire misurazioni senza dover guardare lo schermo del PC. Per aprire la scheda Eventi
sonori della finestra di dialogo Opzioni di impostazione, selezionare la voce di menu Modifica |
Preferenze | Impostazione.

Quando si utilizza un dispositivo laser, sono disponibili opzioni di eventi sonori particolarmente utili. Esse
sono:

Pulsante di calibrazione manuale del laser - Questo suono viene emesso quando occorre eseguire sulla
parte superiore della sfera le misurazioni di calibrazione per un determinato campo.

Contatore campi di calibrazione manuale del laser - Questo suono viene emesso per indicare quali campi
eseguire le misurazioni durante la calibrazione.

e 1 suono - Lontano
e 2 suoni - Sinistra
e 3 suoni - Destra

Parte superiore calibrazione manuale del laser - Questo suono viene emesso quando occorre eseguire
sulla parte inferiore della sfera le misurazioni di calibrazione per un determinato campo.

Fine inizializzazione tastatore laser - Questo suono viene emesso alla fine dell'inizializzazione del sensore
laser.

Inizio inizializzazione tastatore laser - Questo suono viene emesso all'inizio dell'inizializzazione del sensore
laser.

Scansione laser - questo suono viene emesso a ogni nuovo passaggio della calibrazione del sensore.
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Utilizzo della vista laser

Usare la scheda Vista laser durante la calibrazione del tastatore laser, la scansione e la misurazione di
elementi automatici. La scheda Vista Laser della finestra di visualizzazione grafica consente di
visualizzare quello che il sensore "vede". Mostra quali informazioni verranno usate. Tenere presente che
gualsiasi dato all'esterno del rettangolo della regione di taglio sara scartato durante il processo di
scansione. Per ulteriori informazioni, vedere la schermata in “Barra degli strumenti del tastatore laser:
Scheda Proprieta regione di taglio laser”.

5 can View | M Livw View T Larer Wims

Finestra di visualizzazione grafica - Scheda Vista laser

Fare clic sul pulsante Avvia/Arresta ™= per attivare o disattivare il laser dalla Vista laser. Una volta
apportate modifiche nella casella degli strumenti del tastatore, sara necessario modificare lo stato del
laser per applicare le modifiche nella Vista laser.

Aggiunte sensore Perceptron:

=
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Attiva/Disattiva esposizione automatica - Facendo clic su questo pulsante mentre il laser &
puntato sul pezzo, PC-DMIS determina automaticamente I'esposizione ottimale da utilizzare per la
misurazione. Vedere "Esposizione".

Aggiunte al sensore XC Metrics.

Se si sta usando il sensore Metris XC, saranno abilitati tre pulsanti supplementari numerati da 1 a 3.
Metris XC dispone di tre laser interni e i pulsanti consentono di selezionare quello attivo nella scheda

A2

Vista Laser. Selezionare i pulsanti 1, 2 o
visualizzare.

per specificare le informazioni sul laser da

Aggiunte sensore Perceptron e CMS:

Se si utilizza un sensore CMS o Perceptron, vengono visualizzati i seguenti pulsanti:

+
s

Taglio automatico - imposta automaticamente il taglio in base ai dati presenti nella scheda Vista
laser.

i

&
Reimposta taglio - Annulla il taglio esistente e ripristina la completa vista del sensore per la
modalita di zoom della scansione selezionata. Vedere "Modalita dello zoom di scansione (per i

sensori CMS)".
B

Righello - centra il pezzo nel campo visivo del sensore.

Inoltre, per i sensori Perceptron e CMS, & possibile trascinare I'area di taglio con il mouse. E una facile
alternativa alla definizione della regione di taglio digitando i valori nella Casella strumenti tastatore.
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Utilizzo dell'indicatore linea di scansione

PC-DMIS Laser € in grado di visualizzare nella finestra di visualizzazione grafica un indicatore della linea
di scansione. Tale indicatore colorato rappresenta la posizione della linea del fascio di scansione nello
spazio tridimensionale. Funziona solo quando PC-DMIS ¢ in modalita on line e un tastatore laser
puntato su un pezzo in tempo reale.

Fare clic sull'icona Avvia/Arresta vista Live nella scheda Vista Laser per attivarla o disattivarla (insieme
alla vista Live).

Se il fascio € compreso nell'intervallo, sara visualizzato nella finestra di visualizzazione grafica e
lampeggera a ogni impulso. Allontanandosi e avvicinandosi al pezzo, l'indicatore cambiera colore.
Quando si avvicina all'intervallo focale, cambia colore da rosso ad arancione, poi giallo, giallo-verde e
infine verde.

Un indicatore della linea di scansione di esempio (arancione) che mostra che la posizione della linea di
scansione del raggio e troppo lontana dal pezzo.

Questo colore verde indica che il raggio € alla distanza ottimale dal pezzo per la scansione.
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Un indicatore della linea di scansione di esempio (verde) che mostra che la posizione della linea di scansione
del raggio e alla distanza focale ottimale.

Se si sposta il raggio troppo vicino al pezzo, diventera di nuovo rosso.
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Informazioni sugli strumenti di visualizzazione

Le versioni 2009 MR1 e successive di PC-DMIS mostrano nella finestra di visualizzazione grafica
sovrapposizioni grafiche sopra o intorno all'elemento da generare o modificare. Grazie a queste
sovrapposizioni colorate €& possibile individuare i parametri o le impostazioni con colori uguali nella
casella degli strumenti del tastatore e nella finestra di dialogo Elemento automatico.

Possono essere disattivate o attivate con l'icona Visualizzazione strumenti ON/OFF nella scheda

Proprieta scansione laser della casella strumenti tastatore.

o

Icona Visualizzazione strumenti On/Off

Qui vengono forniti alcuni esempi. Sono rappresentate tutte le possibili sovrapposizioni grafiche.

Alcuni esempi di elementi con sovrapposizioni

Esempio di punto bordo

Spiegazione delle sovrapposizioni

colorate

Linea o cerchio giallo- E la
zona di sovrascansione.

Linea o cerchio blu - Il valore
Quota dell'elemento.

Linearossa - Il valore Rientro
dell'elemento.

Cerchio viola - Il valore
Spaziatura dell'elemento.

Cerchi o rettangoli rosa -
Valore della fascia circolare
dell'elemento.

Sovrapposizioni di coni e cilindri

| coni e i cilindri DCC avranno i
bordi (i punti iniziali e finali piu
il valore della sovrascansione
tracciati con una linea color
verde mare chiaro. Vedere
I'immagine seguente di un
esempio di cono DCC.

| coni e i cilindri rilevati con
tastatori portatili (o gli elementi
ricavati solo per estrazione)
avranno i bordi (i punti iniziali e
finali meno il valore del taglio
verticale tracciati in color
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Esempio di cerchio

Esempio di asola

verde lime. Vedere l'immagine
seguente di un esempio di
cilindro rilevato da un tastatore
portatile.

Per informazioni su parametri o
elementi specifici, vedere gli argomenti
appropriati nella sezione "Creazione di
elementi automatici con un tastatore
laser" di questa documentazione.
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Esempio di cono DCC

Esempio di cilindro rilevato con tastatore portatile
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Colori della scansione delle nuvole di punti

| seguenti colori possono essere di aiuto nell'interpretazione delle nuvole di punti scansionate.

- Punti scansionati sull'esterno di un pezzo. Il blu & il colore predefinito per indicare I'esterno in una
nuvola di punti. Per informazioni su come modificare questo colore, vedere "Manipolazione delle nuvole

di punti".

A\Ezlele)ls - Punti scansionati all'interno di un pezzo.

WEBENIE - Punti su cui si sta eseguendo al momento la scansione.

Esempi

Il blu mostra i punti scansionati sull’'esterno di un pezzo. L'arancione mostra i punti scansionati all'interno di un

pezzo.

Il magenta mostra i punti su cui si sta eseguendo al momento la scansione.
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Uso delle barre degli strumenti Laser

Allo scopo di ridurre i tempi richiesti dalla programmazione del pezzo, PC-DMIS Laser offre numerose
barre degli strumenti contenenti i comandi utilizzati pit di frequente. E possibile accedere a queste barre
degli strumenti in due modi.

e Selezionare il sottomenu Visualizza | Barre Strumenti e scegliere una barra degli strumenti nel
menu visualizzato.

e Fare clic con il pulsante destro del mouse sull'area della barra degli strumenti di PC-DMIS e
selezionare una barra degli strumenti dal menu di scelta rapida visualizzato.

Per una descrizione delle barre degli strumenti standard di PC-DMIS, fare riferimento alla sezione "Uso
delle barre degli strumenti" nella documentazione di PC-DMIS Core.

Le barre degli strumenti specifiche della funzionalita Laser sono:

Barra degli strumenti Nuvola di punti

Pointcloud =
el R ESosAARSLLLDasE N

Barra degli strumenti Nuvola di punti

La barra degli strumenti Nuvola di punti modella il flusso tipico di tutte operazioni, elementi e funzioni
delle nuvole di punti. E possibile accedervi dal menu Visualizza | Barre degli strumenti | Nuvola di
punti in base alla configurazione del proprio sistema.

Per questa barra degli strumenti, sono disponibili le opzioni riportate di seguito.

L]

Pulsante Nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Nuvola di punti che permette di creare
elementi Nuvola di punti. Per i dettagli sulla finestra di dialogo e la creazione di elementi Nuvola di
punti, vedere I'argomento "Manipolazione delle nuvole di punti” nel capitolo della documentazione
di PC-DMIS Laser Utilizzo delle nuvole di punti.

&
Pusante Operatore Nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti
e permette di eseguire diverse operazioni sui comandi NUV e altri comandi dell'operatore Nuvola
di punti. Per i dettagli sulla finestra di dialogo e la creazione di operatotri Nuvola di punti, vedere
l'argomento "Operatori nuvola di punti”.

hf

Pulsante Mesh nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Comando mesh, che permette
di definire un comando mesh per le nuvole di punti. Per informazioni, vedere I'argomento
"Creazione di un elemento Mesh" nella documentazione di "PC-DMIS Laser.

»

]

Pulsante Piano di filtraggio nuvola di punti - Selezionandolo, viene visualizzata la finestra di
dialogo Impostazioni raccolta dei dati laser. Serve per definire il filtraggio dei dati e un piano di
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esclusione dei dati della nuvola di punti. Per i dettagli sul piano di filtraggio nuvola di punti, vedere
"Impostazioni raccolta dei dati laser" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

]

Pulsante Operatore booleano nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'operatore booleano selezionato. Per i dettagli sulla finestra di dialogo e la
creazione di operatori booleani della nuvola di punti, vedere I'argomento "BOOLEANQ" nel
capitolo "Operatori nuvola di punti" della documentazione di PC-DMIS Laser.

£

Pulsante Sezione nuvola di punti - Apre la finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti con
I'opzione SEZIONE selezionata nell'elenco a discesa degli operatori. Vedere I'argomento
"Sezione" nel capitolo "Operatori Nuvola di punti" della documentazione di PC-DMIS Laser.

&

Pulsante Pulisci nuvola di punti - Quando & selezionato, I'operazione PULISCI elimina
immediatamente i punti isolati della nuvola in base al valore predefinito della DISTANZA MASSIMA
dei punti nel CAD. Se la distanza di un punto &€ maggiore del valore DISTANZA MASSIMA, il punto
€ considerato anomalo e non appartenente al pezzo. Per usare questa operazione, si deve
disporre almeno di un allineamento preliminare (vedere "Creazione di una nuvola di
punti/Allineamento CAD") e di un modello CAD. Per i dettagli sull'operatore PULISCI della nuvola
di punti, vedere I'argomento "PULISCI" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

O

Pulsante Vuota nuvola di punti - Quando é selezionato, PC-DMIS rimuove immediatamente tutti i
dati dalla nuvola di punti selezionata. Tenere presente che questa operazione ¢ irreversibile,
quindi usarla con cautela. Per i dettagli sull'operatore VUOTA della nuvola di punti, vedere
l'argomento "VUOTA" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

g

Pulsante Filtra nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti con
I'opzione FILTRA selezionata. Questa operazione filtra i dati per ricavare un sottoinsieme piu
piccolo di punti. Per i dettagli sull'operatore FILTRA della nuvola di punti, vedere I'argomento
"EILTRA" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

Pulsante Esporta nuvola di punti nel formato IGES - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione ESPORTA IGES selezionata. L'operazione Esporta IGES esporta i
dati nel formato IGES in un comando o un operatore NUV in un file IGES. Per i dettagli
sull'esportazione dei tipi di file supportati, vedere I'argomento "ESPORTAZIONE" nella
documentazione di PC-DMIS Laser.

2

Pulsante Esporta nuvola di punti nel formato XYZ - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione ESPORTA XYZ selezionata. L'operazione Esporta XYZ esporta i dati
nel formato XYZ in un comando o un operatore NUV in un file XYZ. Per i dettagli sull'esportazione
dei tipi di file supportati, vedere I'argomento "ESPORTAZIONE" nella documentazione di PC-DMIS
Laser.
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)

Pulsante Esporta nuvola di punti nel formato PLS - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione ESPORTA PLS selezionata. L'operazione Esporta PLS esporta i dati
nel formato PLS in un comando o un operatore NUV in un file PLS. Per i dettagli sull'esportazione
dei tipi di file supportati, vedere I'argomento "ESPORTAZIONE" nella documentazione di PC-DMIS
Laser.

=]

Pulsante Mappa colori superficie nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'operatore Mappa colori superficie selezionato. L'operazione MAPPA
COLORI SUPERFICIE si applica a un‘ombreggiatura colorata del modello CAD. Il modello
presenta ombreggiature calcolate confrontando le deviazioni della nuvola di punti rispetto al CAD,
in base ai colori definiti nella finestra di dialogo Modifica colore dimensione ed ai limiti di
tolleranza specificati nelle caselle Tolleranza superiore e Tolleranza inferiore. Per i dettagli
sull'operatore Mappa colori superficie nuvola di punti, vedere I'argomento "MAPPA COLORI
SUPERFICIE" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

Wiz
E

Pulsante Importa nuvola di punti nel formato XYZ - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione IMPORTA XYZ selezionata. L'operazione Importa XYZ importa i dati

da un file esterno in un comando NUV nel formato XYZ. Per i dettagli sull'importazione dei tipi di
file supportati, vedere I'argomento "IMPORTAZIONE" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

wFiL

Pulsante Importa nuvola di punti nel formato PLS - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione IMPORTA PLS selezionata. L'operazione Importa PLS importa i dati
da un file esterno in un comando NUV nel formato PLS. Per i dettagli sull'importazione dei tipi di
file supportati, vedere I'argomento "IMPORTAZIONE" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

H

Pulsante Importa nuvola di punti nel formato STL - Visualizza la finestra di dialogo Operatore
Nuvola di punti con I'opzione IMPORTA STL selezionata. L'operazione Importa STL importa i dati
da un file esterno in un comando NUV nel formato STL. Per i dettagli sull'importazione dei tipi di
file supportati, vedere I'argomento "IMPORTAZIONE" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

@

Pulsante Mappa colori punti nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore Nuvola
di punti con l'operatore Mappa colori dei punti selezionato. L'operazione Mappa colori dei punti
calcola le deviazioni dei punti contenuti in un comando NUV rispetto ad un oggetto CAD. Per i
dettagli sull'operatore Mappa colori della nuvola di punti, vedere I'argomento "MAPPA COLORI
PUNTI" nella documentazione di PC-DMIS Laser.

&

Pulsante Ripulisci nuvola di punti - Quando é selezionato, PC-DMIS rimuove immediatamente
tutti i punti che non appartengono a questo operatore. L'operazione € irreversibile e riguarda tutti i
comandi dell'operatore che si riferiscono allo stesso contenitore NUV, quindi deve essere usata
con cautela. Per i dettagli sul comando dell'operatore Ripulisci huvola di punti, vedere I'argomento
"RIPULISCI" nella documentazione di "PC-DMIS Laser".
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Pulsante Reimposta nuvola di punti - Quando lo si seleziona, PC-DMIS inverte immediatamente
le piu recenti operazioni riguardanti mappa dei colori della superficie, mappa dei colori dei punti,
selezione o pulizia (a meno che non sia stata eseguita I'opzione Ripulisci). Per i dettagli sul
comando dell' operatore Reimposta nuvola di punti, vedere I'argomento "REIMPOSTA" nella
documentazione di "PC-DMIS Laser".

Pulsante Seleziona nuvola di punti - Visualizza la finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti
con l'operatore Seleziona selezionato. L'operatore Nuvola di punti fornisce automaticamente il
metodo di selezione del poligono. Selezionare i vertici del poligono, quindi premere il tasto Fine
per chiudere. Per i dettagli sul comando dell'operatore Seleziona nuvola di punti, vedere
l'argomento "SELEZIONE" nella documentazione di "PC-DMIS Laser".

Nota: I'opzione Seleziona Nuvola di punti e diversa dall'uso dell'operatore Nuvola di punti in quanto si
applica solo alla funzione e non é aggiunta come comando. Per creare il comando, aprire |'operatore
Nuvola di punti e scegliereSeleziona metodo.

- .

Pulsante Collegamento al server TCP/IP della nuvola di punti con copia locale - Permette di
stabilire il collegamento con il client, di inviare i dati della nuvola di punti direttamente al client, e
guando la scansione finisce i dati della nuvola di punti rimangono all'interno della routine di
misurazione. Per i dettagli sul collegamento al server TCP/IP della nuvola di punti, vedere
l'argomento "Server TCP/IP delle nuvole di punti" nella guida di PC-DMIS Laser.

Pulsante Collegamento al server TCP/IP della nuvola di punti senza copia locale - Permette di
stabilire il collegamento con il client, di inviare i dati della nuvola di punti direttamente al client, e
guando la scansione finisce i dati della nuvola di punti vengono eliminati dalla routine di
misurazione. Per i dettagli sul collegamento server TCP/IP della nuvola di punti, vedere
I'argomento "Server TCP/IP delle nuvole di punti" nella guida di PC-DMIS Laser.

&

Pulsante Allineamento nuvola di punti - Quando & selezionato, viene visualizzata la finestra di
dialogo Nuvola di punti/Allineamento CAD che permette di creare una nuvola di punti sul CAD e
il comando NUV per gli allineamenti. Vedere "Descrizione della finestra di dialogo Allineamento
nuvola di punti/CAD" nel capitolo "allineamenti nuvole di punti " della documentazione di PC-DMIS
Laser.

Barra degli strumenti QuickCloud

QuickCloud

o (]
]

N T X X TR Yol

Barra degli strumenti QuickCloud
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La barra degli strumenti QuickCloud é disponibile solo quando si dispone dell'idonea licenza di PC-DMIS
configurato su un dispositivo portatile. Essa contiene i pulsanti per completare tutti i passi per le
operazioni con il COP.

Per informazioni dettagliate su questa barra degli strumenti, vedere "Barra degli strumenti QuickCloud"
nella documentazione di "PC-DMIS Portable”.

Nota: per i dettagli sulle funzioni della barra degli strumenti Nuvola di punti, vedere I'argomento "Barra degli
strumenti Nuvola di punti" nella documentazione di PC-DMIS Laser.
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Utilizzo delle nuvole di punti

Il comando Nuvola di punti (NUV) consente di memorizzare i dati delle coordinate XYZ provenienti
direttamente da un sensore laser tramite i comandi di scansione indicati. E anche possibile immettere
direttamente i dati in una nuvola di punti da altri file di elementi di PC-DMIS o file dati esterni.

Esistono diverse procedure per aggiungere nuvole di punti alla routine di misurazione.

e Selezionare il sottomenu File | Importa | Nuvola di punti e selezionare quindi un tipo di file dati
da importare (XYZ, PSL o STL).

STL: il tipo di file STL € lo stesso tipo trattato nell'argomento "Importazione di un file STL"
nella documentazione delle funzioni base di PC-DMIS, tranne per il fatto che, invece di
importare il file come CAD, lo importa come nuvola di punti.

XYZ: il tipo di file XZY € lo stesso tipo trattato nell'argomento “"Importazione di un file
XZY1JK" nella documentazione delle funzioni base di PC-DMIS, tranne per il fatto che,
invece di importare il file come CAD, lo importa come nuvola di punti.

e Selezionare la voce del menu Inserisci | Nuvola di punti | Elemento per aprire la finestra di
dialogo Nuvola di punti.

e Immettere il di comando NUV nella finestra di modifica. Vedere "Testo della modalita del
comando NUV". Premendo il tasto F9 con il puntatore sul comando NUV nella finestra di modifica
si apre la finestra di dialogo Nuvola di punti.

e Fare clic sul pulsante Nuvola di punti dalla barra degli strumenti Nuvola di punti per
aprire la finestra di dialogo Nuvola di punti.

Vedere I'argomento "Manipolazione delle nuvole di punti" per informazioni sulla manipolazione delle
nuvole di punti dalla finestra di dialogo Nuvola di punti.

PC-DMIS utilizza comandi relativi al tastatore laser aggiuntivi che supportano la funzionalita Nuvola di
punti. Esse sono:

e Operatori nuvola di punti

e Allineamenti di nuvole di punti

e Informazioni punti della nuvola

e Impostazioni raccolta dei dati laser

‘Nota: La chiave hardware deve essere programmata con I'opzione NUV per utilizzare questa funzione.

Manipolazione delle nuvole di punti
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Finestra di dialogo Nuvola di punti

:’ﬁ La finestra di dialogo Nuvola di punti ha effetto solo se il comando NUV contiene dei dati.

Per aprire la finestra di dialogo Nuvola di punti fare clic sul pulsante Nuvola di punti della barra
degli strumenti Nuvola di punti o sulla voce del menu Inserisci | nuovola di punti | Elemento.

La finestra di dialogo continene i seguenti elementi.

88

ID - Contiene l'identificatore univoco del comando nuvolapunti che viene modificato.

Cerca ID - Se c'e un lungo elenco di operatori, su puo eseguire la ricerca usando il campo Cerca
ID per individuare operatori specifici nell'elenco. Immettere I'ID dell'operatore bell'elenco e questi
saranno filtrati automaticamente in base ad esso.

Dimensione - E il numero totale di punti nella nuvola.

Colore - Imposta il colore dei punti scansionati nella nuvola di puntisull'esterno di un pezzo. Per
modificare il colore della nuvola di punti, selezionare la casella di controllo Colore e fare clic sulla
casella Colore, quindi scegliere il colore desiderato dalla finestra di dialogo Colore. Per ulteriori
informazioni sui colori delle nuvole di punti, vedere "Colori della scansione delle nuvole di punti".

Elenco comandi - Questa sezione contiene I'elenco degli elementi o delle scansioni che
trasferiscono dati al comando NUV della finestra di dialogo. E disponibile la funzionalita Ordina
per organizzare l'elenco per ID, Tipo, Routine o Ora. Selezionare I'opzione nell'elenco a discesa,
quindi fare clic sul pulsante Ordina.

Informazioni punto - Quando si seleziona un punto della nuvola di punti nella finestra di
visualizzazione grafica con la finestra di dialogo Nuvola di punti aperta, viene visualizzata la
finestra di dialogo Informazioni punti della nuvola contenente informazioni sul punto rispetto
all'allineamento. Questa finestra contiene I''D numerico del punto, le relative coordinate e il vettore
normale al punto stimato. Sono visualizzati anche i punti CAD corrispondenti con le coordinate
CAD e il vettore normale al CAD. Infine, la deviazione tra il punto e il CAD viene mostrata con la
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scala della freccia di deviazione specificata nella finestra di dialogo. Alla selezione del punto non é
associato un comando OPER. Con la finestra Informazioni punti della nuvola aperta, facendo
clic sul pulsante Crea punto, sono possibili due scenari.

e Se nella routine di misurazione c'e un modello CAD e la nuvola di punti é allineata, un
punto di superficie laser viene creato, inserito e risolto nella posizione selezionata.

e Altrimenti, viene creato e inserito nella routine di misurazione uno scostamento
costruito.

Ripulisci/Reimposta - Il pulsante Ripristina ripristina tutti i dati memorizzati dal comando NUV. Il
pulsante Ripulisci elimina in modo permanente tutti i dati di una nuvola di punti non
correntemente visualizzati, selezionati o filtrati. In tal modo, la nuvola di punti conserva soltanto i
dati visibili.

Vedere "Informazioni sul punto della nuvoli di punti" per informazioni sulla visualizzazione delle
informazioni sulla deviazione del punto della nuvola di punti.

Testo nella modalita di comando NUV

Il comando NUV, nella modalitda Comando della finestra di modifica, ha la forma seguente:

NUV1 =NUV/DATA,SIZE=0
REF, ,

Il comando NUV deve precedere tutti i comandi di scansione che vi fanno riferimento all'interno della
routine di misurazione.

Ad esempio, REF,SCN2 mostrato sotto punta alla scansione SCN2 ed utilizza i suoi dati:

NUV2 =NUV/DATA,DIMENSIONE=0
REF,SCN2, ,

:g Piu scansioni possono fare riferimento allo stesso comando NUV.

Importante: tenere presente che se si taglia un comando NUV e poi lo si incolla di nuovo, il comando risultante
sara senza i punti dei dati. Se occorre spostare il comando NUV in un'altra posizione nella finestra di modifica, si
dovra creare un nuovo comando NUV nella posizione desiderata ed eliminare il precedente.

Informazioni punti della nuvola
Quando la finestra di dialogo Nuvola di punti e aperta, € possibile visualizzare informazioni specifiche

sui punti facendo clic sul punto della nuvola desiderato nella finestra di visualizzazione grafica. Verra
visualizzata la finestra di dialogo Informazioni sul punto della nuvola di punti.
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k N
Pointcloud Point Information

-Pointcloud - r—CAD
Point Normal Paoint Mormal
X || 79654 | 0933 ||| 80223 | 0652
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z || w04 | 0354 ||| 9488 | -0.633
o [ 2144 | Déviation [ 1873

Thickness i 1
Scale 10

Done
(-

Finestra di dialogo Informazioni sul punto della nuvoli di punti

[ Create constructed point

In questa finestra di dialogo é possibile visualizzare i valori del vettore XYZ e Normale per il punto della
nuvola, nonché I'ID del punto selezionato. Vengono visualizzati anche i corrispondenti valori del vettore
XYZ e Normale del CAD.

Deviazione - Visualizza la distanza dal punto della nuvola di punti al punto CAD corrispondente.

Spessore - Questo valore viene aggiunto alla deviazione dal valore del CAD calcolata quando si fa clic su un
punto della nuvola. Ad esempio, questo valore & utile quando si desidera aggiungere lo spessore di un
materiale a un modello di superficie CAD.

Scala - Questo valore determina la scala secondo cui la freccia di deviazione sara visualizzata nella finestra
di visualizzazione grafica. Ad esempio, una scala 10 visualizza una freccia con una lunghezza pari a dieci
volte la deviazione.

La freccia di deviazione viene visualizzata quando si seleziona un punto nella finestra di visualizzazione
grafica. La freccia indica la direzione della deviazione del punto dal CAD.

Freccia deviazione punto
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Crea punto costruito - Quando questa casella di opzione ¢ selezionata, viene creato un punto costruito per
il punto selezionato. Il punto costruito viene denominato in base alla convenzione e aggiunto alla routine di
misurazione: <nome nuvola punti>_P<ID punto> (ad esempio NUV1_P185048)

0F1_P1585045

Punto costruito da nuvola punti

Utilizzo di dati di punti per elementi automatici

Quando la finestra di dialogo Elemento automatico é aperta, & possibile fornire dati di input per
I'elemento automatico fornito facendo clic sui punti necessari dalla nuvola punti. Vedere "Estrazione
elemento automatico" per ulteriori informazioni.

Impostazioni raccolta dei dati laser

Visualizzare la finestra di dialogo Impostazioni raccolta dei dati laser (Operazione | Nuvola di punti |

k4
Raccolta dati) o fare clic sul pulsante Piano di filtraggio nuvola di punti [ 2%% | sulla barra degli
strumenti Nuvola di punti o QuickCloud).

91



PC-DMIS 2014 Laser Manual

Laser Data Collection Settings (]
Data Fittering
None
@ [Distance Density (0-100)%
Percent Reduction 0.039
Exdusion Plane
Active Offsst
i
Anchor -: Mermal
¥: 0.000 I:| 0
y: 0.000 | o
Z: 0.000 K: |
Pointdoud Dsplay
Painits Max Triangle Edge Size
@ Mech ;
[ ok || cance |

Finestra di dialogo Impostazioni raccolta dei dati laser

La finestra di dialogo Impostazioni raccolta dei dati laser permette di definire il filtraggio e un piano di
esclusione dei dati della nuvola di punti.

Filtraggio dati

Il iquadro Filtraggio dati offre le seguenti opzioni.
Nessuno - Non viene applicato nessun filtraggio dei punti.

Distanza densita - Permette il filtraggio in base al valore immesso della distanza tra punti. Se la distanza
tra un punto e i punti circostanti € minore del valore immesso, il punto viene scartato.

1. Selezionare l'opzione Distanza densita.

2. Immettere un valore della distanza nelle unita di misura della routine di misurazione. Sono validi i

valori maggiori o ugualo a zero. 1 mm ¢ il valore predefinito; se le unita di misura della routine di
misurazione sono i pollici 1 mm & convertito in pollici.

3. Fare clic su Si per applicare lil filtraggio.
Percentuale di riduzione - Rimuove una precentuale dei punti della nuvola raccolti.
1. Selezionare I'opzione Percentuale di riduzione.
2. Immettere un valore della percebtuale compreso tra 0 e 100. Il valore immesso rappresenta la
percentuale dei dati della nuvola di punti da filtrare. Se il valore & zero, non avviene alcun

filtraggio.

3. Fare clic su OK per applicarlo alla routine di misurazione.
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Definizione di un piano di esclusione

| piani di esclusione sono utili per rimuovere tutti i punti entro una certa zona del piano. Il piano di
esclusione si misura acquisendo tre punti mediante un tastatore a contatto o un tastatore laser per
eseguire la scansione del piano. Poiché il piano & definito in base alle coordinate della macchina, se
questa cambia lo si dovra ridefinire.

Il piano di esclusione pud anche essere definito dalla sua normale e da un puntio di ancoraggio ed &
indipendente dal filtraggio dei dati. Fare clic sulla casella di opzione Attivo per selezionarla e attivare il
piano. Se l'icona sulla barra degli strumenti appare premuta, il filtraggio € abilitato.

Casella di opzione Attivo - Quando é selezionata, attiva il piano di esclusione contrassegnato. Una volta
attivato, il piano di esclusione € usato all'esecuzione successiva della routine di misurazione.

Nota: si puo sapere se il piano di esclusione ¢ attivo nella routine di misurazione dal modo in cui il pulsante Piano
di filtraggio della nuvola di punti & rappresentato sulle barre degli strumenti QuickCloud o nuvola di punti. Se il
pulsante appare premuto, il piano di esclusione é attivo, altrimenti non e attivo.

Scostamento - Serve a distanziare il piano del valore immesso (in unita di misura della routine di
misurazione) nella direzione normale definita.

Per definire un piano di esclusione, procedere come segue.
1. Se necessario, modificare le posizioni XYZ delle ancore.

2. Se necessario, fare clic sul pulsante |, J o K della normale relativa al piano e modificarne il
valore. Si pud cambiare immediatamente la direzione della normale facendo clic sul pulsante

3. Se silavora on-line si puo fare clic sul pulsante Misura per misurare il piano di esclusione
definito.

4. Fare clic su OK per salvare le impostazioni.

Riquadro Visualizzazione nuvola di punti

Pombdoud Display

Poinls Max Triangle Edge Size

£
=)

@ Mesh

Il riquadro Visualizzazione nuvola di punti della finestra di dialogo Impostazioni raccolta dei dati laser
permette di visualizzare la nuvola di punti alternativamente come punti o come una mesh durante
I'esecuzione delle scansioni. Questo facilita I'individuazione delle zone non coperta dai dati. La mesh
scompare non appena la scansione e terminata, e viene ristabilita la rappresentazione della nuvola con i
punti.

E possibile impostare il grado di affinamento della rappresentazione della mesh selezionando I'opzione
Mesh e quindi immettendo un valore nel campo Misura massima del bordo dei triangoli. Quanto
minore ¢ il valore, tanto maggiore ¢é il tempo necessario a generare la mesh e la qualita delle risoluzione.
Tenere conto che il valore immesso é critico, poiché se é troppo piccolo puo influire sulla velocita di
raccolta dei dati.
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Nota: quando la visualizzazione della nuvola di punti € impostata su Mesh, |'ultima scansione e visualizzata come
nuvola di punti e le scansioni precedenti sono visualizzate come una mesh. Questo permette di vedere meglio se ci
sono discontinuita nella scansione in modo da acquisire se necessario altri dati nella zona interessata.

Il valore predefinito della misura massima del bordo dei triangoli € di 5 mm, convertiti in pollici se la
routine di misurazione usa queste unita di misura. La gamma dei valori validi dipende dalle dimensioni del
pezzo.
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Creazione di un elemento mesh

Il comando Mesh serve a creare una mesh da un numero qualsiasi di nuvole di punti. YPer eseguire
I'operazione Mesh & necessario disporre di una o piu nuvole di punti gia create. Per i dettagli sulla
creazione delle nuvole di punti, vedere il capitolo "Utilizzo delle nuvole di punti".

Nel menu principale selezionare Inserisci | Nuvola di punti | Mesh per visualizzare la finestra di dialogo
Comando Mesh. Si puo accedere alla finestra di dialogo anche facendo clic sul pulsante Mesh nuvola
di punti nelle barre degli strumenti Nuvola di punti o QuickCloud.

Mesh Cemmand

ID: MESHZ
Input commands
Search ID:

Sort Routing ¢ |w
[ TOOREE

Acoly | Reset

Size
Triangles

Yerbioes

Mesh parameters

Poinis distance

' Hole detecton
Edge size

| Refine mesh
Deviation errar

Min friangle size

i(,lnﬂ:

0.461

Finestra di dialogo Comando Mesh

Il riquadro Dimensioni definisce il numero di triangoli e vertici definiti nell'elemento Mesh.

Per creare un elemento Mesh, procedere come segue.

1. Selezionare nell'elenco gli elementi e le nuvole di punti da unire nella rete.

2. Aggiornare le opzioni nle riquadro Parametri Mesh come neccessario.

e Distanza dei punti - E la distanza minima tra i punti adiacenti usata per creare i vertici di

ogni triangolo della rete.

e Casella di opzione Rilevazione dei fori - Quando ¢ selezionata, PC-DMIS determina
guando escludere i punti in base al valore della misura del bordo.

Misura del bordo - Il valore immesso serve a determinare quando due punti
della nuvola devono essere inclusi nella mesh da creare. Se la distanza &
maggiore della misura del bordo, PC-DMIS ritiene che ci sia un foro e il punto &
escluso. Il valore -1 indica una misura del bordo senza limite.

e Casella di opzione Affina mesh - Quando € selezionata, vengono usati i seguenti
parametri per affinare la mesh che si sta creando.
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= Errore di deviazione - Il valore immesso definisce di quanto i punti possono
deviare dalla costruzione della mesh ed essere ancora inclusi in essa.

= Misura minima triangoli - Il valore immesso definisce la misura minima di un
triangolo in base ai punti valutati.

3. Fare clic su Applica per applicare le modifiche apportate nella finestra di dialogo Comando
Mesh. Fare clic su Crea per generare il nuovo comando Mesh.

Fare clic sul pulsante Ripristina per rimuovere la mesh creata dalle finestre di modifica e di
visualizzazione grafica.

Fare clic sul pulsante Chiudi per chiudere la finestra di dialogo della mesh e annullare 'operazione.
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Operatori nuvola di punti

| comandi dell'operatore Nuvola di punti sottoelencati eseguono operazioni diverse sui comandi NUV e
altri comandi dell'operatore Nuvola di punti. Le unita di misura di questi comandi sono i millimetri.

Importante: le versioni precedenti a PC-DMIS 2014 usavano la parola chiave OPER_NUV prima del comando
dell'operatore. Questo comando OPER_NUV non é piu disponibile e i comandi ora usano il prefisso NUV. Per
esempio, adesso l'operazione filtro & NUVFILTRA.

E possibile aggiungere alla routine di misurazione i comandi dell'operatore Nuvola di punti in uno dei
seguenti modi.

e Selezionare la voce di menu Inserisci | Nuvola di punti | Operatore.

e Selezionare voci di menu dai seguenti menu secondari:
= File | Importa | Nuvola di punti: - Importa dai file di dati in una nuvola di punti
= File | Esporta | Nuvola di punti: - Esporta nei file di dati da una nuvola di punti.

= Inserisci | Nuvola di punti: - Aggiunge comandi base Nuvola di punti da questo menu
secondario. Questi comprendono comandi NUV e comandi specifici dell'operatore Nuvola
di punti (Sezione trasversale, Mappa colori superficie e Mappa colori dei punti) che
modificano la visualizzazione delle nuvole di punti nella finestra di visualizzazione grafica.

= Operazione | Nuvola di punti: - Modifica il numero di punti inclusi nei comandi NUV.
Questo menu contiene le seguenti voci: Pulisci, Svuota, Filtra, Ripulisci, Reimposta e
Seleziona.

= Immettere il comando dell'operatore Nuvola di punti nella finestra di modifica. Se il cursore si
trova sul comando nella finestra di modifica e si preme il tasto F9 viene visualizzata la finestra di
dialogo Operatore Nuvola di punti.

= Fare clic sul pulsante dell'operatore Nuvola di punti desiderato sulla barra degli strumenti
Nuvola di punti per aprire la relativa finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti. L'operatore
Nuvola di punti sara applicato alla nuvola.

Nota: la chiave hardware deve essere programmata con |'opzione NUV per poter usare i comandi degli operatori
Nuvola di punti. Non sara possibile utilizzare questi comandi se la chiave hardware &€ programmato con le opzioni
Vision. Vision deve essere disabilitato quando si utilizza Laser.

Manipolazione degli operatori della nuvola di punti
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Finestra di dialogo Operatore nuvola di punti

La finestra di dialogo Operatore nuvola di punti viene visualizzata selezionando nel menu principale
Inserisci | Nuvola di punti | Operatore. La finestra di dialogo continene i seguenti elementi.
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ID - Contiene l'identificatore univoco del comando dell'operatore Nuvola di punti che viene
modificato.

Dimensione nuvola di punti - Questa area contiene la dimensione Totale dell'operatore nuvola di

punti selezionato nell'elenco. Vengono mostrate anche la dimensione Ridotto e la percentuale (%)
di riduzione della dimensione.

Elenco dei comandi - L'elenco dei comandi sulla sinistra mostra i comandi NUV o dell'operatore
Nuvola di punti che inviano i dati al comando dell'operatore Nuvola di punti nella casella ID.
L'elenco dei comandi ha anche queste due funzioni.

Cerca ID - Se c'e un lungo elenco di operatori, su puo eseguire la ricerca usando il campo
Cerca ID per individuare operatori specifici nell'elenco. Immettere I'ID dell'operatore
bell'elenco e questi saranno filtrati automaticamente in base ad esso.

Ordina - E disponibile la funzionalita Ordina per organizzare I'elenco per ID, Tipo, Routine
o Ora. Selezionare I'opzione nell'elenco a discesa, quindi fare clic sul pulsante Ordina.

Applica - Applica l'operatore ai comandi NUV o Operatore nuvola di punti selezionati.

Reimposta - Ripristina tutti i dati memorizzati nel comando NUV.

Elementi CAD - Permette di eseguire I'operazione sugli elementi CAD selezionati. Vedere
I'argomento "Riquadro Elementi CAD" dove la scansione viene descritta in modo piu dettagliato.




Operatori nuvola di punti

Operatore - Questo elenco mostra i comandi dell'operatore che € possibile selezionare e applicare
ai comandi Nuvola di punti o altri comandi dell'operatore selezionati. In base al tipo di operatore
selezionato, altre opzioni diventano disponibili nella finestra di dialogo. Per i dettagli, vedere i
seguenti tipi di operatori:

Modifica la barra dei colori

| Edit Color Scale ... |

Il pulsante Modifica la scala dei colori & disponibile nelle finestre di dialogo Operatore nuvola di punti
degli operatori Mappa colori punti e Mappa colori superficie. Permette di cambiare la scala dei colori di
guesti operatori. Per impostazione predefinita, i valori Min/Max della scala sono impostati sui valori delle
tolleranze positiva e negativa della mappa dei colori. Usando questa funzione € possibile salvare e
richiamare diverse barre dei colori.

Per iniziare, procedere come segue.

1. Con al finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti visualizzata, selezionare I'operatore Mappa
Colori punti o Mappa colori superficie.

2. Fare clic sul pulsante Modifica scala dei colori nella finestra di dialogo per visualizzare la
finestra di dialogo Editor della scala dei colori.
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[ Color Scale Editor =)

Levels
Mumber of zones : =

| Show bath directions
Cdl:-r Scale

|
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Coloring method | HSL Longest - |
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Finestra di dialogo Editor della scala dei colori
Nel seguito sono descritti i seguenti riquadri della finestra di dialogo.
o Livelli
e Scala dei colori
o  Profili
¢ Mostra nella scena

Riquadro Livelli della barra dei colori

Levels
Mumber of zones : =
7| Show bath directions s

Riquadro Livelli della finestra di dialogo Editor della scala dei colori

Numero di zone - Permette di modificare il numero di zone colorate visualizzate nella barra dei colori. Il
valore 1 (uno) mostra la fumatura mostrata sotto.
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Finestra di dialogo Editor della scala dei colori

Operatori nuvola di punti

Cambiare il numero delle zone di tolleranza facendo clic sulle frecce su/giu dei livelli. Si pud anche fare

clic su una zona qualsiasi per creare una nuova zona in quella posizione.

Quando la casella di opzione Mostra entrambe le direzioni non € selezionata, i comandi Scala valore
minimo e Imposta sono disabilitati. In questo caso il valore minimo € il negativo del valore massimo.

Riquadro Scala dei colori della barra dei colori
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Riquadro Scala dei colori della finestra di dialogo Editor della scala dei colori

Riguadro Scala dei colori - Determina le zone di tolleranza e i colori associati ai valori misurati rispetto

alle rispettive tolleranze. | pulsanti Scala e Imposta cambiano i valori delle tolleranze minima e massima
con le seguenti differenze.

Pulsante Scala - Quando é selezionato, i valori delle zone intermedie designate dagli indicatori
della tolleranza sono opportunamente scalate intorno ai nuovo valori Max e Min.

1. Immettere un valore Max o Min e quindi fare clic su Imposta. Se i valori Min/Max sulla
barra dei colori sono cambiati, cambieranno anche i valori della tolleranza
positiva/negativa sulla mappa dei colori.

2. Fare clic sul rispettivo pulsante Scala. Tutte le zone della barra dei colori appaiono uguali

tranne tranne per il fatto che quello di ogni indicatore sono opportunamente scalati intorno
ai nuovi valori Max e Min.

Pulsante Imposta - Serve a cambiare il valore superiore della zona piu alta o il valore inferiore

della zona piu bassa. | valori delle zone intermedie designate dagli indicatori delle tolleranze
rimangono gli stessi.

1. Immettere un nuovo valore messimo o minimo.
2. Fare clic sul rispettivo pulsante Imposta. La corrispondente zona di tolleranza massima o

minima cambia di conseguenza, mentre i valori di tutte le zone intermedie rimangono
inalterati.

Nota: é possibile cambiare manualmente i valori delle zone facendo clic e trascinando il puntatore del

mouse su uno degli indicatori delle zone a possono anche immettere manualmente i valori delle zone.
Per immettere i nuovi valori delle zone, procedere come segue.
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1. Fare clic sullindicatore della zona per visualizzare una linea di associazione dall'indicatore
alla zona selezionata; verra visualizzato un campo.

2. Immettere un valore appropriato nel campo e fare clic all'esterno del campo per applicare il
valore.

Casella di opzione Colore in assenza di dati - Quando € selezionata, permette di scegliere il
colore della zona per cui non esistono dati in base a quello corrispondente alla distanza massima
sulla mappa dei colori. Per definire il colore di questa opzione, procedere come segue.

1. Fare clic sulla freccia a discesa a destra della casella di opzione per visualizzare la finestra
di dialogo standard Selezione colori.

2. Selezionare il colore per questa opzione e fare clic su OK.

3. Fare clic sulla casella di opzione per selezionarla e applicare questa opzione alla mappa
dei colori della superficie.

Metodo di colorazione - L'elenco a discesa offre schemi predefiniti per la barra dei colori che &
possibile selezionare. Fare clic sulla freccia a discesa per visualizzare I'elenco e selezionare
I'opzione che si desidera applicare.

Riquadro Profili della barra dei colori

Il iquadro Profili della finestra di dialogo Editor della scala dei colori serve a gestire gli schemi della
barra dei colori.

Fare clic sul pulsante Gestisci per visualizzare la finestra di dialogo Manager profili.

[ Profiles Manager @
Profiles
MNama
Eor_test] -
Save | Dieiete
Load ] Close

Finestra di dialogo Manager profili
Sono disponibili le opzioni riportate di seguito.

e Se si tratta di un nuovo schema di colori, immettere un nome univoco per lo schema nel campo
Nome e fare clic su Salva. Il profilo della barra dei colori verra salvato con il nime immesso.

e Caricare un profilo selezionandolo nell'elenco a discesa Nome e fare clic su Carica. Si pud
anche iniziare a comporre il nome nel campo Nome per filtrare I'elenco in base a quanto
immesso.

e Eliminare un profilo selezionandolo nell'elenco a discesa Nome e fare clic su Elimina. Si pud
anche iniziare a comporre il nome nel campo Nome per filtrare I'elenco in base a quanto
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immesso. Il profilo selezionato viene eliminato definitivamente; questa operazione non si pud
annullare, quindi fare attenzione quando si eliminano gli schemi dei colori.

Nota: i file sono salvati come file .cbr nella stessa cartella in cui sono salvate le routine di misurazione.

Barra dei colori riquadro Mostra nella scena
Ditsplay in scene

Mo display Foreground
@ Badaground

Riquadro Mostra nella scena della finestra di dialogo Editor della scala dei colori

Il iquadro Mostra nella scena della finestra di dialogo Editor della scala dei colori definisce come
presentare la scala dei colori nella finestra di visualizzazione grafica. Le opzioni sono le seguenti.

e Non visualizzare - La barra dei colori non € visualizzata nella finestra di visualizzazione grafica.

e Primo piano - La barra dei colori € visualizzata sopra agli oggetti CAD nella finestra di
visualizzazione grafica.

e Sfondo - La barra dei colori € visualizzata dietro gli oggetti CAD nella finestra di visualizzazione
grafica.

Modifica del colore di una zona

1. Fare clic sullindicatore di massima tolleranza ‘T della zona e quindi premere il tasto Ctrl e fare
clic sull'indicatore di minima tolleranza delle stessa zona.

W
T Ny

o=

2. Eseguita la selezione, fare clic sulla freccia a discesa per visualizzare la finestra di dialogo
standard Selezione colori.

3. Selezionare il nuovo colore e fare clic su OK. Il colore della zona selezionata cambiera nel nuovo
colore.

Nota: modificando solo il valore della tolleranza massima o minima di una zona il colore della zona cambia
con una sfumatura. Per esempio, se si cambia solo il colore della tolleranza massima di una zona, lo schema
di sfumatura del colore si basa sul nuovo colore selezionato e sull'attuale colore della tolleranza minima
come mostrato sotto.
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Finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti - Operatore SELEZIONA

L'operazione SELEZIONA seleziona un sotto insieme di dati contenuti in un comando NUV.

FW

-E possibile applicare I'operazione SELEZIONA a una nuvola di punti facendo clic sul pulsante
Seleziona nuvola punti nella barra degli strumenti Nuvola di punti o selezionando la voce del menu
Operazione | Nuvola di punti | Seleziona. Per impostazione predefinita, PC-DMIS usa l'opzione
Poligono quando si seleziona il pulsante Seleziona nuvola di punti nella narra degli strumenti.

Per selezionare un‘area di punti:
1. Selezionare il pulsante corrispondente all'opzione desiderata all'interno della finestra di dialogo:
Parallelepipedo

Cerchio
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Sfera

Poligono

Nota: Premere il tasto Fine per chiudere la selezione del poligono.

Selezionare il comando Nuvola di punti a cui si desidera applicare la selezione per formare
I'elenco dei comandi.

Scegliere il tipo di selezione facendo clic e trascinando sul CAD nella finestra di visualizzazione
grafica. L'asse delle entita selezionate deve essere perpendicolare alla vista. Usare la tabella
seguente come guida per la selezione.

Se si desidera tenere i punti all'interno del dominio di selezione, selezionare In. Se si desidera
tenere i punti fuori dal dominio di selezione, selezionare Out.

Una volta selezionati i punti necessari nella finestra di visualizzazione grafica per definire il tipo di
selezione fare clic sul pulsante Applica. PC-DMIS visualizza nella finestra di visualizzazione
grafica i punti dentro o fuori il dominio selezionato. Se si utilizza il tipo di selezione Sfera, come
centro della sfera viene usato il punto della nuvola piu vicino.

Al termine dell'operazione, fare clic su Crea. Pc-DMIS inserira un comando
NUV/OPER, SELEZIONA

:’ﬁSe invece si desidera selezionare i dati a complemento, si puo usare I'operatore BOOLEANO. Per informazioni

sull'opzione Completa entro |'operatore BOOLEANO, vedere I'argomento "BOOLEANQ".

Tipo Punti Necessari

Riquadro Selezionare due angoli

Cerchio Selezionare il centro ed un punto, specificando il raggio del cerchio.

Sfera Fare clic su un punto. PC-DMIS proietta il punto sulla nuvola di punti
per trovare il punto pil vicino. che rappresenta il centro della sfera
selezionata. Fare clic su un altro punto. PC-DMIS usa questo
secondo punto per determinare il raggio della sfera.

Poligono Selezionare i vertici del poligono. Premere il tasto Fine per chiudere
il poligono.

Se si fa clic su Crea, viene inserito un comando NUV/OPER, SELEZIONA nella finestra di modifica come
negli esempi seguenti.

NUVSELEZ 10NA4=NUV/0OPER,SELEZI10NA, CASELLA,DIMENSIONE=27377

REF,NUV1, ,

SEZIONE TRASVERSALE
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Finestra di dialogo Operatore Nuvola punti - Operatore SEZIONE TRASVERSALE

Operatori nuvola di punti

L'operazione SEZIONE TRASVERSALE genera un sottoinsieme di poligonali determinate
dall'intersezione definita di un insieme di piani paralleli con la nuvola di punti. La serie di piani viene
definita dal punto iniziale, dal vettore di direzione e dalla distanza tra i piani e la lunghezza. Il numero di
piani viene determinato dividendo il valore del passo per la lunghezza e aggiungendo uno.

‘Nota: I'operatore SEZIONE TRASVERSALE puo essere valutato mediante la dimensione del profilo.

1

—'Per applicare l'operatore SEZIONE TRASVERSALE a una nuvola di punti fare clic sul pulsante

Sezione trasversale nuvola punti nella barra degli strumenti Nuvola di punti o selezionare la voce del
menu Inserisci | Nuvola di punti | Sezione trasversale.

L'elenco sotto I'elenco Operatore contiene due opzioni: Vettore e Asse.

L'operatore SEZIONE TRASVERSALE usa le seguenti opzioni.

Punto iniziale - Indica le coordinate di un punto che appartiene al primo piano che taglia la

nuvola di punti. Puo essere definito dal primo e dal secondo clic nella finestra di visualizzazione

grafica. Nel comando attuale della finestra di modifica, il punto iniziale & contenuto nel parametro
PUNTO INIZIALE.
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108

Direzione (si applica solo all'opzione Vettore) - Questo valore indica la direzione del vettore
normale. Pu0 essere definita dal primo clic nella finestra di visualizzazione grafica. Nel comando
della finestra di modifica, il valore della direzione & contenuto nel parametro NORMALE.

Asse (sia pplica solo all'opzione Asse) - Usare questa opzione per creare una sezione
trasversale lungo gli assi X, Y o Z. Selezionare |'asse desiderato (quello predefinito & I'asse X) e
impostare nella finestra di visualizzazione grafica un punto iniziale e un punto finale. Il piano della
sezione tagliera il pezzo a un certo valore sopra la lunghezza della sezione trasversale.

Passo - Questo valore indica la distanza tra i piani. In realta, nel comando della finestra di
Modifica, il passo € associato al parametro INCREMENTO.

Nota: se il valore Passo & maggiore del valore Lunghezza, in corrispondenza del punto iniziale verra creata
solo una sezione.

Lunghezza - Questo valore indica la distanza massima tra il primo e 'ultimo piano, il valore della
lunghezza é contenuto nel parametro LUNGHEZZA.

Larghezza - Questo valore definisce la larghezza della sezione in considerazione. Se il valore &
0, il sistema calcola il valore come il valore della casella che delimita CAD e nuvola.

Altezza - Questo valore definisce I'altezza della sezione in considerazione. Se il valore € 0, il
sistema calcola il valore come il valore della casella che delimita CAD e nuvola.

Distanza - Questo valore valore indica la massima distanza di un punto dal piano, affinché il
punto possa essere considerato appartenente alla sezione trasversale. Nel comando della
finestra di modifica, il valore Distanza € contenuto nel parametro TOLLERANZA.

Crea dimensione Profilo - Se questa casella di opzione é selezionata, viene creata una nuova
dimensione Profilo per ogni sezione trasversale.

Visualizza - Fare clic su Visualizza per visualizzare i punti utilizzati da PC-DMIS per generare le
sezioni trasversali prima di generare la poligonale. | punti nella nuvola non utilizzati saranno
nascosti. Solo i punti utilizzabili vengono visualizzati nella finestra di visualizzazione grafica. La
casella di opzione Seleziona e le superfici selezionate non hanno effetto su questa
visualizzazione.
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=)
Rappresentazione su sei piani di una sezione trasversale generata dal pulsante Visualizza usando una
lunghezza pari a 100, un passo pari a 20, e una distanza di 0,1

Comandi CAD - Selezionando la casella Seleziona in questo riquadro € possibile selezionare le
superfici nella finestra di visualizzazione grafica. PC-DMIS filtra tutte le sezioni trasversali che
non attraversano le superfici selezionate quando si fa clic su Crea. Si consideri ad esempio
I'immagine seguente; se si seleziona la superficie A saranno generate solo le sezioni trasversali
BeC.
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Esempio di selezione della superficie A che limita le sezioni trasversali a B e C soltanto

Le superfici selezionate non hanno influenza sulla visualizzazione che si ottiene facendo clic sul
pulsante Visualizza.

Quando i piani di taglio sono visibili nella finestra di visualizzazione grafica, & possibile manipolarli
modificandoli come segue.

e Cambiare le dimensioni dei piani: selezionando il bordo di un piano & possibile ridimensionare
I'insieme dei piani.

e Cambiare la rotazione dei piani: selezionando I'angolo di un piano é possibile ruotare l'iniseme
dei piani intorno al loro asse.

e Cambiare la direzione dei piani: selezionando il primo o l'ultimo punto della linea color porpora, &
possibile ridefinire i punti INIZIALE e FINALE della linea color porpora. Mentre la direzione
cambia, vengono aggiornati i valori nella finestra di dialogo e il numero dei piani nella finestra di
visualizzazione grafica. Nel caso della modalita Asse, la direzione dei piani non cambia.

e Cambiare la posizione dei piani: selezionando il punto centrale delle linea color porpora, €
possibile traslare I'insieme dei piani.

Se é selezionato il pulsante Crea esegue le seguenti operazioni.
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e Inserisce un comando NUV/OPER, SEZIONE TRASVERSALE per ogni piano nella finestra di
modifica come nell'esempio che segue.

SEZIONENUV2 =NUV/OPER,SEZIONE TRASVERSALE, INCREMENTO=20, TOLLERANZA=0.1,LUNGHEZZA=10,
PUNTO INIZ = <19.131,78.383,0.003>,NORMALE = <0.9431684,0.2523126,-0.2162679>,

REF,NUV1, ,

e Inserisce un'etichetta per ogni piano nella finestra di visualizzazione grafica come mostrato nelle
figura seguente.

\iaicind T | nniiind

= o) )
Sezione trasversale finita che mostra i sei piani

Definizione della sezione trasversale mediante immissione dei valori

La finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti permette di immettere manualmente i valori necessari.

e PerINCREMENTO, specificare il valore nella casella Passo.

Per la LUNGHEZZA, specificare il valore nella casella Lunghezza.

Per la TOLLERANZA, specificare il valore della casella Distanza.

Per il PUNTO INIZIALE, specificare il punto nelle caselle PUNTO INIZIALE.

Per NORMALE, specificare il vettore usando le caselle Direzione..

Definizione della sezione trasversale mediante la finestra di visualizzazione grafica

E anche possibile definire alcuni dei parametri della sezione trasversale della nuvola di punti facendo clic
sulla finestra di visualizzazione grafica. Bastera fare clic una volta nella finestra di visualizzazione grafica
per definire il punto iniziale. Verra visualizzata una linea rosa. Far ancora clic su un altro punto per
determinare il vettore della direzione e la lunghezza.
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Creazione di una dimensione Profilo nella finestra di visualizzazione grafica

Quando si fa doppio clic sull'etichetta di una sezione trasversale, viene creata una nuova dimensione
Profilo che valutera sezione trasversale selezionata.

MAPPA COLORI SUPERFICIE
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Finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti - Operatore MAPPA COLORI SUPERFICIE

L'operazione MAPPA COLORI SUPERFICIE si applica a un'ombreggiatura colorata del modello CAD. Il
modello presenta ombreggiature calcolate confrontando le deviazioni della nuvola di punti rispetto al
CAD, in base ai colori definiti nella finestra di dialogo Modifica colore dimensione ed ai limiti di
tolleranza specificati nelle caselle Tolleranza superiore e Tolleranza inferiore descritte nel seguito.

| colori utilizzati per la mappa dei colori sono definiti nella finestra di dialogo Modifica colore
dimensione, a cui si accede facendo clic su Modifica | Finestra di visualizzazione grafica | Colore
dimensione.

E possibile vedere la scala dei colori nella finestra Colori dimensioni selezionando la voce del menu
Visualizza | Altre finestre | Colori dimensioni.

‘= E possibile applicare I'operazione MAPPA COLORI SUPERFICIE a una nuvola di punti facendo
clic sul pulsante Mappa colori superficie nuvola punti nella barra degli strumenti Nuvola di punti o
selezionando la voce del menu Inserisci | Nuvola punti | Mappa colori superficie.
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Esempio di mappa dei colori di una superficie applicata agli elementi CAD selezionati

L'operatore MAPPA COLORI SUPERFICIE usa le seguenti opzioni.
Tolleranze - Serve a impostare i valori della tolleranza superiore (Piu) e inferiore (Meno):
Piu - E il valore della tolleranza superiore
Meno - E il valore della tolleranza inferiore

Casella di opzione Usa la scala dei colori delle dimensioni - Quando é selezionata, la barra dei
colori usata per le proprieta della mappa dei colori della superficie € definita dalla barra dei colori
della scala dei colori delle dimensioni. Per i dettagli sulla barra dei colori delle dimensioni, vedere
l'argomento "Uso della finestra Colori delle dimensioni (barra dei colori delle dimensioni)" nel

capitolo "Uso di altre finestre, editor e strumenti” della documentazione delle funzioni base di PC-
DMIS.

Edit Color Scale ...

Modifica la scala dei colori - Quando la casella di opzione Usa la scala dei colori delle
dimensioni non ¢ selezionata, il pulsante Modifica la scala dei colori € abilitato. Quando
e selezionata, la funzionalita di modificare dinamicamente colore, scala e soglia delle
proprieta della mappa dei colori dei punti e della superficie diventa disponibile tramite la
finestra di dialogo Editor della scala dei colori. Per i dettagli, vedere I'argomento "Maodifica
la scala dei colori".

Casella di opzione Colore in assenza di dati - Quando si seleziona questa opzione, il colore
specificato verra applicato alle superfici dove non ci sono dati.

Fattore di affinamento - Premette di regolare la precisione della mappa dei colori della superficie. Se si
modifica questo valore, PC-DMIS traccia una nuova mappa dei colori modificata. | dati misurati sottostanti
non cambiano. La mappa dei colori tassella il modello CAD con una sovrapposizione di triangoli colorati. |
vertici di ogni triangolo hanno il colore che corrisponde alla deviazione dalla nuvola di punti. | colori sono
presi dalla scala dei colori delle deviazioni descritta in precedenza. Usando un fattore di affinamento
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minore o maggiore, & possibile generare una tassellatura rispettivamente piu fine o piu grossolana. Puo
essere desiderabile ridurre il fattore di affinamento per ottenere una superficie CAD pilu uniforme con una
rappresentazione delle deviazioni pil accurata. Tuttavia, impostando un valore di affinamento minore si
otterra un maggior numero di triangoli, aumentando di conseguenza il tempo di calcolo e le dimensioni del
modello CAD. Per un confronto, notare che il numero di triangoli derivante da un fattore di affinamento di
0,5 & circa 4 volte maggiore di quello risultante da un fattore di affinamento di 1,0, mentre con un fattore di
affinamento di 0,1 si ha un numero di triangoli 100 volte maggiore.

Esempio che mostra il risultato di un fattore di affinamento di 1:

s
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Esempio che mostra il risultato di un fattore di affinamento di 0,1:
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Distanza massima - Questo valore permette di eliminare I'effetto sulla mappa dei colori dei punti che si
trovano a una distanza maggiore di quella massima specificata.

Spessore - Questa opzione permette di aggiungere un valore dello spessore alle deviazioni sulla mappa dei
colori. E utile quando si desidera aggiungere lo spessore di un materiale a un modello di superficie CAD.

Casella di opzione Crea punti di annotazione - Le annotazioni sono un modo di visualizzare la deviazione di
una posizione specifica su una mappa dei colori della superficie con il suo colore associato. Per creare
un'annotazione, procedere come segue.

1. Fare clic sulla casella di opzione Crea punti di annotazione per selezionarla. Questo
rimuove il segno di spunta nella casella di opzione Seleziona nel riquadro Comandi CAD e disabilita
la maggior parte delle opzioni sul lato destro della finestra di dialogo.

2. Selezionare un punto sulla superficie CAD nella finestra di visualizzazione grafica. PC-
DMIS valuta e crea un'etichetta di annotazione con il valore della deviazione nello stesso colore
dello sfondo del punto di deviazione nella nuvola. E possibile spostare I'etichetta nella finestra di
visualizzazione grafica come per qualsiasi etichetta.

3. Facendo clic con il pulsante destro del mouse sull'etichetta si visualizza un menu a
discesa. Selezionare un elemento come necessario o fare clic su un punto qualsiasi all'interno della
finestra di visualizzazione grafica per nascondere il menu.

Hide Annotation
Delete Annotation
Show All Annotations

Hide All Annotations
Delete &ll Annotations
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Nascondi annotazione - L'etichetta di annotazione selezionata viene automaticamente nascosta.

Elimina annotazione - L'etichetta di annotazione selezionata viene automaticamente eliminata.

Mostra tutte le annotazioni - Sono visualizzate tutte le etichette con le annotazioni.

Nascondi tutte le annotazioni - Sono nascoste tutte le etichette con le annotazioni.

Elimina tutte le annotazioni - Sono eliminate tutte le etichette con le annotazioni.

Nota: una volta create, le etichette di annotazione rimangono nella stessa posizione e hanno le stesse
caratteristiche se si riavvia la routine di misurazione o si riavvia PC-DMIS e si ricarica la stessa routine di

misurazione.

Casella di opzione Mostra punti di annotazione - Quando & selezionata, vengono visualizzati tutti i punti di
annotazione creati.

Fare clic su Interrompi per annullare i calcoli eseguiti dopo aver selezionato il pulsante Applica.

Elementi CAD - Permette di eseguire I'operazione sugli elementi CAD selezionati. Vedere I'argomento
"Riguadro Elementi CAD" dove la scansione viene descritta in modo piu dettagliato.

Facendo clic su Crea viene inserito un comando NUV/0OPER, MAPPACOLORI SUPERFICIE nella
finestra di modifica come nei seguenti esempi:

MAPPACOLORINUV2=NUV/0OPER ,MAPPACOLORI SUPERFICIE,TOLLERANZA SUP=0.25,TOLLERANZA INF=-
0.25,SPESSORE=0

REF,NUV1, ,

MAPPA COLORI PUNTI
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Finestra di dialogo Operatore Nuvola di punti - Operatore MAPPA COLORI PUNTI.

L'operazione MAPPA COLORI PUNTI calcola le deviazioni dei punti di dati contenuti in un comando NUV
rispetto ad un oggetto CAD. Le deviazioni possono venir rappresentate da punti colorati, da barre
colorate che visualizzano le reali deviazioni, oppure da valori numerici. E necessario definire tolleranza
positiva e negativa, dimensione dei punti, scala delle barre e l'iniziale allineamento manuale.

, Per applicare I'operazione MAPPACOLORI PUNTI a una nuvola di punti fare clic sul pulsante
Mappa colori punti nuvola punti nella barra degli strumenti Nuvola di punti o selezionare la voce del
menu Inserisci | Nuvola punti | Mappa colori punti.
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Esempio di una mappa dei colori dei punti applicata a tutto il modello

L'operatore Mappa colori punti usa le seguenti opzioni.

118

Punti - Punti colorati
Dimensione - Dimensione dei punti

Barre - La deviazione scalata (utilizzando il valore Scala seguente) come un segmento di linea
colorato normale al CAD

Scala - Il valore di scala da utilizzare per larappresentazione della barra

Testo - Il valore numerico della deviazione

Tolleranze - Serve a impostare i valori della tolleranza superiore (Piu) e inferiore (Meno):
Piu - E il valore della tolleranza superiore
Meno - E il valore della tolleranza inferiore

Casella di opzione Usa la scala dei colori delle dimensioni - Quando €& selezionata, la barra dei
colori usata per le proprieta dei colori della mappa dei colori dei punti € definita dalla barra dei
colori della scala dei colori delle dimensioni. Per i dettagli sulla barra dei colori delle dimensioni,
vedere I'argomento "Uso della finestra Colori delle dimensioni (barra dei colori delle dimensioni)"
nel capitolo "Uso di altre finestre, editor e strumenti" della documentazione delle funzioni base di
PC-DMIS.

Edit Color Scale ...

Modifica la barra dei colori - Quando la casella di opzione Usa la scala dei colori delle
dimensioni non & selezionata, il pulsante Modifica la scala dei colori € abilitato. Quando
e selezionata, la funzionalita di modificare dinamicamente colore, scala e soglia delle
proprieta della mappa dei colori dei punti e della superficie diventa disponibile tramite la
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finestra di dialogo Editor della scala dei colori. Per i dettagli, vedere I'argomento "Modifica
la scala dei colori".

Spessore - Questa opzione permette di aggiungere un valore dello spessore alle deviazioni sulla

mappa dei colori. E utile quando si desidera aggiungere lo spessore di un materiale a un modello
di superficie CAD.

Facendo clic su Crea viene inserito un comando NUV/OPER, MAPPA COLORI PUNTI nella finestra di
modifica come nei seguenti esempi:

NUVMAPPA COLORI PUNTI1=NUV/OPER,MAPPA COLORI PUNTI,TOLLERANZA SUP=0.0394,TOLLERANZA INF=-
0.0394,SPESSORE=0,

MOSTRA PUNTI