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Utilizar PC-DMIS Laser

PC-DMIS Laser: Introduccion

En esta documentacion se explica cédmo utilizar PC-DMIS con la sonda laser para medir elementos en
una pieza o para recopilar datos. Las sondas laser permiten recopilar facilmente millones de puntos de
datos (que reciben el nombre de nubes de puntos). Estas nubes de puntos se utilizan en PC-DMIS para
los mapas de contornos de superficies, la exportacion de paquetes de ingenieria inversa y la creacion de
elementos construidos y elementos automaticos. En esta documentacion se describe el uso de PC-DMIS
con una sonda laser no de contacto para recopilar e interpretar estas nubes de puntos.

PC-DMIS Laser es compatible con estas configuraciones de hardware:
e Perceptron: Digital, V4, V4i, V4ix y V5
e CMS-106y 108 (para DCC) y 108 (para Portable); 208 (tanto para DCC como para Portable)

En este documento de ayuda se tratan los siguientes temas principales:

e Atributos de la medicién laser

e Para empezar
e Usar las herramientas de sonda en PC-DMIS Laser

e Usar la ejecucion sincrona

e Usar eventos de sonido

e Usar la vista de Laser

e Usar el indicador de linea de escaneado

e Qué son las herramientas de visualizacién

e Usar nubes de puntos

e Operadores de nubes de puntos

e Alineaciones de nubes de puntos

e Servidor de nubes de puntos TCP/IP

e Extraccion de elementos automaticos

e Crear elementos automaticos con una sonda laser

e Borrar datos de escaneado de elementos automaticos

e [Escanear una pieza con una sonda laser

e Manipular errores de sondas laser

Utilice esta documentacion junto con la documentacién de PC-DMIS principal si tiene alguna duda acerca
del software que no se trate aqui.

Atributos de la medicion laser
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Antes de profundizar en el tema de los sensores laser no de contacto, es necesario conocer sus atributos
para mejorar los resultados obtenidos al utilizarlos para las mediciones. Las sondas laser son excelentes
para recopilar grandes cantidades de datos en poco tiempo. También son adecuadas para medir las
piezas que se deformarian bajo la presion de una sonda tactil.

Sin embargo, recuerde que las mediciones tomadas con sensores laser se ven influidas por otros
factores, como la luz del sol, el acabado de la superficie, la reflectividad de la superficie y el color de la
superficie. Para compensar algunos de estos factores, se pueden aplicar filtros a los datos para
contrarrestar esta influencia. No obstante, debe conocer cémo y por qué estos elementos afectan a los
resultados.

Luz solar

A diferencia de otros sistemas que no son de contacto, los sensores laser se ven afectados por lo general
por la luz artificial utilizada habitualmente en la industria. Los sensores laser funcionaran bajo diversas
condiciones de iluminacién porque la frecuencia del sensor se ajusta a su propio laser. Sélo la luz que
tiene la misma frecuencia que el propio laser puede afectar a la medicion. Puesto que la luz solar
contiene todas las frecuencias de luz, es importante que la luz solar en la sala de inspeccion esté a unos
niveles minimos.

Acabado de la superficie

Puesto que las sondas tactiles son méas grandes que la desviacién en la mayoria de los acabados de las
superficies, actian como filtro de promedio. Cuando la sonda tactil entra en contacto con la superficie, da
un promedio de los puntos mas altos de la superficie. Al utilizar un sensor laser, la luz se refleja en la
superficie de la pieza. El modo en que la luz se refleja depende en gran medida de la rugosidad de la
superficie, incluso si no parece ser rugosa al tacto o a la vista.

Reflectividad de la superficie

Por lo general, las superficies con un acabado mate tienen un mejor comportamiento que las superficies
gue tienen un acabado brillante. Las superficies con acabado brillante suelen tener reflexién direccional.
En funcién del angulo de la luz, obtendra demasiada luz o una luz insuficiente. Incluso puede aparecer un
punto que parece una mancha en el area de la ventana gréfica. Esta mancha es en realidad la imagen de
la fuente de la luz. La reflexion de la luz puede afadir algunos puntos adicionales a la linea de
escaneado, pero el resto de los puntos no se veran afectados por ella. Puede compensar la reflectividad
de la superficie rociando la pieza con polvo o pintura en aerosol.

Color de la superficie

Puesto que el laser es luz, el color de la superficie puede tener influencia en la medicion. Del mismo
modo que el negro absorbe el calor del sol, las superficies negras absorben la luz del laser, lo que
dificulta la medicion de esas superficies. Los colores mas oscuros pueden presentar mas problemas. Si la
pieza es demasiado oscura, puede aplicar capas de polvos para que la operacion resulte mas sencilla.

Se necesita cierto tiempo y estar familiarizado con sus piezas y en su entorno especifico para determinar
gué valores seran los mas adecuados en su caso. Debe probar las prestaciones de su sensor para
mejorar los resultados de las mediciones.

i\Recuerde que esta trabajando con un sensor laser. Consulte la documentacion de la sonda para ver los riesgos y los
procedimientos de seguridad que deben tenerse en cuenta para disponer de un entorno de trabajo seguro.
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Para empezar

Existen algunos pasos basicos que debe seguir para verificar que su sistema se haya preparado
correctamente antes de utilizar PC-DMIS con su dispositivo laser.

Para que PC-DMIS funcione con la sonda laser, siga estos pasos:

Si utiliza un laser Perceptron en un brazo Romer, consulte la seccion "Usar una CMM portatil Romer" en
la documentacion de PC-DMIS Portable.

Paso 1: Instalar e iniciar PC-DMIS

Antes de trabajar con el dispositivo laser, asegurese de que PC-DMIS esté instalado correctamente en su
PC.

Para instalar PC-DMIS para el dispositivo laser:

1. Asegurese de que la maquina en la que se encuentra la sonda laser esté instalada correctamente
y configurada segun las especificaciones. Consulte la documentacién que acompafia a la sonda
laser para conectar el hardware correctamente.

2. Inserte en el ordenador la mochila programada con la opcién Laser. Debe tener programado

también el tipo de sonda laser correcto en el cuadro desplegable Tipo de laser. Los valores de la

mochila de licencia deben seleccionarse antes de instalar PC-DMIS para asegurarse de que se
instalaran los componentes de Laser necesarios. Pongase en contacto con su distribuidor de
software PC-DMIS si la mochila no se ha configurado correctamente.

Siga las instrucciones del archivo readme.pdf para instalar PC-DMIS.

4. Inicie PC-DMIS en modo online seleccionando Inicio | Todos los programas | <version> |
<versidon> online, donde <versién> representa la version de PC-DMIS con la que trabaja.

5. Abra un programa de pieza existente o cree uno nuevo. Si crea un programa de pieza nuevo, se
abre el cuadro de dialogo Utilidades de sonda.

w

Nota: La instalacion de los controladores y demas debe llevarse a cabo mediante el programa de instalacion de PC-
DMIS.

Definir pardmetros sin programa de pieza:

Algunos usuarios tal vez necesiten la posibilidad de cambiar los parametros laser sin abrir primero un
programa de pieza. Si es preciso, puede acceder a la ficha Sensor laser del sensor laser actual en el
cuadro de didlogo Opciones de configuracién pulsando la tecla F5 o seleccionando Edicion |
Preferencias | Configurar. La ficha Sensor laser se explica en el Paso 3.

Paso 2: Definir la sonda laser

Si aun no se ha definido el tipo de su sonda laser tendra que servirse del cuadro de didlogo Utilidades de
sonda para crear un archivo de sonda.

Para crear un nuevo archivo de sonda para el sensor laser:
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1.

w

Seleccione la opcién de menu Insertar | Definicion del hardware | Sonda. Se abre el cuadro de
dialogo Utilidades de sonda. (Este cuadro de dialogo aparecerd automaticamente cada vez que
cree un nuevo programa de pieza.)

Probe Utilities. CA\pedmisddbeta\ CONTOURPRE
s ‘ie: = Measre. .. i Dot
CONTOLR | r
Actve tp st
8BRS IR T 65,6000 _ eremees.. | Reaits.
Setup... | Markused
Prntlst.. | Global Lised

Fie Format...
s
F

o T ¢t T User defined calbration order

| [Roser_conToum_vs =

Cuadro de dialogo Utilidades de sonda

Teclee un nombre para el Archivo de sonda que describa lo mejor posible el sensor laser.
BEREIERSin sonda seleccionadal

Seleccione la sonda adecuada en la lista desplegable Descripcién de la sonda. La mayoria de
los sensores laser se conectan directamente al cabezal de la sonda PH10M. Un sensor CMS
108, cuando se utiliza en una maquina DCC, se conecta a un cabezal de sonda Tesastar.
Seguln sea necesario, seleccione mas componentes de la misma manera para "conexiones
vacias" hasta que haya terminado la definicion de la sonda. La punta definida se mostrara en la
Lista de puntas activas cuando haya terminado.

Observe que ya no se muestra la imagen de la sonda. Esto suele ser deseable, para que no
obstaculice la vision de la pieza mientras se esta midiendo. No obstante, puede activar la
visualizacion de los distintos componentes de la sonda haciendo doble clic en un componente
para abrir el cuadro de didlogo Editar componente de la sonda. Seleccione la casilla de
verificacion que hay junto a Trazar este componente.

Si utiliza pulsos PH10, Tesa o de tipo continuo con una articulacion C, deberd comprobar que los
angulos de la articulacidn estén ajustados correctamente para fines de visualizacién. De lo
contrario, PC-DMIS no podré correlacionar correctamente los datos del sensor con la posicién de
la maquina. Es importante entender que el archivo de sonda no define la orientacién del sensor
alrededor de la articulacién; unicamente define el vector de sonda. Si la sonda no se ha rotado
correctamente alrededor de la articulacion, tendra que proporcionar manualmente la rotaciéon
adicional para el laser haciendo clic con el boton derecho del ratén en el componente y
cambiando la entrada Angulo de rotacion por omision alrededor de la conexion para que
refleje la rotacion necesaria.

Para obtener informacién adicional sobre la definicion de sondas, consulte la seccién "Definir el
hardware" en la documentacion principal de PC-DMIS.

4
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Paso 3: Definir opciones de configuracidon para el sensor laser

1. Siaparece el cuadro de didlogo Utilidades de sonda, ciérrelo.

2. Abra el cuadro de dialogo Opciones de configuracién pulsando la tecla F5 o seleccionando
Edicion | Preferencias | Configurar.

3. Seleccione la ficha Sensor laser. Esta ficha variara segin el tipo de sensor laser que se
especifique en la configuracién de la mochila. Se proporcionara informacién especifica para los
tipos de sonda siguientes.

e Sensores Perceptron
e Sensores CMS

Siga las instrucciones siguientes sobre las opciones de configuracién para el sensor laser.

Valores del registro para sondas laser

El editor de la configuracion tiene dos valores que hacen posible el proceso automatizado de
conmutacién entre una sonda de contacto y una sonda Perceptron en un pulso PH10
(PICSDifferentialSwitchBit) y control de la potencia de una estacién de calentamiento de una sonda laser
(WarmUpStationPowerBit).

Sensores Perceptron

Setup Options =3

General | Part/Machine | Dimension | ID Setup |
Sound Events | NC-100Setup  LmserSensor | Animation |

Sensor binary file:
|C “Pedmis 20100 A PerceptronCSGMain bin ==

Hardware:

|vai =l

Logging
4

Open Log Folder... |

™ Delete logoed data at startup

Ficha Sensor laser en la que se hace referencia al archivo binario correspondiente a los sensores Perceptron

Utilice el botdn ... para ir a la ubicacién del archivo binario CSGMain.bin en el cuadro Archivo binario de
sensor. Este archivo tiene la configuracion del sensor que se entregé con la sonda, y se instala cuando
se instala el juego de herramientas y los controladores de la sonda.

Si se especifica el hardware en la lista desplegable, PC-DMIS puede recordar qué opciones (Greysum,
proyectores V5, calibracion de objetivos planos, etc.) deben estar activadas/desactivadas incluso estando
offline. Cuando se esté offline, todas las opciones para el tipo de hardware seleccionado estan
disponibles para revision.
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Al hacer clic en Deteccién automatica se comprobarda el hardware conectado a la maquina en ese
momento. De este modo se verificara que el hardware especificado en la lista desplegable Hardware sea
correcto.

El area Registro permite decidir si el software debe generar archivos de registro basados en texto que
contengan la comunicacion entre PC-DMIS y el sensor laser durante la ejecucion del programa. La
informacion enviada a los archivos de registro incluye escaneados, nominales de elementos calculados,
etc. Estos archivos los utiliza luego el soporte técnico para resolver determinados problemas relacionados
con el sensor laser.

Registro activado: esta casilla activa o desactiva el registro en los archivos de registro.
Abrir carp. registro: este botdén abre la carpeta en la que se han guardado los archivos de
registro. Por ejemplo, para PC-DMIS 2010 MR3, el contenido de la carpeta se encuentra en

C:\ProgramData\WAI\PC-DMIS\2010 MR3\NCSensorsLogs\

Suprimir datos registrados al arrancar: si se selecciona, PC-DMIS suprime los archivos de
datos registrados de la carpeta de registro cada vez que cree un nuevo programa de pieza.

Sensores CMS

Setup Options @
General | Part/Machine | Dimension | ~ ID Setup |
Sound Events | NC-100Setup  LmserSensor | Animation |
Hardware/Softwane

Toolkit Version: cmSKit V2.80 Jul 8 2010
Initialization
IP address: | 192 . 162 . 150 . 100
Port #: 53584
General
Beep level: 0 (0..100)
Logging
¥ Log Enabled Open Log Folder...
™ Delete logoed data at startup

Ficha Sensor laser para la sonda CMS

1. En el area Hardware/Software se muestra la versién de CMS Toolkit correspondiente en la lista
Version juego herramientas.

2. Utilice los cuadros Direccion IP y Puerto nam. para definir la direccion IP y el nimero de puerto
del controlador CMS.

3. Silo desea, utilice el cuadro Nivel aviso acUstico para establecer el volumen de los avisos
acusticos procedentes del controlador CMS. Puede aceptar cualquier valor entre 0 y 100. El valor
0 desactiva el volumen.
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4. Silo desea, utilice el area Registro para generar archivos de registro que contengan la
comunicacién entre PC-DMIS y el sensor laser durante la ejecucion del programa. La informacién
enviada a los archivos de registro incluye escaneados, nominales de elementos calculados, etc.
Estos archivos los utiliza luego el soporte técnico para resolver los problemas relacionados con el
sensor laser.

e Registro activado: esta casilla activa o desactiva el registro en los archivos de registro.

e Abrir carp. registro: este boton abre la carpeta en la que se han guardado los archivos de
registro. Por ejemplo, para PC-DMIS 2010 MR3, el contenido de la carpeta se encuentra
en C:\ProgramData\WAINPC-DMIS\2010 MR3\NCSensorsLogs\

e Suprimir datos registrados al arrancar: si se selecciona, PC-DMIS suprime los archivos
de datos registrados de la carpeta de registro cada vez que cree un nuevo programa de
pieza.

La ficha Sensor laser también muestra la version de CMS Toolkit instalada.
Paso 4: Calibrar la sonda laser
El proceso de calibracién descrito en este paso puede variar en funcion de las "Opciones de Medir sonda

laser" y del tipo de interfaz instalado. Consulte el tema "Opciones de Medir sonda laser" para obtener
informacion detallada sobre las opciones de calibracion.

Calibrar sondas Perceptron

Nota: Al calibrar, PC-DMIS sobrescribira los valores actuales de exposicién y suma de grises con los valores de
exposicion y suma de grises por omision que se detallan en el tema "Valores de exposicion y suma de grises durante
la calibracion”. . Una vez que haya finalizado la calibracion, el software restaurara los valores originales.

Los pasos que se indican a continuacion conforman el procedimiento que seguiria la primera vez que
calibrase la sonda laser:

1. Seleccione la punta que haya definido en el paso 3 en la Lista de puntas activas del cuadro de
dialogo Utilidades de sonda.

2. Haga clic en Medir en el cuadro de dialogo Utilidades de sonda. Se abrira el cuadro de didlogo
"Medir sonda laser".

3. Seleccione el Tipo de operacién de calibracion y luego el Offset para sondas Perceptron.

4. Seleccione otras opciones de calibracion segin sea necesario: tipo de movimiento, velocidad
de movimiento, conjuntos de parametros y herramienta para calibracion.

Nota: si utiliza una maquina CMM con varios sensores, primero deberia hallarse la posicion de la esfera para
la herramienta de calibracién laser con una sonda de toque calibrada, de modo que los datos de la medicion
de la sonda laser se correlacionen con la calibracion de la sonda de toque.

5. Haga clic en Medir para iniciar el proceso de calibracion. Siga las instrucciones de la pantalla.
Los primeros mensajes que aparecen son idénticos a los del procedimiento de configuracién de
las sondas con disparador de toque.
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Nota: si utiliza el movimiento MAN (Manual) o MANUAL + DCC o responde con Si al mensaje sobre si se
ha movido la esfera, tendra que realizar manualmente una biseccion de la esfera de calibracién. Consulte
"Biseccién manual de la esfera de calibracién”. Una vez que haya realizado una calibracion de offset, no se le
volvera a pedir que efectle una biseccion de la esfera a menos que responda afirmativamente al mensaje
sobre si se ha movido la esfera.

10.

11.

12.
13.

14.

Para sensores DCC Perceptron, ciertos angulos de punta de sonda pueden hacer que el rayo
laser incida en una parte del vastago de la galga. En algunos casos, la desviacion estandar para
la calibracion de sonda de esas puntas supera el valor esperado. Entonces, PC-DMIS mostrara
un mensaje preguntando si desea repetir la calibracion de esas puntas. Si hace clic en Si para
repetir la calibracion de las puntas afectadas, el sistema utilizara los offsets y la orientacion
determinados por la primera medicion en lugar de utilizar los valores tedricos. Eso provoca un
recorte alrededor del objetivo que es mas preciso durante esta nueva calibracion.

Una vez que la ejecucion ha finalizado, PC-DMIS vuelve al modo Aprendizaje y muestra el
cuadro de dialogo Utilidades de sonda.

Una vez que la calibracién del sensor haya finalizado, PC-DMIS mostrara el cuadro de didlogo
Utilidades de sonda.

Si es necesario, haga clic en Afiadir angulos para definir otros dngulos de punta que sea
necesario calibrar.

Seleccione en el cuadro Lista de puntas activas del cuadro de didlogo Utilidades de sonda las
puntas para las que desee realizar calibraciones de puntas. La calibracién de punta inicial
Unicamente ha encontrado informacion de offset para la configuracion de la sonda.

Haga clic en Medir para iniciar la calibraciéon de la punta para todos los angulos seleccionados. Si
no hay ningun angulo seleccionado, se le pedird que indique si desea calibrar todas las puntas.
Seleccione la opcién Puntas en el cuadro de dialogo Medir sonda laser.

Compruebe que esté seleccionada la misma herramienta para calibracion que se utilizé para la
calibracion de la punta.

Haga clic en Medir. PC-DMIS realizara la calibracién de la punta y mostrara el cuadro de didlogo
Utilidades de sonda cuando haya finalizado.

Notas:

Los offsets de cada eje para sensores Perceptron se guardan en el registro como HotSpotErrorEstimateX,
HotSpotErrorEstimateY y HotSpotErrorEstimateZ.

Una vez que se ha realizado la calibracion de Offsets o Sensor, en funcion del tipo de sonda sélo sera
necesario llevar a cabo los pasos del 8 al 13 en los archivos de sonda nuevos que utilicen el mismo sensor y la
misma CMM.

Al calibrar, PC-DMIS sobrescribira los valores actuales de exposicion y suma de grises con los valores de
exposicion y suma de grises por omisién que se detallan en el tema "Valores de exposicién y suma de grises
durante la calibracién”. Una vez que haya finalizado la calibracidn, el software restaurara los valores
originales.
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Calibrar sondas laser CMS portatiles
Los pasos que se indican a continuacién conforman el procedimiento que se seguiria para calibrar una
sonda CMS laser portatil utilizando un artefacto planar:

w

Haga clic en Medir en el cuadro de dialogo Utilidades de sonda. Se abrira el cuadro de dialogo
Medir sonda laser. Consulte "Opciones de Medir sonda laser".

Seleccione el modo de sensor adecuado. El valor por omision es Zoom2A.

Coloque el artefacto planar en una posicién apropiada para que el brazo pueda medir.

Haga clic en Medir para iniciar el proceso de calibracién. Siga las instrucciones de la pantalla.

Nota: el procedimiento de calibracion requerira que se adquieran 17 haces en el artefacto planar. El laser capturara
estos haces en diferentes posiciones y orientaciones con respecto al artefacto planar.

Por cada haz que se deba adquirir, el sistema trazara una linea objetivo de color amarillo en la vista en
directo para ayudarle a visualizar dénde debe llevarse a cabo la adquisicion.

Calibrar sondas laser CMS DCC

El proceso de calibracion descrito en este paso puede variar en funcion de las opciones de la sonda laser
y el tipo de interfaz instalado. Consulte el tema "Opciones de Medir sonda laser" para obtener informacién
detallada sobre las opciones de calibracion.

Los pasos que se indican a continuacion conforman el procedimiento que seguiria la primera vez que
calibrase la sonda laser:

w

5.

Seleccione la punta que haya definido en el paso 3 en la Lista de puntas activas del cuadro de
dialogo Utilidades de sonda.

Haga clic en Medir en el cuadro de dialogo Utilidades de sonda. Se abrira el cuadro de didlogo
Medir sonda léser.

Seleccione el modo de sensor adecuado. El valor por omision es Zoom2A.

Seleccione otras opciones de calibracion segln sea necesario: tipo de movimiento, velocidad
de movimiento, conjuntos de parametros y herramienta para calibracion.

Nota: si utiliza una maquina CMM con varios sensores, primero deberia hallarse la posicidn de la esfera para
la herramienta de calibracion laser con una sonda de toque calibrada, de modo que los datos de la medicion
de la sonda laser se correlacionen con la calibracion de la sonda de toque.

Haga clic en Medir para iniciar el proceso de calibracién. Siga las instrucciones de la pantalla.
Los primeros mensajes que aparecen son idénticos a los del procedimiento de configuracién de
las sondas con disparador de toque.

[Nota: si utiliza el movimiento MAN (Manual) o MANUAL + DCC o responde con Si al mensaje sobre si se

ha movido la esfera, tendra que realizar manualmente una biseccion de la esfera de calibracion. Consulte
"Biseccion manual de la esfera de calibracion".

Una vez que la ejecucién ha finalizado, PC-DMIS vuelve al modo Aprendizaje y muestra el
cuadro de didlogo Utilidades de sonda.

Si es necesario, haga clic en Afiadir angulos para definir otros dngulos de punta que sea
necesario calibrar.
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10.
11.
12.
13.

14.

Seleccione en el cuadro Lista de puntas activas del cuadro de dialogo Utilidades de sonda las
puntas para las que desee realizar calibraciones de puntas. La calibracién de punta inicial
Unicamente ha encontrado informacion de offset para la configuracion de la sonda.

Haga clic en Medir para iniciar la calibracion de la punta para todos los angulos seleccionados. Si
no hay ningun angulo seleccionado, se le pedird que indique si desea calibrar todas las puntas.
Seleccione el modo de sensor adecuado. El valor por omision es Zoom2A.

Seleccione la opcién Puntas en el cuadro de didlogo Medir sonda laser.

Compruebe que esté seleccionada la misma herramienta para calibracion que se utilizé para la
calibracion de la punta.

Haga clic en Medir. PC-DMIS realizara la calibracién de la punta y mostrara el cuadro de didlogo
Utilidades de sonda cuando haya finalizado.

Para sensores DCC CMS, ciertos angulos de punta de sonda pueden hacer que el rayo laser
incida en una parte del vastago de la galga. En algunos casos, la desviacion estandar para la
calibracion de sonda de esas puntas supera el valor esperado. Entonces, PC-DMIS mostrara un
mensaje preguntando si desea repetir la calibracién de esas puntas. Si hace clic en Si para
repetir la calibracion de las puntas afectadas, el sistema utilizard los offsets y la orientacion
determinados por la primera medicion en lugar de utilizar los valores tedricos. Eso provoca un
recorte alrededor del objetivo que es mas preciso durante esta nueva calibracién.

Autocentrado automatico de la herramienta Esfera durante Tool Sphere During Calibration

La implementacién del autocentrado automético de la herramienta Esfera durante la calibracion cuando
se ha movido la esfera ahora solo esta disponible para el sensor laser CMS.

Esta funcién de laser se aplica cuando, durante la calibracion del sensor, se ha movido la esfera y PC-
DMIS solicita crear una biseccion de la esfera de calibracion.

Cuando esto ocurre, en lugar de que PC-DMIS solicite al usuario que cree una biseccién manual de la
esfera, el usuario dispondra de la funciéon adicional de mostrar el procedimiento de calibracion en la vista
en directo y desplaza el sensor laser al centro de la esfera de forma automética.

En este punto el usuario tendra dos posibilidades para continuar:

Crear la biseccion de la esfera manualmente llevandola al centro de la piedra angular y luego
pulsar Aceptar para iniciar la calibracion del laser

Mostrar una parte de la esfera de calibracion en la vista en directo y luego pulsar el botén Probe
Enable para que la esfera se centre automaticamente. Una vez terminado, el usuario pulsara el
botén Aceptar para finalizar la calibracion del laser.

Centrado automatico CMS

Aparece el cuadro de didlogo Mensaje de PC-DMIS tan pronto como PC-DMIS determina que se ha
movido la esfera de calibracion.

10
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PC-DMIS Messape El

Please bisect the calibrabon sphere and posibon i in the center of the keystone
Or pozition the sphese in the keystone and press "Probe Enable’ on jogbon 1o stant auto-centering
Prass OK whan ready

I

Siga las instrucciones tal y como se describe en el cuadro de mensaje.

Pulse el botén Aceptar cuando haya terminado.

Nota: Para mayor comodidad, durante el procedimiento de centrado automatico el haz de alineacion del sensor laser
se mostrar en amarillo.

Correlacion de sondas laser CMS de DCC de pulso de giro libre

Una sonda que incluya un sensor laser CMS y un pulso indexable infinito, como CW43L, ofrece la
posibilidad de cualificar las orientaciones de punta de giro libre, que se definen mediante angulos de
pulso A, B y C a traés del mapa de pulso laser (LWM). EI LWM se crea cualificando una malla de
orientaciones de puntas que cubren el rango especificado de angulos A, By C.

Una vez que haya creado el LWM para una sonda concreta, cada punta nueva que afiada a la sonda
comprendida en el rango de angulos que ha especificado durante la creaciéon del mapa se cualificara
automaticamente y estara lista para medir.

Nota: Debe volver a crear el LWM cada vez que cambie un componente del pulso (por ejemplo, cuando
cambia CJoint). También deben consultarse las instrucciones del hardware y la informacion
proporcionada por el distribuidor para determinar la periodicidad de calibracion del pulso, ya que estos
datos pueden variar segun la construccion del dispositivo y las recomendaciones del fabricante.

En los pasos siguientes se perfila el procedimiento para correlacionar las sondas laser CMS de DCC de
giro libre:

1. Defina la sonda:
a. En el cuadro de didlogo Utilidades de sonda, cree o inserte un sonda incluida como se
indica a continuacion:

e Pulso indexable infinito, como CW43L
e ClJoint
e Sensor laser CMS

11
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Por ejemplo:

Probe Utilities C:\Users\Public\Documents\WANPC-DMIS

Probe fle: [ Measure... | [ Delete l
ARMZ_CMS - :
Edit... | Add Anges... |
Active tip list:
~T1ADBOCO BALL81,535.7,20,1,0 0 0 0| | Tolerances... | | Resuts.. |
[ setwp.. | [ Merkused |
[ pontust.. | [ Globalused |
Reset Tips
Use part al calibration
P M , ¥ | Use wrist map if available
Use TRAX calibration
Probe description:

¥ user defined calibration order

PRIMA_TO_WRIST _FLANGE_FIVE_14mm
Connect: CW43L _Multwire_A170
Joint:b cw43l angle
Joint:a cwd3 angle
Connect:C_JOINT_CW43L
Joint:c angle
Tip #1:CMS106AC_REN

[ —

« m_| r | oK ]l Cancel

Cuadro de didlogo Utilidades de sonda de ejemplo

b. Seleccione la casilla Usar mapa pulso si esta disponible.
c. Haga clic en Medir. Aparecera el cuadro de didlogo Medir sonda. Por ejemplo:

[—— =
Type of operaton
& Create Mew Moo
A B R presreel
: ® Rough
Start: -5
Bnd: a3 g
Tigs: 35
Bemm
‘Calibw aton toaol

List of avadable tooks:
laser 3 SPHERE 0,10 X2 0 =

[addtodt. | [oeeteTod | [ edtTet. |
Parpmeter pats =
Mame; | S
| Deiete
[ camet

2. Cree el mapa:
a. Seleccione la opcién Crear nuevo mapa.

12
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b. Escriba los valores de Inicio y Fin que desea para Rango de angulos A. Este rango
define un cono en el que todas las orientaciones de puntas se cualificaran mediante el
mapa.

Nota: Los angulos B y C siempre se correlacionan dentro del rango fisico completo
(normalmente entre -180 y +180 |grados).

c. En Precision, seleccione la opcion que desee:

e Aproximada: Angulos de paso: A ~40, B ~40, C ~40
e Media: Angulos de paso: A ~30, B ~30, C ~20
e Alta: Angulos de paso: A ~20, B ~20, C ~10
El cuadro Puntas muestra el nimero total de puntas que se mediran para crear el mapa.
d. Haga clic en Medir. PC-DMIS realizara automaticamente dos pasos:

e Medira cinco orientaciones del sensor alrededor de la herramienta de esfera.
e Medira todas las puntas de la malla de correlacion.

Actualizar un mapa existente

Puede recuperar la cualificacion correcta cada vez que cambie un pardmetro geométrico o térmico del
sistema de sensor - pulso; por ejemplo, después de una colision fisica del sensor o cuando la
temperatura de la sala cambie después de haber creado el mapa.

Para recuperar la cualificacion correcta:

1. Seleccione la opcién Actualizar el mapa en el cuadro de dialogo Medir sonda.

2. Haga clic en Medir. PC-DMIS empezara a medir de nuevo las mismas cinco orientaciones del
sensor alrededor de la herramienta de esfera que se midieron en el proceso de creacion de un
mapa.

Reanudar la creacion de un mapa

Si el proceso de creacion de un mapa se interrumpe (porque la maquina esta apagada, han interrumpido
al usuario o se han producido errores de calculo en la calibracion, por ejemplo), aparecera la opcion
Reanudar en el cuadro de dialogo Medir sonda. Puede utilizar esta opcion para continuar con la
creacion del mapa.

Para reanudar el proceso de creacién de un mapa:
1. Seleccione la opcién Reanudar en el cuadro de dialogo Medir sonda. PC-calculara

automaticamente qué puntas faltan en el mapa actual y creara una lista de las puntas que faltan
por medir.

[Nota: Podra utilizar la opcion Reanudar de nuevo hasta que el mapa se haya completado.

2. Haga clic en Medir. PC-DMIS empezara a medir las puntas necesarias para acabar el mapa.
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Definir conjuntos de parametros para la creacion de mapas
Puede definir un conjunto de parametros para crear un mapa. También puede utilizar el comando
CALIBRAR AUTOMATICAMENTE en un programa de pieza para actualizar un mapa.

Para definir un conjunto de parametros:

Seleccione e introduzca los valores que desee en el cuadro de dialogo Medir sonda.
En el cuadro Nombre, introduzca un nombre para el conjunto de parametros.

Haga clic en Save.
Para cerrar el cuadro de dialogo, haga clic en Cancelar.

PoObdPE

Para obtener mas informacién acerca de los conjuntos de parametros y el uso del comando CALIBRAR
AUTOMATICAMENTE, consulte "Brazos dobles con ejemplo de calibracion de pulsos” en la
documentacion de PC-DMIS principal.

Opciones de Medir sonda laser

Las opciones disponibles en el cuadro de dialogo Medir sonda laser determinan el procedimiento que se
ejecutara para la calibracion de sonda laser.

Measure Laser Probe ﬁ
Meition Meamme
Man z
o Doe Cancel
an+DCC
Type of callbration cperation
& Tew
Operalion Settings
Dansiry |Prs/mm}
182 193 790 395 199 79.5
s B O O O O O
W & C C OO
i s L C @8 8 C
; m C OC C & C
=l z= ior G E e
Move speed (mmfsec): =0
Farameter sets
e Save
= Delete
Calbw abion ool
List of awallshle tools:
[ Audd Togl.... Dot Tool Edht Toal...

Cuadro de dialogo Medir sonda I-éser

Cambie las opciones siguientes segun sea necesario o como se indica en "Paso 4: Calibrar la sonda

laser".

Movimiento
Man: Requiere que se coloque el brazo de forma manual en varias posiciones diferentes

realizando una biseccion de la herramienta de calibracion. Esto varia segun el fabricante del
sensor. Esta es la Unica opcion de movimiento disponible para maquinas de brazos.
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DCC: El modo DCC se utiliza cuando el sensor laser tiene offsets precisos proporcionados por el
fabricante del sensor o si ya ha ejecutado la rutina de calibracion del offset. Esto mueve la
maquina de una posicion a otra segun las recomendaciones del fabricante del sensor. No se le
pide que coloque la sonda manualmente para cada punta que tenga que calibrarse.
Manual+DCC: Este modo es parecido al DCC, pero en este es necesario colocar el sensor sobre
la esfera para comenzar la secuencia de calibracién para cada una de las puntas que se calibren.
La aplicacion le solicita que coloque la esfera al principio del proceso de calibracion.

Tipo de operacion de calibracion

Nota: las opciones de esta seccion estan disponibles en funcion de la sonda laser. Puntas funciona con todas las
sondas; Offset es solamente para los sensores Perceptron.

Puntas: esta opcién se utiliza para realizar una calibracion estandar o de todas las puntas
seleccionadas para la sonda laser.

Offset: Esta opcién se utiliza para hacer una estimacién del offset de la sonda laser en tipos de
sonda laser Perceptron. Las calibraciones de offset se necesitan solamente para poder
posicionar la maquina correctamente para calibrar las puntas. Si se omite este paso, tal vez no se
acierte en la esfera durante la calibracion de la punta.

Calibrar sondas Perceptron por primera vez: Primero, calibre una Unica punta utilizando la opcion Offset.
Luego, calibre el primer angulo de la punta y todos los demas angulos de la punta con la opcién Puntas.
Consulte "Paso 5: Calibrar la sonda laser" para obtener mas detalles.

Valores de la operacién
Los elementos que aparecen en esta area varian segun el tipo de sensor laser.

Estados de sensor: Igual que en el tema "Estados de zoom de escaneado (para sensores
CMS)", esta coleccion de botones de opcién aparece Unicamente para sensores CMS. Permite
seleccionar un estado de sensor predefinido, y cada estado consta de una combinacion concreta
de frecuencia del sensor, densidad de datos y anchura del campo de visién (CDV).

Velocidad de movimiento [%]: Determina el porcentaje de la velocidad maxima de la maquina
que se utilizara durante el proceso de cualificacion.

Conjuntos de parametros
Los conjuntos de parametros permiten crear, guardar y usar conjuntos guardados para la sonda laser.
Esta informacion se guarda como parte del archivo de sonda e incluye los valores de la sonda laser.

Para crear sus propios conjuntos de parametros con nombre:

Modifique los parametros necesarios en el cuadro de didlogo Medir sonda laser.

En el area Conjuntos de parametros, introduzca un nombre para el nuevo conjunto de
parametros en el cuadro Nombre y haga clic en Guardar. PC-DMIS muestra un mensaje que
informa de que se ha creado su nuevo conjunto de pardmetros. Puede eliminar facilmente un
conjunto de parametros guardado seleccionandolo y haciendo clic en Suprimir.
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Herramienta para calibracién

Seleccione la herramienta de calibracion adecuada. Si es la primera vez que se realiza una calibracion,
en primer lugar deberé definir la herramienta; para ello, seleccione Afiadir herramienta. Para obtener
informacion especifica sobre la definicién de una herramienta de cualificacion, consulte el capitulo Definir
el hardware" de la documentacién de PC-DMIS principal.

Importante: asegurese de que utiliza la herramienta de cualificacion esférica suministrada con la sonda laser cuando
la calibre. Las caracteristicas de superficie de esta herramienta estan disefiadas para obtener unos resultados de
escaneado 6ptimos. El uso de una herramienta de otro fabricante puede generar datos poco precisos.

Biseccion manual de la esfera de calibracion

Cuando utilice la opcién de movimiento MAN (Manual) o MANUAL + DCC se le pedira que realice
manualmente una biseccion de la esfera de calibracion. Esto también es necesario si ha movido la esfera
o bien desconoce la posicion de la esfera. El procedimiento de calibracion le avisara cuando tenga que
mover la maquina.

PC-DMIS Messape

Please bigect the calibration sphere and position 8 in the center of the keyatone

Cancel |

Mensaje de PC-DMIS

Para realizar una biseccién manual de la esfera:

1. Deje el mensaje de PC-DMIS abierto.

Vaya a la ficha Vista en directo de la ventana gréafica principal.

3. Haga clic en el botén Activar/Desactivar. El laser se encendera. Aparecera un arco rojo
parpadeante en el area grafica de la ficha Vista de Laser, asi como una cruz de color verde. El
arco rojo es el lugar donde el laser contacta con la esfera de calibracion.

4. Centre la cruz en la region circular formada por el arco moviendo la maquina con el jogbox. El
arco rojo se mueve a medida que se mueve la maquina. Si imaginamos que el arco parpadeante
indica el borde de un circulo, el punto central de este circulo imaginario debe alinearse
Opticamente con el centro de la cruz.

N
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CAD View B Lne View T Laner view

Alineacién del arco

5. Una vez que haya alineado el arco, haga clic en el botén Activar/Desactivar de nuevo. El laser
se apagara.

6. Haga clic en Aceptar en el mensaje de PC-DMIS para aceptar el cambio que ha realizado al
alinear el arco. PC-DMIS permanece en modo Ejecutar y el sensor del laser se desplaza por una
serie de posiciones definidas utilizadas para calibrar la punta.

7. En cada posicion, el rayo laser contacta con la esfera mediante un haz y el sensor del laser
recopila los datos de ese haz. Los datos recopilados y la posicién de la maquina correspondiente
determinan la orientacion de montaje del sensor en la maquina.

8. Una vez que la ejecucion ha finalizado, PC-DMIS vuelve al modo Aprendizaje y muestra el
cuadro de dialogo Utilidades de sonda.

Paso 5: Comprobar los resultados de la calibracion

Haga clic en el botén Resultados del cuadro de dialogo Utilidades de sonda. Aparecera el cuadro de
dialogo Resultados de calibracion.
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Calibration Results

Frobe file=440_1_4_PERCEP Date=5/25/2005 Time=3:22:53 PM ~
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Resultados de calibracién

PC-DMIS registra varios datos de la calibracién en este cuadro de didlogo. Observe los valores de
desviaciébn maximo, promedio y estandar.

El valor maximo debe oscilar entre 20 y 100 micras. La desviacion promedio y estandar deben estar
alrededor de las 20 micras.

Si todo parece correcto, haga clic en el botén Aceptar para cerrar el cuadro de didlogo Resultados de
calibracion.

Ya ha acabado de configurar y calibrar la sonda laser. Ahora tendra acceso a todas las funciones
relacionadas con el laser.

Usar las herramientas de sonda en PC-DMIS Laser

g
o]~ - |~]
| L contoumr | |T1A0B0 =l
| = [0
e =] i %
(R = o
el =l
o

Herramientas de sonda con las fichas relacionadas con las sondas laser
La opcion de menu Ver | Herramientas de sonda muestra Herramientas de sonda. En Herramientas

de sonda vera diversos parametros de sonda laser que se utilizan para obtener los puntos de datos que
los programas de pieza necesitan.
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Importante: La mochila debe estar programada con la opcion Laser y el usuario debe trabajar con una sonda laser
compatible para poder acceder a las fichas relacionadas con PC-DMIS Laser de las herramientas.

Herramientas de sonda contiene los parametros laser en estas fichas:

Para configuraciones portatiles:

. , *A 4|
Q Propiedades del escaneado del laser =

== Propiedades de filtrado del laser =

* Propiedades del localizador de pixel del laser -

® Extraccién de elemento

Para configuraciones CMM:

¥ Posicion de sonda

' | ocalizador de elementos

O Propiedades del escaneado del laser

<= Propiedades de filtrado del laser

* Propiedades del localizador de pixel del laser

=~ Propiedades de la zona de recorte del laser

& Extraccién de elemento

< Pardmetro CWS

:gLa lista anterior contiene todas las fichas que pueden aparecer en Herramientas de sonda. Las fichas que
apareceran dependen del sensor existente en el sistema. Si las funciones de una ficha no son aplicables al sensor del
que dispone, esa ficha no estara disponible.

* Para sondas Perceptron, estas fichas estan visibles si el cuadro de dialogo Elemento automatico esta cerrado.
~ Para sondas Perceptron, estas fichas estan visibles si el cuadro de dialogo Elemento automatico esta abierto.

+ Para sondas CMS, estas fichas estan visibles si el cuadro de dialogo Elemento automatico esta cerrado.
! Para sondas CMS, estas fichas estan visibles si el cuadro de didlogo Elemento automatico esta abierto.
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Herramientas de sonda de Laser: Ficha Posicién de sonda

g
o]~ - |~]
| L contoumr | |T1A0B0 =l
| = [0
e =] i é
(R = o
el =l
o

Herramientas de sonda: Ficha Posicion de sonda

La ficha Posicion de sonda permite seleccionar la punta y el archivo de sonda actual. También muestra
la posicion de la sonda actual en las coordenadas de alineacion activas. Puede editar los valores X, Y 0 Z
haciendo doble clic en ellos.

" Tenga en cuenta que si edita la ubicacion de la sonda actual, la maquina se movera a la nueva coordenada.
Tenga precaucion al utilizar esta funcion, ya que la maquina se movera sin previo aviso.

Si no ve ningln tipo de informacion en las listas Sondas y Puntas de sonda de Herramientas de
sonda, primero debera definir una sonda. Consulte la seccion "Definir el hardware" en la documentacion
de PC-DMIS principal para saber como hacerlo.

@Si bien puede utilizar esta ficha con todos los tipos de sonda (de contacto, laser u 6pticas), en este documento
solo se tratan los elementos relacionados con PC-DMIS Laser. Para obtener informacion acerca de las herramientas
en relacién con las sondas en general, consulte el tema "Usar las herramientas de sonda" en la documentacion de PC-
DMIS principal.

Para posicionar la sonda laser

1. Ajuste el valor de incremento en el cuadro de edicién Incremento o para especificar
cuanto se incrementara o se reducira el valor del cuadro de edicién de posicion actual.
2. Hagaclic en las flechas Arriba y Abajo para cambiar el valor en el cuadro de edicién de la

. ., - ISE 3‘_ 1.1 L, , .
posicion actual ; E Esto hara que la sonda laser se mueva en tiempo real de acuerdo
con el valor especificado. También puede escribir el valor y pulsar Intro para hacer que la sonda
laser se mueva.

Controles para la ficha Posicion de sonda

= !Activar/desactivar ventana de coordenadas: este botén muestra u oculta la ventana de
coordenadas. Puede cambiar el tamafio o la posicion de esta ventana facilmente. La mayor parte
de la informacion de la ventana de coordenadas es la misma para todos los tipos de sonda, y se
trata en el tema "Usar la ventana de coordenadas" de la seccion "Usar otros editores, ventanas y
herramientas" de la documentacion principal de PC-DMIS.
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L] EActivar/Desactivar laser: este botdn activa y desactiva el laser. Sélo esta disponible para las
sondas laser.

L] @Inicializar sonda: este botén inicia o inicializa el laser. No se puede realizar ninguna actividad
con el laser hasta que se haya inicializado. Esta operacién tarda 15 segundos aproximadamente
en llevarse a cabo. (Este boton aparece en esta pestafia para las configuraciones de DCC.)

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Localizador de elementos

& i |o] - |~
Bl ]

teasure Circle 1

Herramientas de sonda: Ficha Localizador de elementos

La ficha Localizador de elementos permite ofrecer asistencia al operador con instrucciones relacionadas
con el elemento actual. La asistencia se ofrece proporcionando una o varias de las ayudas siguientes
durante la ejecucién del elemento:

¢ Un mapa de bits con una captura de pantalla, donde se muestra la ubicacion del elemento.

e Un mensaje de audio, que proporciona instrucciones audibles a través de un archivo .wav
grabado previamente.

e Un mensaje de texto, que proporciona instrucciones escritas.

Para proporcionar informacion sobre Localizador de elementos:

1. Haga clic en el botén |_| situado junto al botén M (altavoz) para buscar el archivo .wav y
asociarlo con este elemento automatico. El botén del altavoz debe estar seleccionado para poder
reproducir el archivo de audio.

2. Haga clic en el botén Mapa de bits de localizador de elementos ﬂ para mostrar y ocultar el
mapa de bits asociado.

3. Haga clic en el botén |_| situado junto al botén ﬂ (mapa de bits de captura del localizador de
elementos) para buscar el archivo .bmp que se asociara con este elemento automatico. El boton
de mapa de bits debe estar seleccionado para que el mapa de bits se muestre en la ficha
Localizador de elementos.

4. En lugar de buscar una imagen de mapa de bits, puede hacer clic en el bot()nﬂ para capturar
una imagen de la vista CAD o la vista de Laser actual (la que esté activa). Este archivo se
indexara y se guardara en el directorio de instalacién de PC-DMIS. Por ejemplo, un programa de
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pieza denominado Laser.prg produciria mapas de bits llamados Laser0.bmp, Laserl.bmp,
Laser2.bmp, etc.

5. Escriba el mensaje que se mostrara como titulo en el cuadro de mensaje. Por ejemplo, se
mostraria "Medir circulo 1" en la ficha en la siguiente ejecucién del elemento.

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades del escaneado del laser

AR |

¢:\, Sensor Frequency |30« | Herdz

m Row Cwerap m mm ; ﬂ@
ﬁ:.%::s-'m mm %
:B BExposure Iﬂ

Poirt Cloud Im

Herramientas de sonda: Ficha Propiedades del escaneado del laser

La ficha Propiedades del escaneado del laser define el modo en que los datos del escaneado se
adquirirdn e indica si se mostraran o no en la ventana grafica las lineas de escaneado y las
visualizaciones de los elementos.

= %lMostrar/ocultar haces: Alterna la visualizacion de los haces laser en el modelo de pieza. Al
hacer clic en este botdn, los haces del escaneado laser se muestran en tiempo real. PC-DMIS
limita los haces que se muestran en la ventana grafica a la distancia del valor nominal del
elemento mas el valor de Sobre escaneado. El valor de Sobre escaneado controla la parte del
haz que se recorta y esté visible para el usuario. El grafico siguiente proporciona un ejemplo del
modo en que se visualizan estos haces.

Elementos de escaneado con haces

. ﬂActivar/desactivar sonido: activa o desactiva el sonido. Consulte "Usar eventos de sonido".
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gHerramientaS de visualizacién activadas/desactivadas: alterna la visualizacién de las
herramientas de visualizacién en color. Consulte "Qué son las herramientas de visualizacion"
para obtener mas informacion.

Mostrar/ocultar puntos segregados: Alterna la visualizacién de los puntos que se pasaran al
motor extractor de elementos en funcién de los valores actuales.

o s F S e o o P e i Lttt

m e
A e i

Comb se muestran Ios puntos segregados en un elemento flush y gap de ejemplo

@Inicializar sonda: este botdn inicia o inicializa el laser. No se puede realizar ninguna actividad
con el laser hasta que se haya inicializado. Esta operacién tarda 15 segundos aproximadamente
en llevarse a cabo. (Este botdn aparece en esta pestafia para las configuraciones portatiles.)

gProyector: Solo estéa disponible para las sondas Perceptron V5 en brazos manuales. Al hacer
clic en este botén se activa una malla de luz roja proyectada que se mostrara sobre la pieza. Esto
actla como las cruces en el objetivo. A medida que mueve la sonda hacia la pieza o la aleja de
ella, la linea del escaneado laser de la sonda se desplaza por este objetivo. Para un resultado
Optimo, la linea del escaneado laser debe estar alineada con la linea central de este objetivo.
Esto sirve basicamente para lo mismo que el indicador de la linea de escaneado, y ayuda a
mantener la sonda a la altura éptima cuando se mide la pieza. Puesto que eso solamente
funciona en las aplicaciones manuales, este icono esta desactivado si se utiliza Herramientas de
sonda en el cuadro de didlogo Elemento automatico.
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Esta imagen real del proyector muestra la proyeccion de luz en forma de malla rectangular. La linea
horizontal més brillante es la linea de escaneado del l&ser.

ﬂZoom automatico activado/desactivado: Activa y desactiva la funcién de zoom automatico del laser.
Cada vez que se inicie el escaneado, el zoom automatico desplaza, hace un zoom, rota y cambia el tamafio
de la vista que contiene los datos de laser en la ventana grafica para mostrar los datos entrantes.

Propiedades del escaneado del laser para Leica T-Scan
En el caso de una sonda Leica T-Scan portétil, la ficha Propiedades del escaneado del laser contendra
estas opciones:

Q|
Foint to point distance: iﬂ'.H _]:]
Line to line distance: 1.00 ____j
Use &ngle of incidence: v |55 .

Herramientas de sonda: Ficha Propiedades del escaneado del laser para Leica T-Scan

24

Distancia punto a punto: Especifica la distancia entre dos puntos consecutivos en una linea de
escaneado. Los valores permitidos son los comprendidos entre 0,035 mm y 10 mm al utilizar las
flechas hacia arriba y hacia abajo.

Distancia linea a linea: Especifica la distancia entre dos lineas de escaneado consecutivas. Los
valores permitidos son los comprendidos entre 0 mm y 50 mm al utilizar las flechas hacia arriba y
hacia abajo.

Utilizar angulo de incidencia: Especifica el &ngulo maximo permitido que se utilizara para el
escaneado. Este valor permite evitar las condiciones adversas durante el escaneado (reflejos de
las superficies, geometria, etc.). Es el angulo entre un rayo y el vector perpendicular de la
superficie. Los valores permitidos son los comprendidos entre 0 y 80 grados al utilizar las flechas
hacia arriba y hacia abajo. Si selecciona la csilla situada a la izquierda del cuadro, PC-DMIS
enviara el valor del angulo de este campo. Si desmarca la casilla, PC-DMIS enviard un angulo de
90 grados a la interfaz de asignacion. Introducir un valor de 90 grados es lo mismo que
desmarcar la casilla.

Inicializar escaner: ﬂ Este icono inicia el software T-Collect e inicializa el escaner con los
valores definidos en esta ficha.
Aplicar: Este botdn aplica los valores definidos en esta ficha sin detener el escaner.
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Nota: Si bien puede psar por alto las limitaciones de las flechas hacia arriba y hacia abajo introduciendo valores
directamente en los cuadros descritos anteriormente, la maquina rechazara los valores que no sean validos y obligara
a utilizar un nimero valido.

Otras propiedades
Frecuencia sensor

Este parametro controla la frecuencia del sensor interno de la sonda. El valor que se muestra esta
expresado en pulsos por segundo. En el caso de los sensores con frecuencia variable, cuanto mas alta
es la frecuencia, méas datos se obtienen. Es importante comprender que el hecho de que se tengan mas
datos no siempre es mejor. Con los escaneres de frecuencia variable, debe utilizar una frecuencia media
dentro del rango soportado. De este modo la velocidad y la precisién estaran bien equilibradas.

Solap. fila

Si el elemento o el escaneado de area supera la anchura de la linea de escaneado, se realizaran varias
pasadas de la sonda. En ese caso, este parametro controla la distancia a la que cada pasada solapara la
pasada anterior. El valor por omision es 1,0 mm.

Sobre escan.

Para sistemas DCC, este parametro controla la distancia mas alla de las dimensiones del elemento
nominal a la que la sonda escaneara a lo largo del eje mayor y menor del elemento. El valor por omision
es 2,0 mm. Si mide elementos cuya posicién real pueda variar significativamente respecto a sus valores
tedricos, deberd aumentar este valor para asegurarse de que PC-DMIS mide todo el elemento.

A partir de la versién 2010, el valor Sobre escaneado ya no realiza ningln recorte de los datos. Del
recorte se encarga la nueva area Recorte basado en elemento de la ficha Extraccion de elemento.
Consulte el tema "Parametros de recorte basado en elementos".

Para un elemento de cono o cilindro de laser DCC, el valor Sobre escaneado debe ser negativo.

En el caso de un elemento de resalte laser (consulte el cilindro laser para obtener informacion sobre el
resalte), el valor de Sobre escaneado debe ser un niimero positivo.
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Ejemplo de elemento de ranura en que se observa el sobre escaneado en amarillo

Expos.

Este parametro controla la exposicion del sensor. El valor por omisién, que es 150, funcionara para la
mayoria de las piezas, pero puede que tenga que aumentar el valor para las piezas que absorben mucha
luz (como las superficies anodizadas de color negro). Si utiliza un sensor que sea compatible con el tipo
de localizador de pixel Suma de grises, PC-DMIS establecera el valor de Exposicidon en un valor
especifico del material cuando seleccione un tipo de material en la lista Material de la ficha Propiedades
del localizador CG de pixel del laser de las herramientas de sonda.

En la tabla siguiente se muestran los valores de exposicion minimo y maximo para las sondas Perceptron
compatibles:

Sondas laser Perceptron
Exposicién . V4ix
normalizada V4i (Portable) (DCO) Vo
Valor minimo: | 32 1 1
Valor maximo: | 627 627 1716
Valor por omisién: | 150 150

Si se establece en un valor inapropiado, el resultado pueden ser mediciones menos precisas.

Nota: con los sensores Perceptron puede utilizar el boton Alternar exposicion automatica en Vista Laser para
calcular el mejor valor de exposicién en su caso. Ademas, si asigna TRUE al valor del registro
AutoExposeWithLiveView, PC-DMIS asignara automaticamente el valor de exposicion éptimo en las herramientas
de sonda cada vez que inicie la vista laser.
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Nube ptos

Este parametro define el comando NDP desde el cual se extraera el elemento automatico. Si esta
seleccionado "Desactivado”, PC-DMIS almacenara los datos del escaneado internamente. Puede

suprimir datos internos, si es necesario, utilizando el submena Operacién | Elementos automéaticos de

laser. Consulte "Borrar datos de escaneado de elementos automaticos".

[Nota: la opcion "Desactivado™ solo se utiliza con escaneados de laser DCC.

Ganancia (para sensores CMS)

& Ola| |
m Row Uverlapm L %ﬂ@
a Overscan E-DD _"‘.:I_| mm _I

*  cofEmm -
MORMAL

Lista Ganancia

Los sensores CMS proporcionan una lista adicional que lleva por nombre Ganancia y que se afiade en la
ficha Propiedades del escaneado del laser de las herramientas de sonda. Permite elegir entre estos

modos de sensibilidad:

CMS106 y CMS108 admiten NORMAL y ALTO. CMS208 admite NORMAL, ALTO y MUY ALTO.

Sensibilidad NORMAL.: es el modo por omision del sensor y el que debe utilizarse en la mayoria
de las piezas normales. En este modo, el campo de filtro de calidad en el modo Comando de la
ventana de edicion esta activado por omisién, con lo que se muestran los campos asociados en
la ventana de edicién, y el icono Filtro de calidad desaparece.

Sensibilidad ALTA: el modo de sensibilidad ALTA estara disponible para su seleccion si esta en
modo online. So6lo debe utilizar el modo de sensibilidad ALTA si realiza un escaneado de una
pieza compuesta de un material problematico con el que, si se utiliza el modo de sensibilidad
NORMAL, se obtienen datos de poca calidad. Por ejemplo, una pieza que absorbe demasiada
luz porque tiene superficies brillantes, oscuras o negras tal vez requiera este tipo de modo. Sin
embargo, tenga en cuenta que si se escanea una pieza normal con el modo de sensibilidad
ALTO se pueden obtener datos con ruidos.

Sensibilidad MUY ALTA: el valor MUY ALTO es parecido a ALTO. Proporciona una opcién para
escanear materiales que pueden dar mas problemas incluso que los que se pueden manipular
con la opcion ALTO. Si no obtiene buenos resultados con la opcién ALTO, pruebe a utilizar la
opcién MUY ALTO. Sin embargo, al igual que ocurre con la opcién ALTO, si escanea una pieza
normal en modo MUY ALTO, pueden obtenerse datos con mas ruido.

En los modos ALTO y MUY ALTO aparece el icono Filtro de calidad junto a la lista Ganancia:

Si se utiliza el modo Filtro de calidad, se filtran los puntos de baja calidad, incluidos los
reflejos dobles, los datos de poca calidad de los bordes y los outliers. Este icono realiza la
misma accion que si se activa o se desactiva el campo de filtro de calidad en el modo
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Comando de la ventana de edicién, que permite ver u ocultar los campos asociados en la
ventana de edicion.

Estados de zoom de escaneado (para sensores CMS)

Los sensores CMS proporcionan una area adicional que lleva por nombre Zoom y que se afiade en la
parte inferior de la ficha Propiedades del escaneado del |aser de las herramientas de sonda. Esta
area indica al sensor que trabaje en uno de los estados de zoom predefinidos; cada estado consta de una
combinacion concreta de frecuencia del sensor, densidad de datos y anchura del campo de vision (CDV).

Zoom

Censity [Pts/In.}
— 101.6 211.7 4234 105.9
= 5 - I .
= c o . o
= . o o C

Ejemplo de &rea Zoom

En esta area se muestra una relacién tabular de los botones de opcién dispuestos en filas y columnas. En
la parte superior, las "columnas" muestran la densidad de los datos. En el lateral, las "filas" muestran la
anchura del CDV. Sdélo se pueden seleccionar las combinaciones adecuadas (los botones de opcién con
fondo verde). Las combinaciones no adecuadas aparecen atenuadas en gris.

Al colocar el ratén sobre un botén de opcién valido se muestra la informacion sobre el modo de
escaneado seleccionado en una ayuda flotante amarilla.

Zoom

4.1 84 1e8 4,

Zoom: 1
Wwidth (mm): 1235 [~ r“ L("""
Density (Prsfmm): 4.1

Frequency (Hz): 30

Ayuda flotante de ejemplo bajo el puntero del raton

Estados de zoom de escaneado disponibles para CMS208
Densidad (pts/mm)
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Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades de filtrado del laser
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Herramientas de sonda: Ficha Propiedades de filtrado del laser

La ficha de filtrado resulta de utilidad cuando se desea filtrar los datos a medida que se recopilan.

Puesto que los métodos de escaneado con un dispositivo portatil y un laser Perceptron difieren de los de las maquinas
DCC, si abre el cuadro de dialogo Elemento automatico y esta utilizando un dispositivo portatil con un laser
Perceptron, esta ficha estara oculta.

En la lista se ofrecen las opciones de filtrado siguientes:

Tipo de filtro: sélo esta disponible para los sensores Perceptron.
e Ninguno: si se selecciona Ninguno, el filtrado no se realizara. Este es el valor por omision.

e Linealarga
Mediana

Promedio ponderado

Tipo de filtro: solo esta disponible para los sensores CMS.

e Haz

Tipo de densidad: sélo esta disponible para los sensores Perceptron.

e Ninguno: si se selecciona Ninguno, el filtrado de densidad no se realizara. Este es el valor por
omision.

e Gestion de densidad inteligente (Contour V5 solamente)

Nota: en PC-DMIS 2010 MR3 y versiones posteriores, el tipo de filtro Punto para CMS y Velocidad de muestreo
de columna para Perceptron se han unido en una casilla genérica denominada Filtro reduccion puntos que aparece
en todos los tipos de filtro, independientemente del sensor laser utilizado.
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Tipo de filtro: Ninguno

o2

Fiter Type: | NONE |

v Poirt Reduction Fitter: IEID.D vl %

Tipo de filtro Ninguno

Inicialmente no se utiliza ningun filtro. Sin embargo, tiene la opcion de filtrar por reduccién de puntos.

Filtro reduccion puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrara los puntos en la linea de escaneado.
Si esta marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales para filtrar que desea. Si esta
desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.

Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de filtro: Linea larga

[Solo esta disponible para los sensores Perceptron.

T

Fiter Type: | LONG LINE

Above (5000 —+  Right |5000

Below |5'DDD 3:

¥ Poirt Reduction Fitter: IEID.D vl %

Tipo de filtro Linea larga

Este filtro normalmente
solo se utiliza para medir
esferas y algunos
cilindros.

El filtro Linea larga busca el haz de datos o la linea continua
de mayor longitud en la imagen y rechaza el resto de los
datos. El filtro de linea larga también debe utilizarse durante
la calibracion. El haz laser se puede dividir debido a la
geometria de la pieza que se esta midiendo. Este filtro
encuentra la linea ininterrumpida mas larga. Se suele utilizar
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con las mediciones de esferas. Una seccion del haz se

considera continua en funcién de los parametros siguientes:
Encima: este valor determina el nimero de pixeles en la imagen que el pixel siguiente puede activar y
aceptar como parte de una linea continua. Este valor indica el nimero de milipixeles por encima del pixel
actual que el filtro seguird utilizando.

Debajo: este valor determina el nimero de pixeles en la imagen que el pixel siguiente puede desactivar y
aceptar como parte de una linea continua. Este valor indica el nimero de milipixeles por debajo del pixel
actual que el filtro seguira utilizando.

Derecha: este valor determina el nimero permitido de milipixeles que pueden faltar a la derecha del pixel
actual y que permite seguir considerando la linea como continua.

Filtro reduccion puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrara los puntos en la linea de escaneado.
Si estd marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales para filtrar que desea. Si esta
desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.

Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de filtro: Mediana

[Sdlo esta disponible para los sensores Perceptron.

0 2|
Fiter Type: |MEDIAN =l

Meighbor 13 - I

¥ Point Reduction Fiter: |750 ~|%

Tipo de filtro Mediana
El filtro Mediana suaviza los datos del haz laser calculando una posicidn nueva para cada pixel. Para
cada pixel del haz, el filtro Mediana toma los pixeles contiguos mas cercanos, calcula la mediana y la

utiliza para la nueva posicién del pixel.

NUm. contiguos: este valor determina el niUmero total de pixeles contiguos que se tienen en cuenta al
calcular la nueva posicion de un pixel dado en un haz.
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Por ejemplo, si el nimero de elementos contiguos es 9, para cada pixel del haz el filtro tomara cuatro
puntos de datos a la izquierda y cuatro mas a la derecha (para un total de 9 pixeles, incluido el actual). A
continuacion, calcula la mediana y la utiliza para la posicion del pixel actual.

Filtro reduccién puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrara los puntos en la linea de escaneado.
Si esta marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales para filtrar que desea. Si esta
desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.

Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de filtro: Promedio ponderado

PC-DMIS Laser Manual

[Sdlo esta disponible para los sensores Perceptron.

T

Fitter Type: IWEIGHTED AVERAGE

Neighbor 13 vl Set
Weights |

9.10.9

Tipo de filtro Promedio ponderado

El filtro Promedio ponderado suaviza los datos del haz calculando una posicion nueva para cada pixel.
Para cada pixel del haz, este filtro utilizard un promedio ponderado de los pixeles contiguos para calcular

una posicion nueva. Este es el filtro por omision.

NUm. contiguos: este valor determina el nimero total de pixeles que se tienen en cuenta al calcular la nueva

posicion de un pixel dado en un haz.
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Establecer ponderaciones: este botdn establece la importancia relativa del pixel contiguo de un pixel dado.

Filter Weights

Center

L1 = | = = E=1 = = = =

Zancel |

Utilice las flechas hacia arriba y hacia abajo para cada posicidn de pixel. Haga clic en Aceptar para guardar los
cambios o Cancelar para cerrar sin guardar.

Filtro reduccién puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrara los puntos en la linea de escaneado.
Si esta marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales para filtrar que desea. Si esta
desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.

Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de filtro: Haz

[Sélo esta disponible para los sensores CMS.

La lista Filtro de haz permite filtrar las lineas de escaneado en la direccién del escaneado. Puede
seleccionar un nimero entre 1y 10 (1 representa el filtrado minimo y 10 el filtrado maximo). Si se
desactiva, adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.
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Ejemplo de filtrado de haz desactivado

Ejemplo de filtrado de haz con el valor 5

Nota: si utiliza un sensor CMS con el Juego de herramientas de Perceptron como extractor de elementos, el elemento
automatico ranura cuadrada en la version 2010 MR2 y versiones posteriores solo permitira filtros de haz con
ntmeros impares (1,3,5,7,9). Los filtros con nimeros pares creaban haces convergentes que daban como resultado
que el juego de herramientas no pudiese resolver la ranura.
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Filtro reduccion puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrara los puntos en la linea de escaneado.
Si estd marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales para filtrar que desea. Si esta
desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo sin filtrado alguno.

Ejemplo de filtrado de puntos desactivado

Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

39



PC-DMIS Laser Manual

Tipo de densidad: Gestion de densidad inteligente

[Sdlo esta disponible para los sensores Perceptron Contour V5.

FO 2| ]~

Filter T yppe: INDNE ﬂ

Density Type: IINTELLIGENT DENSITY MﬁNAGEj

Flathess Tal |15 3: b & Span|1DDD 3:

Gestién de densidad inteligente con el tipo de filtro 'Ninguno'

Gestion de densidad inteligente (IDM) solamente esté disponible con las sondas laser Perceptron V5. El
escaneado a altas velocidades solamente puede realizarse mediante IDM. Los elementos escaneados
con IDM también se pueden utilizar para la extraccion de elementos automaticos, ya que con IBM se
encuentran puntos de borde.

Las opciones Tipo de filtro y Tipo de densidad se pueden utilizar juntas. Por ejemplo, puede utilizar un
filtro “Linea larga” con la densidad de IDM. Sin embargo, si solamente desea aplicar la densidad de IDM,
el valor de Tipo de filtro debe ser "Ninguno".

Los dos valores de IDM funcionan juntos para determinar qué puntos deben reducirse (eliminarse) en
funcidn de la posicion de los puntos vecinos. Cuando los puntos de datos se consideran como situados
en el mismo plano, solamente se necesitardn unos pocos puntos. Los puntos se conservan si estan fuera
de la Tolerancia de planitud o si se ha alcanzado la distancia de Alcance maximo.

Por ejemplo: en la imagen siguiente, puede ver como se conservan menos puntos en las lineas rectas, mientras que
en las lineas curvas se conservan muchos mas puntos.

IDM utiliza los valores siguientes:

Tolerancia de planitud (A): proporciona el nimero de micras en que un punto adyacente no se considera
como residente en el mismo plano. Los puntos que se desvien de este rango se incluiran en el subconjunto de
puntos. Este valor debe estar comprendido entre 1y 60.

Alcance maximo (B): proporciona la distancia maxima (en micras) que puede haber entre dos puntos
incluidos. Una vez que se ha llegado al valor de Alcance maximo para los puntos que estan dentro de
Tolerancia de planitud, se incluird un punto nuevo en el subconjunto de puntos. Este valor debe estar
comprendido entre 150 y 2500.
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Ejemplo de IDM: Tolerancia de planitud (A) y Alcance maximo (B)

Valores de IDM de ejemplo

Tolerancia de Alcance max. Resultado
planitud

15 1000 Proporciona datos con un espaciado de puntos de 1 mm
nominal. Esto permite lograr una reduccion significativa
de los datos sin sacrificar los detalles de superficie. Se
puede considerar la "compresion de datos 6ptima", puesto
que proporciona un buen equilibrio entre la carga de la
CPU, el uso de la memoria y la carga de la tarjeta gréfica.

150 2500 Esto se considerard el valor méximo de reduccién de los
datos de IDM. Este valor supone una carga importante en
la CPU, pero reduce el uso de memoria y la carga de la
tarjeta grafica.

1 60 Emula el funcionamiento de una sonda V4 con una sonda
V5. Es facil utilizar este valor en la CPU, pero requiere
mas memoria y hace que aumente la actividad de la tarjeta
grafica.

1 120 Es lo mismo que desactivar IDM.

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades del localizador CG de pixel
del laser

\:gSoIamente los usuarios avanzados deben utilizar la ficha Propiedades del localizador CG de pixel del laser en
determinadas situaciones.

2=l =
@|ol= - |~

Firel Locator Type

IGla_l,J Sum 'I
F aterial
Custom A ET= R E=

bin [LER

Herramientas de sonda: Ficha Propiedades del localizador de pixel del laser

41



PC-DMIS Laser Manual

Puesto que los métodos de escaneado con un dispositivo portatil y un laser Perceptron difieren de los de las maquinas
DCC, si abre el cuadro de dialogo Elemento automatico y esta utilizando un dispositivo portatil con un laser
Perceptron, esta ficha estara oculta.

La ficha Propiedades del localizador CG de pixel del laser solamente aparece si se dispone de una
sonda laser Perceptron. Esta ficha utiliza varios algoritmos matematicos para cambiar el modo en que se
determinan de forma precisa los pixeles que componen el haz.

Los algoritmos operan en una imagen que consta de filas y columnas de pixeles. El haz laser de esa
imagen ilumina una banda de pixeles. El localizador de pixel, a continuacion, calcula la posicion del pixel
real en la imagen.

En los algoritmos de localizador de pixel siguientes, PC-DMIS calcula un punto de superficie en funcion
de la iluminacién de una columna de pixeles en la imagen:

Suma de grises: Si selecciona este tipo de localizador, PC-DMIS limita la recopilacion de datos a las piezas
de la linea que estan entre los valores de Min y Max. Estos limites minimo y maximo se expresan como
porcentaje de la intensidad media de cada linea laser. Estos limites se pueden utilizar para aumentar la calidad
de los datos en determinados casos de geometria de pieza. Consulte "Valores de elemento y material”.

e Material: Esta lista desplegable permite seleccionar un tipo de material predefinido
(Personalizado, Chapa metalica, Blanco, Azul, Negro y Aluminio) con sus correspondientes
valores minimo y maximo. Al seleccionar un tipo de material, se cargaran sus valores minimo y
maximo guardados. El uso de la opcidn por omisién, que es Personalizado, permite definir un
conjunto genérico de valores minimo y maximo. Si modifica los valores minimo y maximo, el tipo
de material cambiara a Personalizado autométicamente.

e Min: No se utilizara ninguna pieza de la linea laser cuya intensidad sea inferior a este valor. En
los casos en los que los bordes sean importantes, puede reducir este valor para que se
conserven mas datos de borde a medida que el laser gira por los bordes. En el caso de una pieza
brillante con esquinas internas que producen reflejos y ruidos en los datos, este valor se puede
incrementar para eliminar el ruido generado por los reflejos internos.

e Max: No se utilizard ninguna pieza de la linea laser cuya intensidad sea superior a este valor. En
algunos casos en los que una pieza tiene muchos contornos que no se pueden seguir facilmente,
se producen muchos reflejos del laser, lo que provoca una sobreexposicion en zonas concretas.
La reduccion de este valor puede resultar de ayuda para garantizar que las areas sobreexpuestas
no proporcionen datos incorrectos.

Nota: La opcion Suma de grises siempre esta seleccionada para los dispositivos portatiles que utilizan la sonda
laser Perceptron V5.

Umbral fijo: Si selecciona este tipo de localizador, PC-DMIS descarta todos los datos por debajo del umbral
y calcula la posicién del pixel real como el centro de gravedad de los pixeles restantes de la columna.

Gradual: Si selecciona este tipo de localizador, PC-DMIS calcula la posicion del pixel actual localizando, en
una columna de pixeles, el lugar en el que la curva cambia de direccion. En cada cambio de direccion, PC-
DMIS crea un pixel.
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Valores de exposicién y suma de grises por elemento y material

En funcién del tipo del elemento y del tipo del material de la pieza, el valor de Exposicion que se
encuentra en la ficha Propiedades del escaneado del laser" y los valores de Suma de grises Min y Max
gue se encuentran en la ficha Propiedades del localizador CG de pixel del laser deben ajustarse
segun la tabla siguiente:

Valores de Exposicion y Suma de grises
Basado en elemento
Suma [Suma
Funcién Material Expos. de. de.
grises |grises
min. max.
Esfera de
Esfera calibracion de 120 10 300
tungsteno
Ceramica 80 10 300
Gap/flush|Chapa metéalica 150 30 300
Blanco 100 30 300
Circulo [Chapa metalica
Blanco

Ranura

Plano

Valores de Exposicion y Suma de grises
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Valores de exposicion y suma de grises durante la calibracién

Antes de iniciar la calibracion, PC-DMIS establecera los siguientes valores de exposicién y suma de
grises:

e Exposicion: 300
e Sumade grises - Min: 10
e Sumade grises - Max: 300

Estos son los valores que mejor funcionan para la mayoria de las calibraciones. PC-DMIS restaurara los
valores de exposicion y suma de grises originales (los que habia antes de la calibracion) una vez que la
calibracion finalice. Si bien a menudo son adecuados unos valores de suma de grises de 10, 300 para la
calibracion, los valores tipicos para un escaneado normal son 30, 300.

Ademas, un valor de exposicién por omisién de 300 a veces no es suficiente bajo condiciones de
iluminacién excepcionales, como cuando se utiliza una V4i con iluminacién con luz de sodio. Si PC-DMIS
tiene problemas para aceptar los arcos durante el proceso de calibracion, puede que tenga que elevar el
valor de exposicion de calibracidn por omision a un valor de 400 aproximadamente. En casos como este,
modifique la entrada PerceptronDefaultCalibrationExposure del registro, que se encuentra en la seccion
NCSesorSettings del Editor de la configuracion de PC-DMIS. Consulte la documentacion del Editor de la
configuracién de PC-DMIS para obtener mas informacion.

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades de la zona de recorte del
laser

Probe Toolbox x
Gl 1ES R
Sensor Based Clipping:

Top: (Y 3: %

Left:[ 0 =% Right: [100 =%

Bottom: | 0 3: y

Ficha Propiedades de la zona de recorte del laser
La ficha Propiedades de la zona de recorte del laser permite establecer parametros para descartar
datos fuera de una region especificada dentro del campo de vision del sensor. Esto permite conservar

Unicamente los datos pertinentes.

Piedra angular: trapezoide grande de color verde de Vista de Laser (véase mas abajo) que representa el
campo de vision maximo del sensor. La zona de recorte esta dentro de este campo de vision.
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Zona de recorte basada en el sensor: trapezoide verde de menor tamafio situado en el campo de vision del
sensor.

En los cuadros Arriba, Izquierda, Derecha y Abajo se pueden establecer valores entre el 0 y el 100 por
ciento que permiten controlar la zona de recorte. Esto permite descartar los datos que no son necesarios.

Cuando los valores Abajo e Izquierda estan al 0% y los valores Arriba y Derecha estan al 100%, el
sensor conservara todos los datos recopilados porque la zona de recorte es la misma que el campo de
vision méaximo.

.‘_ CAD Wiew [ Lbw View T Laner Wirw

Ejemplo de datos de recorte con los valores Arriba 85, Abajo 85, Izquierda 15 y Derecha 15

Puede utilizar la zona de recorte, por ejemplo, al medir un orificio. Puesto que no es deseable que los
datos de un orificio contiguo interfieran con el calculo de los elementos, puede controlar el area que se
recorta, descartando asi los datos no deseados.
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Herramientas de sonda de Laser: Ficha Extraccién de elemento

&lw 0|2 - |2 ¥
Festure Based Clipping
3:
Ring Band
[+ Enable

Inmer Cffset: |05 mm

Outer Offset: |2 mm

Ficha Extraccion de elemento

Puede utilizar la ficha Extraccion de elemento para especificar los parametros Banda de anillo y Recorte
basado en elemento, asi como eliminar los outliers en los elementos compatibles.

La ficha Extraccidon de elemento solamente esta disponible cuando se utiliza un sensor laser; en
cualquier otro caso, esta ficha no esta disponible.

En funcién del tipo de elemento, apareceran los parametros de extraccidon de elemento siguientes:

e Parametros de Recorte basado en elemento: Todos los elementos disponibles

e Parametros de Banda de anillo: Circulo automatico, Ranura redonda automatica y Ranura
cuadrada automatica

e Filtros (Eliminar outliers): Punto de superficie automatico, plano automatico, cono automatico,
cilindro automatico, esfera automética y flush y gap automaticos.

Consulte también "Extraer elementos automaticos de las nubes de puntos".

Parametros de Recorte basado en elemento

Festure Based Clipping

e

Recorte basado en elemento para elementos automaticos no de plano

PC-DMIS puede recortar los datos laser tanto horizontal como verticalmente cuando se escribe una
distancia en el cuadro Horizontal y, si esta disponible, en el cuadro Vertical. Con ello se recortaran todos
los datos laser que estén fuera de la distancia definida, de modo que se excluiran esos datos al extraer el
elemento.

Como alternativa, para un elemento automatico de plano, puede recortar datos en un limite de offset
alrededor de todos los elementos CAD en una superficie. A esto también se le llama segregacion de
CAD. Consulte "Recorte de CAD" mas adelante.

En el caso del elemento automatico de cono, el valor de Horizontal define por cuanto supera el tamafio del
diametro tedrico el limite circular en el que se hallan los puntos del elemento. El valor de Vertical define por cuanto
supera la longitud tedrica el limite cilindrico en el que se hallan los puuntos del elemento.
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Recorte horizontal y vertical
Todos los elementos automaticos son compatibles con el recorte horizontal. Estos elementos son
compatibles con el recorte vertical:

= Circulo
= Cono

= Cilindro
= Poligono

=  Punto de borde

= Ranuraredonda

= Ranura cuadrada

= Punto de superficie
=  Plano

Las distancias de recorte definidas en los anillos de recorte basados en el elemento se muestran como
anillos coloreados. El recorte horizontal corresponde al anillo de color amarillo y el recorte vertical al anillo
de color verde claro.

Elemento automatico circulo de ejemplo con anillo de recorte horizontal (A) y recorte vertical (B)
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"

Elemento automatico de plano de ejemplo con el recorte horizontal y vertical activado

Recorte de CAD
Feature Based Clipping

Area de recorte basado en elemento para elementos automaticos de plano

Nota: La casilla de verificacion CAD vy el cuadro Offset solamente aparecen cuando se utiliza un elemento de plano
automatico.

Cuando seleccione esta casilla de verificacion, PC-DMIS crea un limite de offset de color amarillo
alrededor de cada elemento en el modelo de CAD en la superficie. El limite de offset se calcula mediante
el valor de Offset. Se dibuja a la distancia especificada respecto a los elementos y los bordes de la
superficie.

Elemento automatico de plano de ejemplo con el recorte basado en CAD activado
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PC-DMIS recorta los datos laser que quedan dentro de un limite de offset para todos los elementos del
modelo de CAD en una superficie. Los datos que estan fuera del limite de offset se utilizan para
solucionar el plano.

Por ejemplo, considere la imagen siguiente, que muestra una seccién de una pieza de ejemplo. La capa
superpuesta translicida de color naranja, afiadida aqui a la imagen por motivos de claridad solamente,
indica los datos que PC-DMIS utilizaria para crear el elemento de plano automatico:

Parametros de banda de anillo

Ring Band
[+ Enable

Immer Offset: 0.5 EI mm
Outer Offset: |2 mm

Extraccion de elemento: banda de anillo

El area Banda de anillo se utiliza para calcular el plano de proyeccion y el vector perpendicular del
elemento. Los datos del elemento se proyectaran en el plano de la banda de anillo. Los siguientes
controles de banda de anillo se utilizan para llevar a cabo la extraccion de elemento para circulos,
ranuras redondas y ranuras cuadradas:

Activar: Si esta opcidn esta seleccionada, surtiran efecto las opciones de banda de anillo. Si esta
desactivada, se utilizaran los valores por omision: Offset interno: 1,2x el valor tedrico y Offset externo: 5
milimetros/pulgadas mas que el valor de Offset interno.

Offset interno: proporciona el offset a partir de la forma o radio del elemento teérico para el borde interior
de la banda de anillo. Este valor se expresa en las unidades del programa de pieza y debe ser mayor o igual

que cero (un valor de cero significa que un borde interior de la banda de anillo coincide con el nominal del

elemento). Observe la imagen siguiente.

Offset externo: proporciona el offset a partir de la forma o radio del elemento teérico para el borde exterior
de la banda de anillo. Este valor se expresa en las unidades del programa de pieza y debe ser mayor que el
valor de Offset interno. Observe la imagen siguiente.
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(A) Borde exterior de la banda de anillo (B) Borde interior de la banda de anillo (C) Valor teorico del elemento (D)
Offset externo y (E) Offset interno

Filtros

[~ Remove outliers

Extraccion de elemento - Area Filtros

Eliminar outliers: Cuando se selecciona esta casilla, se excluyen los outliers del elemento en funcién del
valor de la opcion Multiplicador desv. est.. La casilla Eliminar outliers se aplica solamente a los
elementos cono automatico, punto de superficie automatico, plano automatico, cilindro automatico, esfera
automaética y flush y gap automaticos.

e El extractor de elementos evalla el elemento internamente dos veces 0 mas en el primer

e intento para obtener la desviacién estandar en funcion de todos los puntos.

¢ Enlos intentos sucesivos, vuelve a evaluar el elemento utilizando Unicamente puntos que estén
en el rango del outlier multiplicado por Z. Sigma es el rango, en la distribucion gaussiana de las
desviaciones, donde el 68,2% de los mejores puntos se utilizan para ajustar el elemento.

Multiplicador de desviacién estandar: El valor de esta opcién define el grado de selectividad del filtro.
Puede ser un niumero real genérico que sea mayor que 0. Si el valor seleccionado es m, todos los puntos
de escaneado cuya desviacion respecto del cono extraido sea mayor que m x desviacién estandar real
(es decir, la desviacion estandar de los puntos medidos respecto del elemento calculado) se omiten en el
calculo. Por lo tanto, cuando mas bajo sea el valor de m, mas selectivo sera el filtro.

Ejemplo

En la primera evaluacion, la desviacion estandar se evalla en todos los puntos. En una distribucion
normal, esto podria representarse asi:
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Esto significa que los mejores puntos estan en el intervalo qua va de 0 a 1%. Por ejemplo, si quisiera
obtener solamente puntos en ese rango, tendria que especificar un valor de outlier de 0 a 1. Se
obtendrian soluciones peores si se utilizaran valores de outlier mas altos.

Cuadro de didlogo Herramientas de sonda de pardmetros de CWS

Probe Toolbox x
& 27|
+TOL[...| -ToL ... | SENSOR FREQUENCY | AUTO LAMP | EXPOSURE TIME | FILTER [SENSOR INTENSIT... | OFFSET |
0.334 4354 1000 NO 44 1 0.000
|ch:us. 2 I_? Q

Cuadro de dialogo Herramientas de sonda de parametros de CWS

El didlogo Herramientas de sonda de parametros del CWS estara disponible una vez que el sistema se
haya configurado convenientemente como se describe aqui:

o El CWS tiene que estar configurado como el sistema laser activo. Normalmente esto se hace en
fabrica durante el procedimiento de arranque o lo hace un ingeniero de servicio técnico.

¢ Una vez que el sistema esté bien configurado, debera definir una sonda con las propiedades
correctas. La sonda se construye mediante el cuadro de didlogo Utilidades de sonda. Debe utilizar
la seleccion OPTIVE_FIXED y una lente que incluya el CWS. Esto debe definirse en el archivo
USRPROBE.DAT. Por lo general, también se proporciona localmente como valor de fabrica.

TOL +
Define el valor de tolerancia superior para la medicién.

TOL -
Define el valor de tolerancia inferior para la medicion.
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FRECUENCIA SENSOR (velocidad de medicion)

La velocidad de medicion establece el nimero de valores medidos que el sensor éptico registra por
unidad de tiempo. Por ejemplo, cuando la velocidad de medicién esta establecida en 2000 Hz, se toman
2000 valores de medicion por segundo. El indicador de intensidad de la pantalla puede ayudar a
seleccionar el valor correcto.

Rango de valores

Como norma, el usuario debe intentar que las mediciones se realicen a la velocidad mas alta
posible para adquirir cuantos mas valores de medicion en el minimo tiempo posible. En el caso de
las superficies con muy poca reflectividad, puede ser necesario reducir la velocidad de medicion.
Esto tiene el efecto de iluminar la linea CCD del sensor 6ptico durante mas tiempo, lo que permite
realizar mediciones incluso si la intensidad reflejada es muy baja.

El exceso de modulacion en la linea CCD en las superficies altamente reflectante a velocidades de
medicion bajas puede llevar a errores de medicion. Si el indicador de intensidad muestra ,,Int:
999" parpadeando, hay un exceso de modulacién. Cuando se da un exceso de modulacion, debe
seleccionarse la siguiente velocidad de medicion mas alta. Si la velocidad de medicion maxima
(2000 Hz en CHRocodileS, 1000Hz en CHR150E) ya esta establecida, la intensidad reflejada
puede reducirse de una de estas maneras:

e Colocando el cabezal sensor en el umbral superior o inferior del rango de mediciones

e Activando autoadaptfunction (donde el parametro LAMPARA AUTO tiene el valor Si).
Con esto se adaptara la intensidad de la lampara de forma ininterrumpida en funcién de
la reflexién de la pieza. Aqui no se utiliza una referencia oscura. Este es el método
admitido en PCDMIS.

LAMPARA AUTO (Ajustar intensidad de lampara)
Debajo del ajuste de la intensidad de la lampara, se puede seleccionar la duracién del pulso relativa del
LED vy, con ella, el brillo efectivo de la fuente de luz.

Si, por ejemplo, se esta midiendo una superficie altamente reflectante, en la que la velocidad de medicion
més alta sigue produciendo un exceso de modulacion, tiene sentido reducir el tiempo de exposicion.

Si se estad midiendo una superficie poco reflectante con una velocidad de medicion alta, esto se puede
conseguir con una duracion de pulso mayor.

LAMPARA AUTO: NO
Cuando la funcién esté desactivada, se utilizara la intensidad de luz actual del LED.

LAMPARA AUTO: SI

El ajuste independiente del tiempo de parpadeo para el LED durante un tiempo de exposicion hace
mas facil para el usuario la recepcién de los valores de intensidad 6ptimos al medir en superficies
variables y, con ello, una proporcion de sefal a ruido 6ptima.

El brillo de la lampara se modula de modo que se logra un porcentaje definido de la amplitud de

modulacién. El valor puede estar comprendido en el rango de 0% a 75%. Para la mayoria de las
aplicaciones, se recomienda un valor de brillo entre 20% y 40%.
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TIEMPO EXPOSICION (Valor de brillo)

Si el parametro LAMPARA AUTO tiene el valor Si, el tiempo de exposicién (valor de brillo) se puede
seleccionar aqui.

El brillo de la ldmpara se modula de modo que se logra un porcentaje definido de la amplitud de
modulacién. El valor puede estar comprendido en el rango de 0% a 75%. Para la mayoria de las
aplicaciones, se recomienda un valor de brillo entre 20% y 40%.

FILTRO [INTENSIDAD DEL SENSOR] (Detectar umbral)

En Establecer umbral de deteccidn, se puede establecer el valor del umbral entre el ruido y la sefial de
medicién. Los picos que queden por debajo de este umbral se reconocen como no validos y se muestran
en la pantalla como el valor de medicion “0”.

Para que una medicion sea vdlida, la intensidad debe estar comprendida entre 0 y 999 en CHRocodileS o
99 en CHR150E; en otro caso, la velocidad de medicion debe cambiarse.

Si se mide la distancia a una superficie con poca reflectividad, la intensidad de la luz reflejada puede ser
muy baja y la velocidad de medicién debe reducirse. Para una velocidad de medicion inferior a 1 kHz, se
recomienda un umbral de 40 en CHRocodileS o de 25 en CHR150E. Esto impide que haya valores de
medicién con una intensidad demasiado baja, que superan por muy poco el ruido, que falsificaria la
medicién.

A una velocidad de medicion de 1 kHz y velocidades superiores (solamente para CHRocodileS), un
umbral de 15 es adecuado para sacar el maximo partido del dispositivo.

OFFSET

Este es el offset con el que la maquina se movera en la direccion de medicion ademas de la posicion de
medicion.

Modos de ejecucion

Con PC-DMIS Laser puede utilizar uno de los modos de ejecucion siguientes:

= Modo de ejecucion asincrona (modo por omision)
= Modo ejecucion secuencial

Usar el modo de ejecucién asincrona

Este es el modo de ejecucion activado por omisiéon. En este modo, para agilizar la ejecucion, el software
pasa por alto todos los errores de calculo de elemento y continia con el elemento siguiente. Si se
produce un error durante la ejecucion del programa, se le presentan estas dos opciones en el cuadro de
dialogo Ejecucion:

o

Cancelar: Cancela la ejecucién del programa de pieza.
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® Omitir: Reanuda la ejecucion del programa de pieza a partir del elemento siguiente. El
comando del elemento omitido aparece de color rojo en la ventana de edicion.

Execution

O

C:)

90%

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

Cuadro de dialogo Ejecucion
Ejemplo del modo de ejecucion asincrona
Supongamos que el programa de pieza contiene tres circulos consecutivos. Este modo de ejecucion se
comporta del modo siguiente:

Escanear CIR1.

Comenzar la extraccion de CIR1 desde su nube de puntos.

Escanear CIR2.

Comenzar la extraccion de CIR2 desde su nube de puntos.

Escanear CIR3.

Comenzar la extraccion de CIR3 desde su nube de puntos.
Si la extraccion de CIR2 falla, se genera el error correspondiente, pero, puesto que el modo de ejecucion
por omision continlia con la ejecucién, el error de calculo puede aparecer en el cuadro de didlogo
Ejecucion mientras la maquina ya esta escaneando CIR3 o incluso algin elemento posterior. Utilice el

modo de ejecucidn secuencial si desea que se haga una pausa en la ejecucion cuando se produzcan
errores de medicion.

Usar EN ERROR con este modo

En el modo de ejecucién asincrona, si PC-DMIS encuentra un error y un comando EN ERROR tiene el
parametro SALTAR definido como se muestra a continuacion, oculta el cuadro de didlogo Ejecucién y
omite el elemento que presenta el error:

EN ERROR/ERROR_LASER,SALTAR

A menos de que se traten de errores muy graves, el parametro SALTAR deja que el programa de pieza
se ejecute hasta el final de forma desatendida.
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Cuando se ha acabado de ejecutar todo el programa de pieza, PC-DMIS muestra los elementos que no
se han ejecutado en un cuadro de didlogo. Puede hacer clic en cualquier elemento de la lista para
localizar el comando del elemento en la ventana de edicion y editarlo segun convenga.

-
B The following features failed to execute: [d—:hj

KPREQ37LNG : No laser stripes found for feature extraction.
KPREDZ4LNG : Mo laser stripes found for feature extraction.

| Save | | Clear I Cloze ]

|

==

Cuadro de dialogo con la lista de elementos cuya ejecucion ha fallado

Para obtener informacién detallada sobre el comando EN ERROR, consulte el tema "Manipular errores
de sondas laser con EN ERROR".

Usar el modo ejecucion secuencial

En el modo Ejecucion secuencial, cuando el programa de pieza mide y calcula un elemento, no continta
con la ejecucién hasta que se acaba de calcular el elemento actual. Este modo de ejecucién permite
tener informacion concreta sobre el elemento problematico cuando aparece un mensaje de error.
Ademas, la ejecucion se detiene cuando aparece un mensaje, con lo que se evitan colisiones con la
pieza. La ejecucion secuencial es mas lenta que la del modo por omision (ejecucién asincrona), pero le
permite supervisar los errores a medida que se producen.

Por lo general, debe utilizar este modo al ejecutar un programa de pieza por primera vez o cuando desee
probar los movimientos de la maquina, los parametros laser o los calculos de los elementos.

Si se produce un error durante la ejecucion secuencial, se le presentan las opciones siguientes en el
cuadro de dialogo Ejecucioén:

o

Cancelar: Cancela la ejecucion del programa de pieza.

® Omitir: Reanuda la ejecucion del programa de pieza a partir del elemento siguiente. El
comando del elemento omitido aparece de color rojo en la ventana de edicion.

Intentar de nuevo: Repite la ejecucion a partir del elemento que ha fallado.
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Execution

i z

A [SF'H1 : No laser stripes found for feature extraction. v]

Cuadro de dialogo Ejecucion

Activar el modo Ejecucion secuencial

Para habilitar el modo de ejecucion secuencial, seleccione Archivo | Ejecutar | Ejecucion secuencial o
haga clic en el icono Ejecucién secuencial de la barra de herramientas Ventana de edicion.

P [olv w &

Icono Ejecucion secuencial en la barra de herramientas de la ventana de edicion

Este icono aparece seleccionado cuando se trabaja en modo Ejecucion secuencial. PC-DMIS solamente
permanece en Ejecucion secuencial durante la ejecucién actual. Después vuelve al modo de ejecuciéon

por omision.

Usar EN ERROR con este modo

Los comandos EN ERROR no funcionan con el modo Ejecucién secuencial. PC-DMIS pasa por alto los
comandos EN ERROR que encuentre. Para obtener informacion detallada sobre el comando EN ERROR,
consulte el tema "Manipular errores de sondas laser con EN ERROR".

Usar eventos de sonido

Los eventos de sonido proporcionan una respuesta audible ademas de la interfaz de usuario visual. Esto
le permite realizar acciones de medicién sin necesidad de mirar la pantalla del PC. Para acceder a la
ficha Eventos de sonido del cuadro de dialogo Opciones de configuracion seleccione el elemento de
menu Edicién | Preferencias | Configurar.

A la hora de trabajar con un dispositivo laser hay unas opciones de eventos de sonido que son de
especial utilidad. Son las siguientes:

Parte inferior de la calibracién manual de Laser: Este sonido se reproduce cuando las mediciones de
calibracién para un determinado campo deben tomarse en la region superior de la esfera.

Contador de campos de calibracion manual de Laser: Este sonido se reproduce para indicar en qué campo
deben realizarse las mediciones durante la calibracion.

e 1 pitido: Lejos

e 2 pitidos: Izquierda
e 3 pitidos: Derecha
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Parte superior de la calibracion manual de Laser: Este sonido se reproduce cuando las mediciones de
calibracién para un determinado campo deben tomarse en la region inferior de la esfera.

Fin de la inicializacion de sonda laser: Este sonido se reproduce cuando se llega al final de de la
inicializacion del sensor laser.

Comienzo de la inicializacion de sonda laser: Este sonido se reproduce al principio de la inicializacion del
sensor laser.

Escaneado laser: Este sonido se reproduce para cada nuevo paso de la calibracion del sensor.

Usar la vista de Laser

La ficha Vista de Laser se utiliza durante la calibracion de las sondas laser, el escaneado y la medicién
de elementos automaticos. La ficha Vista de Laser de la ventana grafica permite mostrar lo que el sensor
"ve". Muestra la informacién que se utilizara. Recuerde que todos los datos que queden fuera del
rectangulo de la zona de recorte se pasaran por alto durante el proceso de escaneado. Consulte la
captura de pantalla de "Herramientas de sonda de Laser: ficha Propiedades de la zona de recorte del
laser" para obtener mas informacion.

115, con view | B Uim View T Laner Yiew

Ventana gréfica: Ficha Vista de Laser
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Haga clic en el botén Iniciar/Detener i para alternar el estado activado o desactivado del laser tal
como se ve desde la Vista de Laser. Cuando se hayan realizado cambios en Herramientas de sonda,
debera alternarse el estado del laser para que los cambios se apliquen en la Vista Laser.

Opciones adicionales del sensor Perceptron:

&

Alternar exposicion automatica: Al hacer clic en este boton mientras el laser esta apuntando a la
pieza, PC-DMIS determina automaticamente la exposicion 6ptima que se utilizara para la
medicion. Consulte "Exposicion".

Opciones adicionales del sensor Metris XC:
Si utiliza el sensor Metris XC, se dispone de tres botones adicionales, numerados del 1 al 3. Dentro del
sensor Metris XC hay tres laseres y estos botones permiten seleccionar qué laser esta activo en la ficha

Vista de Laser. Seleccione los botones 1,20 3 123 para especificar qué informacién de laser desea
ver.

Opciones adicionales de los sensores Perceptron y CMS:
Si utiliza un sensor CMS o Perceptron, aparecen estos botones:

+
o+

Recorte automatico: Establece automaticamente el recorte de acuerdo con los datos disponibles
en la ficha Vista Laser.

-

-
Restablecer recorte: Borra el recorte existente y devuelve la vista del sensor entero para el modo
de zoom de escaneado seleccionado. Consulte "Modos de zoom de escaneado (para sensores

CMS)".

i

Regla: Centra la pieza en el campo de vision del sensor.
Ademas, con sensores Perceptron y CMS, puede arrastrar la zona de recorte con el ratén. Esto

constituye una alternativa comoda al ajuste de la zona de recorte introduciendo valores en las
Herramientas de sonda.
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Usar el indicador de linea de escaneado

PC-DMIS puede mostrar un indicador de linea de escaneado en la ventana gréafica. Este indicador de
color representa la posicidn de la linea de escaneado del rayo real en el espacio tridimensional. El
indicador solamente funciona cuando PC-DMIS trabaja en modo online con una sonda laser real
apuntando a la pieza en tiempo real.

Haga clic en el icono Iniciar/Detener vista en directo de la ficha Vista Laser para activar o desactivarlo
(junto con la vista en directo).

Si el rayo no se encuentra en el rango, aparecera en la ventana gréafica y parpadeara cada vez que el
rayo envie impulsos. Empezando lejos de la pieza y acercandose a ella, el indicador comenzara a
cambiar los colores. A medida que se acerca al rango de enfoque deseado, cambiara de color: de rojo a
naranja, luego amarillo, a continuacién amarillo verdoso y, finalmente, verde.

Ejemplo de indicador de linea de escaneado (en color naranja) donde se observa la posicion de la linea de
escaneado del rayo por encima de la pieza, demasiado alejada
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Este color verde indica que el rayo esta a la distancia 6ptima de la pieza para escanear.

Ejemplo de indicador de linea de escaneado (en color verde) donde se observa la posicion de la linea de
escaneado del rayo a la distancia de enfoque 6ptima

Si acerca demasiado el rayo a la pieza, se volvera a alejar del color verde deseado para pasar a rojo.

Explicacion de las herramientas de visualizacion

A partir de la versién 2009 MR1 de PC-DMIS se proporcionan capas graficas superpuestas trazadas en la
parte superior o alrededor del elemento que se esta generando o editando en la ventana gréfica. Estas
capas superpuestas de color ofrecen una perspectiva visual para emparejar valores o parametros de
color de las Herramientas de sonda y del cuadro de didlogo Elemento automatico.

Se pueden activar o desactivar con el icono Herramientas de visualizacion act/des situado en la ficha
Propiedades del escaneado del laser de las Herramientas de sonda.

®

Icono Herramientas de visualizacion act/des

He aqui algunos ejemplos. que cubren todas las capas graficas superpuestas posibles.

Algunos elementos de muestra con capas Explicacién de las capas superpuestas de color
superpuestas = Lineao circulo amarillo: la region Sobre
escaneado.
= Lineao circulo azul: el valor Profundidad
del elemento.
= Linearoja: el valor Espacio del elemento.
= Circulo purpura: el valor espaciador del
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Ranura de muestra

elemento.
Circulos o rectangulos rosa: el valor
Banda de anillo del elemento.

Capas superpuestas de conos y cilindros

Los cilindros y conos DCC tendran sus
limites (los puntos inicial y final mas el
valor de sobre escaneado) dibujados en
un color turquesa. Observe la imagen del
cono DCC de ejemplo a continuacion.

Los cilindros y conos portatiles (o los
elementos solo de extraccién de elemento)
tendran sus limites (los puntos inicial y final
menos el valor de recorte vertical
dibujados en color verde lima. Observe la
imagen del cilindro portétil de ejemplo a
continuacion.

Para obtener informacion sobre elementos o
pardmetros especificos, consulte los temas
correspondientes dentro de la seccién "Crear
elementos automaticos con una sonda laser" de

esta documentacion.
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Ejemplo de cono DCC

Ejemplo de cilindro portatil

Usar nubes de puntos

El comando Nube de puntos (NDP) permite almacenar datos de coordenadas XYZ que pueden proceder
directamente de un sensor laser haciendo referencia a comandos de escaneado. También se pueden
introducir datos directamente en una NDP desde otros elementos de PC-DMIS o de archivos de datos
externos.

Hay muchas formas diferentes de afiadir nubes de puntos al programa de pieza:

e Seleccione el submenu Archivo | Importar | Nube de puntos y, a continuacién, seleccione un
archivo de datos para importar (XYZ, PSL o STL).

STL: El tipo de archivo STL es el mismo tipo de archivo que se trata en el tema "Importar
archivos STL" de la documentacion principal de PC-DMIS, salvo porque en lugar de
importarse el archivo como modelo de CAD, se importa como nube de puntos.

XYZ: El tipo de archivo XZY es el mismo tipo de archivo que se trata en el tema "Importar

archivos XYZIJK" de la documentacion principal de PC-DMIS, salvo porque en lugar de
importarse el archivo como modelo de CAD, se importa como nube de puntos.
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e Seleccione el elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Elemento para abrir el cuadro de
dialogo Nube de puntos.

¢ Introduzca manualmente el comando NDP en la ventana de edicion. Consulte "Texto del modo
Comando NDP". Al pulsar F9 en el comando NDP en la ventana de edicién se abrira el cuadro de
dialogo Nube de puntos.

¢ Haga clic en el botén Nube de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos para

abrir el cuadro de dialogo Nube de puntos.

Consulte el tema "Manipular nubes de puntos" para obtener informacion sobre la manipulacién de nubes
de puntos desde el cuadro de dialogo Nube de puntos.

PC-DMIS utiliza otras herramientas y comandos relacionados con las sondas laser que admiten la
funcionalidad de nube de puntos. Son las siguientes:

e Operadores de nubes de puntos

e Alineaciones de nubes de puntos

e Informacién de nubes de puntos

e Ventana Pasos de operaciones de nube de puntos

[Nota: la mochila debe estar programada con la opcién NDP para utilizar la funcion NDP.

Manipular nubes de puntos

Pointcloud
ID: | MeGE CoP1 r
PMT1
Size PMT2
PMT3
L CiL1 E
COPSECTIONZ2
COPSECTION3
DCD'DF . COPSECTIONS
Tessellate COPSECTIONS
COPSECTIONG
Paintinfo COPSECTION?
Alignment: COPSECTIONS
COPBOOLEAN1 5
[ Purge ] [ Reset ] [ Create ] [ Close ]

Cuadro de dialogo Nube de puntos

[@ El cuadro de didlogo Nube de puntos sélo tiene algun efecto si el comando NDP contiene datos.

El cuadro de didlogo Nube de puntos contiene los elementos siguientes:

ID: contiene una identidad exclusiva del comando de nube de puntos que se esta editando.

Tamafio: numero total de puntos existentes en la nube de puntos.
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Color: permite utilizar un color diferente para la presentacion del mapa de colores. Para cambiar el
color de la nube de puntos, seleccione la casilla de verificacion Color y luego haga clic en el
cuadro Color para seleccionar el color necesario en el cuadro de didlogo Color.

Teselar: seleccione esta casilla de verificacion para teselar la nube de puntos. Ello puede mejorar
la calidad de la nube de puntos mostrada.

Lista Comandos: esta area contiene la lista de los elementos o los escaneados que envian datos
al comando NDP en el cuadro de dialogo.

Inf. de punto: con el cuadro de didlogo Nube de puntos abierto, al hacer clic en un punto de una
nube de puntos en la ventana grafica se abre el cuadro de diadlogo Informacién de nubes de
puntos que contiene informacion acerca del punto con respecto a la alineacion. Este cuadro
contiene la ID numérica del punto, sus coordenadas y la perpendicular estimada del punto. Los
puntos de CAD correspondientes también se muestran con coordenadas de CAD y perpendicular
de CAD. Finalmente, se muestra la desviacion entre el punto y el CAD con la escala para la flecha
de desviacion especificada en el didlogo. La seleccién del punto no tiene ningin comando de
operador asociado. Con el dialogo Informacion de nubes de puntos abierto y haciendo clic en el
botén Crear punto, son posibles dos escenarios:

o0 Sihay un modelo de CAD en el programa de pieza y la nube de puntos esta alineada, se
crea un punto de superficie de Laser y se resuelve en la posicion seleccionada.

o En caso contrario, se crea un punto de offset construido y se inserta en el programa de
pieza.

Purgar/Restablecer: el botdn Restablecer restaura todos los datos almacenados en un comando
NDP. El boton Purgar borra de forma permanente todos los datos de una nube de puntos que no
esta mostrada, seleccionada ni filtrada. Esto hace que la nube de puntos sélo conserve los datos
visibles.

Consulte "Informacion de nubes de puntos” para saber cémo ver informacion de desviacion de los puntos
de nubes de puntos.

Texto del modo Comando de NDP

El comando NDP en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este aspecto:
COP1 =NDP/DATOS,SIZE=0
REF,,

El comando COP debe preceder a cualquier escaneado que le haga referencia en el programa de pieza.

Por ejemplo, en el caso siguiente, REF,SCN2 hace referencia al escaneado SCN2 y utilizara sus datos:

COP2 =NDP/DATOS,SIZE=0
REF,SCN2, ,

\_X Puede haber mas de un escaneado que haga referencia a un comando NDP.

Importante: Tenga en cuenta que si corta un comando NDP y lo pega de nuevo, el comando resultante se pegara sin
los puntos de datos. Si necesita mover el comando NDP a otra ubicacion en la ventana de edicion, debera volver a
crear el comando NDP en la ubicacion deseada y suprimir el anterior.
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Cuando esté abierto el cuadro de didlogo Nube de puntos, se puede ver informacién especifica de un
punto haciendo clic en el punto deseado en la ventana grafica. Entonces se abre el cuadro de dialogo

Informacion de nubes de puntos.

r

Pointcloud Point Information

Done

-Pointdoud - - CAD

Paint Mormal Paint Mormal
x || 7ee54 | 0933 ||| 80223 | oes2
¥ || 633 | 0057 ||| 63724 | 0.418
z || mwos | -03%4 ||| 9488 | -0.633
o [ 21924 | Bessation [ 17
Thickness I 1

[ Create constructed point
Scale 10

E?uadro de dialogo Informacion de nubes de puntos

Desde este cuadro de dialogo puede ver los valores de vector de punto XYZ y Perpendicular para el
punto de la nube, asi como la ID del punto seleccionado. También se muestran los valores de vector XYZ
y Perpendicular correspondientes del CAD.

Desviacién: muestra la distancia desde el punto de la nube de puntos hasta el punto de CAD correspondiente.

Espesor: Este valor se afiadira a la desviacion del valor de CAD calculado cuando haga clic en un punto de
una nube de puntos. Este valor es (til, por ejemplo, si tiene un modelo de superficie CAD y quiere agregar

espesor de material.

Escala: este valor determina la escala con que se muestra la flecha de desviacién en la ventana grafica. Por
ejemplo, con una escala de 10 se mostraria una flecha con una longitud igual a diez veces la de la desviacion.

La flecha de desviacidn se muestra cuando se selecciona un punto desde la ventana grafica. La flecha indica

la direccion de la desviacion del punto desde el CAD.

Flecha de desviacion de un punto
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Crear punto construido: si esta casilla de verificacion esta seleccionada, se creara también un punto
construido para el punto seleccionado. El punto construido recibe un nombre de acuerdo con la siguiente
convencidn y se afiade al programa de pieza: <nombre de la nube de puntos>_P<ID del punto> (p. €j.
NDP1_P185048).

COF1_F1a504:3

Punto construido a partir de nube de puntos

Usar datos de puntos para elementos automaticos

Cuando esté abierto el cuadro de didlogo Elemento automatico, se pueden introducir datos para el
elemento automatico dado haciendo clic en los puntos necesarios desde la nube de puntos. Consulte
"Extraccién de elementos automaticos" para obtener mas informacion.

Ventana Pasos de operaciones de nube de puntos

Al seleccionar Ver | Otras ventanas | Pasos de operaciones de nube de puntos o hacer clic en el

icono Pasos de operaciones de nube de puntos de la barra de herramientas Nube de puntos, se
muestra la ventana Pasos de operaciones de nube de puntos. Esta ventana permite aplicar y revisar
cualquier cambio que se produzca como consecuencia de operadores de nubes de puntos antes de
afadirlos al programa de pieza.

Los comandos de operador de nubes de puntos se afiaden como pasos en esta ventana en lugar de al

programa si esta ventana esta abierta. De lo contrario, los comandos de operador se afiaden
directamente al programa de pieza. Los pasos de operacién se guardan en la NDP.
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Pointcloud Operations Steps £ |
Ocort =]

Stepl: Import Pointcloud in Y2 Format
Step2: Filker Paintcloud

Step3: Clean Poinkclaud

: Step4: Select Pointcloud

Mumber of Yisible Points = 7699 Type = CLEAN

=l

Cuadro de dialogo Pasos de operaciones de nube de puntos

Cuando se seleccionan o deseleccionan pasos en la ventana, se muestran los resultados estadisticos en
la parte inferior de la ventana Pasos de operaciones de nube de puntos. Se muestra informacién como
el nimero de puntos visibles o el tipo y los parametros del operador. La presentacion de los puntos de la
nube de puntos también varia en la ventana gréfica de modo que refleja el cambio. De este modo, el
usuario puede revisar el resultado de la reduccién de puntos a medida que se aplica cada operador de
nubes de puntos.

Acoplar y mover la ventana

Por omision, esta ventana esta acoplada a la derecha de la ventana de edicion. Puede hacer clic en su
barra de titulo y arrastrarla a otras zonas de la pantalla. Si la arrastra a un borde de la pantalla, se
acoplara a la aplicacién PC-DMIS en esa ubicacion. Si prefiere tener una ventana flotante, arrastrela
fuera de la ventana gréfica y luego mantenga pulsada la tecla CTRL mientras arrastra la ventana al lugar
donde quiera situarla.

Opciones del menu emergente de la lista de pasos

Suprimir: Haga clic con el botdn derecho del ratén y seleccione Suprimir o pulse la tecla Supr para
suprimir la nube de puntos o el paso de operador de nube de puntos seleccionados.

Editar: Haga clic con el boton derecho del raton y seleccione Editar o pulse la tecla F9 para editar la nube
de puntos o el paso de operador de nube de puntos seleccionados.

Insertar en ventana de edicién: Haga clic con el boton derecho del ratdn y seleccione Insertar en ventana
de edicion o pulse la tecla Insert para insertar la nube de puntos o el paso de operador de nube de puntos
seleccionados en el programa de pieza.
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Opciones del menu emergente de la ventana de estado

Deshacer, Cortar, Copiar, Pegar y Suprimir: Haga clic con el boton derecho del raton en la ventana de
estado y seleccione estas opciones para realizar las operaciones estandar de Windows.

Seleccionar todo: Haga clic con el botdn derecho del ratdn en la ventana de estado y seleccione este
elemento de menu para resaltar el mensaje de estado.

Orden de lectura de derecha a izquierda: los mensajes de estado se muestran de derecha a izquierda
cuando se selecciona esta opcion.

Mostrar caracteres de control Unicode: los mensajes de estado se muestran con caracteres Unicode cuando
se selecciona esta opcion.

Insertar caracter de control Unicode: desde este submenu se pueden insertar caracteres de control.
Operadores de nubes de puntos
Los comandos de operador de nubes de puntos de la lista inferior realizan diferentes operaciones en

comandos de nubes de puntos (NDP) y otros comandos de operador de nubes de puntos. Las unidades
para estos comandos son los milimetros.

Importante: En las versiones anteriores a PC-DMIS 2014 se utilizaba una palabra clave OPERNDP antes del
comando de operador. Este comando OPERNDP ya no esta disponible y ahora los comandos utilizan un prefijo
NDP. Por ejemplo, el operador Filtro ahora es FILTRONDP.

Puede afadir comandos de operador de nubes de puntos en el programa de pieza de uno de los modos
siguientes.

e Seleccione el elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Operador.
e Seleccione elementos de menu de los siguientes submends:

= Archivo | Importar | Nube de puntos: importar de archivos de datos a una NDP.
= Archivo | Exportar | Nube de puntos: exportar a archivos de datos desde una NDP.

= Insertar | Nube de puntos: Afadir comandos de nubes de puntos basicos desde este
submend. Los comandos pueden ser NDP y comandos de operador de nubes de puntos
especificos (Seccion transversal, Mapa de colores de cara o Mapa de colores de
punto) que varian la visualizacién de las nubes de puntos en la ventana grafica.

= Operacion | Nube de puntos: Variar el nimero de puntos que se incluyen en comandos
NDP. Los elementos de este submenu son: Limpiar, Vacio, Filtro, Purgar, Restablecer y
Seleccionar.

= Introduzca manualmente el comando de operador de nubes de puntos en la ventana de edicion.
Si el cursor esta en el comando en la ventana de edicion y se pulsa F9, se abre el cuadro de
dialogo Operador de nubes de puntos.

= En la barra de herramientas Nube de puntos haga clic en el boton Operador de nubes de
puntos adecuado para abrir el cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos asociado. El
operador de nubes de puntos se aplica a la NDP.
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Nota: La mochila debe estar programada con la opcién NDP para utilizar estos comandos de operador de nubes de
puntos. No puede utilizar estos comandos si la mochila esta programada con opciones de Vision. Es preciso
desactivar Vision al utilizar Laser.

Manipular operadores de nubes de puntos

[Paintcloud Operator

B COPFOOLMARL

Pointdioud s
Total: 50023

Operabor:
FACE COLORMAR

Upper tolerance:
e
Lower tolerance:

0.0394

Refine factor: 1

M dstance: 0,094

Mo data color:

CAD Conitrols
Select

Deseiect Al

Apely

Reset Cose: Create

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos

El cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos se muestra al seleccionar Insertar | Nube de
puntos | Operador en el menu principal. El cuadro de dialogo contiene los elementos siguientes:

ID: contiene una identidad exclusiva del comando de operador de nubes de puntos que se esta
editando.

Tamafio nube puntos: Esta area contiene el tamafio Total del operador de nubes de puntos
seleccionado en el cuadro de lista. También se muestran el tamafio Reducido y el porcentaje (%)
de reduccion del tamafio.

Lista de comandos: La lista de comandos de la izquierda muestra los comandos de operador de
NDP o de nube de puntos que envian datos al comando de operador de nube de puntos del
cuadro ID.

Aplicar: Aplica el operador a los comandos de operador de NDP o de operador de nube de puntos
seleccionados.

Restablecer: Restaura todos los datos almacenados en un comando de NDP.

Controles CAD: permite aplicar la operacion a los elementos CAD seleccionados. Consulte el
tema "Area Controles CAD", donde se describe méas detalladamente el escaneado.
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Operador: Esta lista muestra los comandos de operador que puede seleccionar y aplicar a los
comandos de nube de puntos u otros comandos de operador. En funcién del tipo de operador
seleccionado, en el cuadro de diadlogo apareceran diferentes opciones. Consulte los tipos de
operador siguientes para obtener informacion detallada:

BOOLEANO

Pointcloud Operator
E: COPBOCLEANI Cperalort

Pointdoud size
Total: 20023

Reduced:

Type: DIFFEREMCE =

CAD Controls

Apply Reset Cose: oK

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador BOOLEANO

Esta operacion se aplica en uno o dos de los comandos de operador o NDP seleccionados.

Para aplicar la operacion BOOLEANO a una nube de puntos, en la barra de herramientas Nube de
puntos, haga clic en el boton Operaciéon booleana de nube de puntos.

El operador Booleano utiliza la opcién siguiente:

Tipo: indica el tipo de operador booleano que se aplicara: INTERSECCION, UNIR, DIFERENCIA o
COMPLEMENTO.

UNIR: Cuando se aplica a los dos comandos seleccionados, el tipo UNIR genera un
conjunto de puntos de datos que contiene todos los puntos de esos comandos.

INTERSECCION: Este tipo genera el conjunto de puntos de datos que tienen las mismas
ubicaciones en dos comandos seleccionados.

DIFERENCIA: Este tipo elimina del primer comando seleccionado todos los puntos que
tiene en comun con el segundo comando seleccionado.
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COMPLEMENTO: Este tipo genera los puntos que no son visibles en un solo comando
seleccionado.

Al pulsar Crear después de la edicién del comando se inserta el comando NDP/OPER ,BOOLEANO en la
ventana de edicidn como se muestra en el ejemplo siguiente:

BOOLEANONDP1=NDP/OPER ,BOOLEANO,UNIR,SIZE=0
REF,OPERCOP2,0PERCOP3, ,

LIMPIAR

(‘Paintcioud Operator

D: COPCLEANL
Pointdoud size
Total: 0023

Reduced:

A

COPSECTIONI P -

CAD Controls
Select

Deselect
Desslect Al

Apply Aeset Cose: | Create

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador LIMPIAR

La operacién LIMPIAR se utiliza para eliminar los outliers utilizando la distancia de los puntos hasta el

modelo de CAD de la pieza. Si la distancia de un punto es superior al valor de Distancia maxima, el punto
se considera un outlier o como no perteneciente a la pieza. Para utilizar esta operacién, debe haber como

minimo una alineacién aproximada establecida (consulte el tema "Crear una alineacion CAD/nube de
puntos").

@Para aplicar la operacion LIMPIAR a una nube de puntos, haga clic en el botén Limpiar nube de
puntos de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione el elemento de menu Operacion |
Nube de puntos | Limpiar. De esta manera la nube de puntos se limpia inmediatamente.

Si selecciona Insertar | Nube de puntos | Operador y después, en la lista Operador del cuadro de
dialogo Operador de nubes de puntos que aparece, selecciona LIMPIAR, puede utilizar las opciones
siguientes:

Distancia méx.: indica la distancia maxima de un punto hasta el modelo de CAD para el que el
punto se considera un outlier.
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Controles CAD: al marcar Seleccionar en esta area se le permitird seleccionar en la ventana
gréfica las superficies alrededor de las cuales se basara la operacion de limpieza. Las superficies
seleccionadas apareceran resaltadas en color rojo. La operacién afecta a la nube de puntos entera
con respecto a las superficies seleccionadas. Se descartaran todos los puntos que se encuentren
a una distancia de todas las superficies seleccionadas mayor que la especificada en Distancia
max.. Por ejemplo, supongamos que selecciona una Unica superficie e introduce el valor 10. Esto
significa que se limpiaran todos los puntos de la NDP que se encuentren a una distancia de 10
unidades o mas respecto a la superficie seleccionada. Todos los puntos de la NDP que estén a
una distancia de 10 unidades o menos se conservaran.

Al pulsar Crear después de la edicion del comando se inserta el comando NDP/OPER,LIMPIAR en la
ventana de edicién como se muestra en el ejemplo siguiente:

L IMPIARNDP4=NDP/OPER, LIMPIAR,MAX DISTANCE=0.0399,S1ZE=50023
REF,NDP1, ,

SECCION TRANSVERSAL

Paointcloud Operator
[ COPSECTIONI Cperalort
CROSS SECTION -
Pontdoud size r
Tota: 50023 Start pont Direciion
% -3L432% L0
Reduced
¥: -311..7%9 x 0
%
0 K1
COP1
COPEECTIONS Step: =0
COPSECTIONI Length: 100
COPSECTIONS
COPSECTIONS Width: 50
COPSECTIONS
COPSECTION? Heght: 7=
COPSECTICNS =
COPBOCLEAN1 e
COPSECTIONS 7] Craate Profie Dinarsion
COPSECTION1O bl
COPSECTIONLL Walwr
COPSECTION12
coez 1]
COPPCOLMAP L
CAD Controls
Sedect
Deselect
Dreseiect Al
Apply Aeset Cose Create

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador SECCION TRANSVERSAL

La operacion SECCION TRANSVERSAL genera un subconjunto de polilineas determinado por la
interseccion definida de un conjunto de planos paralelos con la nube de puntos. El conjunto de planos
esta definido por el punto inicial, el vector de direccién, la distancia de paso entre los planos y la longitud.
El nimero de planos viene determinado por la distancia de Paso dividida entre Longitud mas uno.

[Nota: El operador SECCION TRANSVERSAL puede ser evaluado por la dimension del perfil.

Para aplicar la operacion SECCION TRANSVERSAL a una nube de puntos, haga clic en el boton
Nube de puntos de seccidn transversal de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione el
elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Seccion transversal.

72



PC-DMIS Laser Manual

El operador Seccién transversal utiliza las opciones siguientes:

Punto inicial: indica las coordenadas de un punto que pertenece al primer plano que atraviesa la
nube de puntos. Se puede definir con el primer y el segundo clic en la ventana gréfica. En el
comando de la ventana de edicion real, el valor del punto inicial se guarda en el parametro
PUNTO INICIAL.

Direccién: este valor indica la direccion del vector perpendicular. Se puede definir con el primer
clic en la ventana gréfica. En el comando de la ventana de edicion real, el valor Direccion se
guarda en el parametro NORMAL.

Paso: este valor indica la distancia entre los planos. En el comando de la ventana de edicion real,
el valor del paso se guarda en el parametro INCR.

Nota: si el valor de Paso es mayor que el valor de Longitud, solamente se creara un corte de seccion en el
punto inicial.

Longitud: este valor indica la distancia maxima entre el primer y el dltimo plano; el valor de
longitud se guarda en el pardmetro LONG.

Anchura: este valor indica la anchura de la seccién en cuestion.

Altura: este valor indica la altura de la seccién en cuestion.

Delta: este valor indica la distancia maxima desde el plano para un punto que se considera parte
de la seccién transversal. En el comando de la ventana de edicién real, el valor Delta se guarda
en el parametro TOLERANCIA.

Ver: haga clic en Ver para mostrar los puntos que PC-DMIS utilizara para generar las secciones
transversales antes de generar la polilinea. Los puntos no utilizados en la hube de puntos se
ocultaran. Solamente los puntos utilizables se muestran en la ventana grafica. La casilla
Seleccionar y las superficies seleccionadas no afectan a esta vista previa.

COP1*

Botdn Ver con el que se muestran seis planos de una seccion transversal donde se utiliza una longitud de
100, un paso de 20 y un delta de 0,1

Controles CAD: al marcar Seleccionar en esta area se le permitird seleccionar superficies en la
ventana gréafica. PC-DMIS filtra las secciones transversales que no pasan a través de las
superficies seleccionadas cuando se hace clic en Crear. Por ejemplo, en la imagen que aparece
a continuacion, si ha seleccionado la superficie A, solamente se generaran las secciones
transversales en By C:
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Ejemplo de superficie A seleccionada que restringe las secciones transversales a B y C solamente

Las superficies seleccionadas no afectan a lo que se muestra al hacer clic en el botén Ver.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER, SECCION TRANSVERSAL para cada plano en
la ventana de edicién, como se muestra en el ejemplo siguiente:

SECCIONNDP2 =NDP/OPER,SECCION TRANSVERSAL, INCR=20, TOLERANCIA=0.1,LONG=10,
PUNTO INICIAL = <19.131,78.383,0.003>,NORMAL = <0.9431684,0.2523126,-0.2162679>,
REF,NDP1, ,

Secciones transversales finalizadas donde se muestran seis planos

Definir la seccidn transversal mediante la introduccion de valores

El cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos permite introducir manualmente los valores
necesarios. Para INCR, especifique el valor en el cuadro Paso. Para LONG, especifique el valor en el
cuadro Longitud. Para TOLERANCIA, especifique el valor en el cuadro Delta. Para PUNTO INICIAL,
especifique el punto con los cuadros PUNTO INICIAL. Para NORMAL, especifique el vector con los
cuadros Direccion.
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Definir la seccion transversal mediante la ventana gréafica
También puede definir algunos de los parametros Seccién transversal haciendo clic en la ventana gréfica.
Para ello, solamente tiene que hacer clic una vez en la ventana grafica para seleccionar el Punto inicial.

Aparecera una linea de color rosa. Haga clic de nuevo en otro lugar para determinar los valores del vector
de Direccion y de Longitud.

Cpérator:

CAD Controls

Apply .mt ] Cose: | Create |

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador VACIO

Esta operacion suprime todos los datos contenidos en un comando NDP o de operador seleccionado.
Cuando se ejecuta este comando, PC-DMIS elimina los datos del NDP asociado.

QPara aplicar la operacion VACIO a una nube de puntos, haga clic en el botén Operacion Vacio de la
barra de herramientas Nube de puntos o seleccione el elemento de menl Operacién | Nube de puntos
| Vacio.

Al pulsar Crear se inserta un comando NDP/OPER,VACITO en la ventana de edicion como se muestra en
el ejemplo siguiente:

NDPVACI02 =NDP/OPER,VACIO,SIZE=0
REF,COP2, ,

jAdvertencia! Una vez aplicado este comando a una NDP, no es posible restaurar los datos de NDP eliminados. Los
datos no se restauran con Deshacer.
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EXPORTAR

Paointcloud Operator

Cpérator:
EXPORT v

D: COPEXPORT1
Proantdoud size
Total: 50023
Reduced:
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STARTLP -

Type:
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COPSECTIONS Filename:
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CAD Conftrols
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Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador EXPORTAR

La operacién EXPORTAR exporta los datos de un comando NDP o de operador en un formato
especificado a un archivo externo. El dialogo de esta operacion es similar al del operador IMPORTAR.

Para aplicar la operacion EXPORTAR a una nube de puntos, haga clic en uno de los
botones Exportar XYZ, IGES o PSL) de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione uno de
los elementos de menu del submen( Archivo | Exportar | Nube de puntos.

El operador EXPORTAR utiliza las opciones siguientes:
Alineacién: indica el tipo de alineacién que se incluira al exportar los datos.

Tipo: indica el tipo de formato en el que se exportaran los datos. El tipo puede ser XYZ, IGES o
PSL (Polyworks).

Nombre de archivo: indica el nombre del archivo de exportacion.

Al pulsar Crear se inserta un comando NDP/OPER ,EXPORTAR en la ventana de edicién como se
muestra en los ejemplos siguientes:

EXPORTARNDP1=NDP/OPER ,EXPORTAR, FORMATO=1GES ,NOMBRE ARCHIVO=D:/DATAOUT. IGS,SI1ZE=50023
REF,NDP1,

Especifique el formato en FORMATO y el nombre de archivo de salida en NOMBRE ARCHIVO Yy, a
continuacion, el comando NDP que contiene los datos. Si se ha aplicado un filtro al comando NDP, debe
hacerse referencia al comando FILTRONDP para la exportacién en lugar del comando NDP original. Por
ejemplo, REF, FILTRONDP1, en lugar de REF, NDP1,. De este modo se asegurara de que el archivo
exportado refleja el conjunto del filtro.
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EXPORTARNDP2=NDP/OPER ,EXPORTAR,, FORMATO=1GES ,NOMBRE ARCHIVO=D:/DATAOUT.IGS,SIZE=0
REF,FILTRONDP1,

MAPACOLORES CARA

Paintcloud Operator
©: COPFCOLMAP1 Operakr:
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Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador MAPACOLORES CARA

La operacién MAPACOLORES CARA aplica un sombreado de color al modelo de CAD. El modelo esta
sombreado segun las desviaciones de la nube de puntos en comparacion con el CAD utilizando los
colores definidos en el cuadro de dialogo Editar color de dimensién y los limites de tolerancia
especificados en los cuadros Tolerancia superior y Tolerancia inferior, descritos a continuacioén.

Los colores utilizados para el mapa de colores estan definidos en el cuadro de didlogo Editar color de
dimensidn, que se abre al hacer clic en Edicion | Ventana grafica | Colores de dimensién.

Puede ver la escala de colores de la ventana Colores de dimensiones seleccionando el elemento de
menu Ver | Otras ventanas | Colores de dimensiones.

Para aplicar la operacion MAPACOLORES CARA a una nube de puntos, haga clic en el botén Mapa

de colores de superficie de nube de puntos de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione
el elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Mapa de colores de superficie.
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Ejemplo de mapa de colores de cara aplicado a los elementos CAD seleccionados CAD

El operador MAPACOLORES CARA utiliza las opciones siguientes:

78

Tolerancia superior: Define la tolerancia superior que un valor puede tener. Por ejemplo, una tolerancia
superior de 0,03 permite que el valor medido esté 0,03 por encima del valor nominal y que se siga
considerando dentro de la tolerancia.

Tolerancia inferior: Define la tolerancia inferior que un valor puede tener. Por ejemplo, una tolerancia
inferior de 0,04 permite que el valor medido esté 0,04 por debajo del valor nominal y que se siga
considerando dentro de la tolerancia.

Factor de precision: Ajusta la precision del mapa de colores de cara. Si cambia este valor, PC-DMIS dibuja
un nuevo mapa de colores modificado. Los datos medidos subyacentes no cambian. El mapa de colores tesela
el modelo de CAD con una capa superpuesta de triangulos coloreados. Los vértices de cada triangulo tienen
el color que corresponde a su desviacion respecto a la nube de puntos. Los colores se toman de los colores de
dimensiones descritos anteriormente. Si utiliza un valor de precisién menor o mayor, puede generar una
teselacion mas fina o mas gruesa respectivamente. Puede resultar conveniente reducir el factor de precision
para obtener un CAD sombreado suavizado con una representacion de la desviacion mas ajustada. Sin
embargo, al establecer un valor de precision mas bajo, se obtiene un nimero mayor de triangulos, por lo que
aumenta el tiempo de calculo y el tamafio del modelo de CAD. A modo de comparacién, observe que el
namero de tridngulos de un factor de precision de 0,5 comparado con un factor de precision de 1,0 es
aproximadamente cuatro veces superior, mientras que con un factor de precision de 0,1 comparado con 1,0 es
aproximadamente 100 veces superior.
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Ejemplo en el que se muestra un factor de precision de 1:

%

Distancia max.: Este valor anula el efecto del mapa de colores de puntos situados a una distancia superior al
valor de Distancia max. especificado.

Espesor: Afiade un valor de espesor a las desviaciones en el mapa de colores. Es Util si desea agregar un
espesor de material a un modelo de superficie CAD.

Sin color de datos: Si se selecciona esta opcion, el color especificado se correlacionara con la superficie
donde no hay datos.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER ,MAPACOLORES CARA en la ventana de
edicién como se muestra en los ejemplos siguientes:

COPFCOLMAP2=NDP/0OPER ,MAPACOLORES CARA,PLUS TOLERANCE=0.25,MINUS TOLERANCE=-0.25,ESPES=0
REF,NDP1, ,
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FILTRO

Paointcloud Operator

Cpérator:
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Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador FILTRO

La operacién FILTRO filtra los datos para obtener un subconjunto mas pequefio de puntos.

éﬁaPara aplicar la operacion FILTRO a una nube de puntos, haga clic en el botdn Filtrar nube de
puntos de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione el elemento de menu Operacion |
Nube de puntos | Filtro.

El operador Filtro utiliza las opciones siguientes:

Tipo: indica el tipo del operador Filtro que se aplicara: NING, UNIFORME, ALEATORIO,
CURVATURA o DISTANCIA.

NING: PC-DMIS no filtra los datos de punto.
UNIFORME : genera un subconjunto de puntos distribuidos a intervalos regulares en las
direcciones X, Y y Z. Produce el mismo efecto que una malla normal en dos dimensiones,

pero en este caso se trata de una malla de tres dimensiones.

ALEATORIO: genera un subconjunto de puntos distribuidos aleatoriamente en la nube de
puntos.

CURVATURA: genera un subconjunto de puntos con las curvaturas estimadas mas altas,
principalmente alrededor de los bordes, los vértices y las areas muy curvadas de la
superficie.
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DISTANCIA: genera un subconjunto de puntos en el que los puntos tienen entre si una
distancia de como minimo el valor de Distancia especificado.

Distancia: especifica la distancia para el filtro de distancia.
Para filtrar los datos de NDP:

1. Seleccione un tipo de filtro en la lista Tipo.

Seleccione el comando Nube de puntos al que desea aplicar el filtro en la lista de comandos.

3. Especifique el nimero de puntos o el porcentaje de puntos que se conservaran tras aplicar el
filtro en los cuadros Reducido o %. Esto no se aplica al filtro Distancia.

4. Haga clic en el botén Aplicar.

N

PC-DMIS filtra los datos y la ventana grafica muestra el resultado. El tamafio de los datos filtrados
puede diferir ligeramente del valor que ha especificado. Es mas evidente cuando se ejecuta el
programa y los datos se recopilan a partir de los comandos de escaneado. Por lo general, es
imposible obtener el mismo nimero de puntos a partir de un sensor laser que escanea
repetidamente la misma entidad.

5. Cuando esté satisfecho con el resultado, haga clic en el botén Crear. PC-DMIS afiade un
comando FILTRONDP al programa de pieza que contiene toda la informacion acerca del filtro
gue acaba de aplicar.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER,FILTRO en la ventana de edicién como se
muestra en los ejemplos siguientes:

FILTRONDP3=NDP/OPER, FILTRO,UNIFORME,S1ZE=3000
REF,NDP1, ,

En el ejemplo anterior, si el tamafio inicial de COP1 era 10.000 puntos, el filtro sustituye los 10.000
puntos contenidos en COP1 por los 3.000 puntos filtrados, de modo que ahora COP1 contiene los 3.000
puntos filtrados para su nube de puntos. PC-DMIS marca los 7.000 puntos que no ha utilizado, por lo que
se puede deshacer la operacion de filtro con la operacién RESTABLECER. O, si lo desea, puede borrar
de forma permanente los 7.000 puntos no utilizados con la operacion BORRAR. Para obtener mas
informacion, consulte los temas "RESTABLECER" y "BORRAR".
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IMPORTAR

Paointcloud Operator

Cpérator:
| PORT v

D: COPIMPORT1
Poinidoud size
Total: 50023
Reduced:
Algrmant:
STARTLE -
Type:
COPSECTION = =
COPSECTIONG :
a7 denome .
COPSECTIONS D \DATAINXYE

CAD Conftros

Apply Reset | Cose | Create |

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador IMPORTAR
La operacién IMPORTAR importa datos de un archivo externo a un comando NDP en un formato

especificado. El cuadro de dialogo de esta operacion es similar al de la operacion
EXPORTAR.

X\‘ PS ST
Para aplicar la operacion IMPORTAR a una nube de puntos, haga clic en uno de los
botones Importar (XYZ, PSL o STL) de la barra de herramientas Nube de puntos o
seleccione uno de los elementos de menu del submend Archivo | Importar | Nube de puntos.
El operador Importar utiliza las opciones siguientes:

Alineacién: indica el tipo de alineacién que se incluira al exportar.

Tipo: indica el tipo de formato desde el que se importaran los datos. Puede ser XYZ, PSL (Polyworks) o
STL.

Nombre de archivo: indica el nombre del archivo de exportacion.

Al pulsar Crear se inserta un comando NDP/OPER, IMPORTAR en la ventana de edicién como se
muestra en el ejemplo siguiente:

IMPORTARNDP1=NDP/OPER, IMPORTAR, FORMATO=XYZ, NOMBRE ARCHIVO=D:/DATAIN.XYZ,SIZE=0
REF,NDP1,
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NING

(Pointcloud Operator
£ COPCRER1 Cperalor:

Pointdoud size

CAD Controk

Apply [ Reset | e

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador NING

NING es el comando de operador por omision. No realiza ninguna operacion y simplemente actlia como
contenedor hasta que se cambia por una operacion valida.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER,NING en la ventana de edicion como se
muestra en los ejemplos siguientes:

NDPNING1=NDP/OPER,NING , TAMANO=0
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MAPA COLORES PUNTO

D; COPPCOLMAPZ Opersiors |
| POIRT COLORMAR x|
Pranicoud sire
Total: 50023
Pad i 0073 [IDots  Sire: A5
Wi Needes Scale: 3
O0P1 Text
COPSECTION?
mgﬁ LIDDEr bolerande:
COPSECTIONS 1
COPSECTIONS
CORSECTICNT Lower tolerance:
COPSECTIONS 1
COPBOCLEANL
COPSECTIONS
COPEECTIONIA Thackrsesa.
COPSECTIONLL 3
COPSECTION1L2
COPPCOUMARL
CAD Controls
[Csetect
[ Deseiect
' Deseiect A
[ aomy | [ meset | | oo | [ cmem

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador MAPA COLORES PUNTO

La operacién MAPA COLORES PUNTO evalla las desviaciones de los puntos de datos contenidos en un
comando NDP en comparacion con un objeto CAD. Las desviaciones se pueden representar mediante
puntos coloreados y agujas coloreadas que muestran las desviaciones reales o el valor numérico de las
desviaciones. Es necesario especificar la tolerancia positiva y negativa, el tamafio de los puntos, la escala
que se utilizara para las agujas y la alineacion manual inicial.

Para aplicar la operacion MAPA COLORES PUNTO a una nube de puntos, en la barra de
herramientas Nube de puntos haga clic en el botbn Mapa de colores de punto de nube de puntos o
bien seleccione el elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Mapa de colores de punto.

Ejemplo de mapa de colores de punto aplicado a todo el modelo
El operador Mapa de colores de punto utiliza las siguientes opciones:

Puntos: Puntos coloreados
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Tamafio: Tamafo de los puntos

Agujas: Desviacion con escala (utilizando el valor de escala siguiente) como un segmento de linea
coloreado perpendicular al CAD

Escala: Valor de escala que se utilizara para la representacion de las agujas
Texto: Valor numérico de la desviacion

Tolerancia superior: Valor de la tolerancia superior

Tolerancia inferior: Valor de tolerancia inferior

Espesor: permite afiadir un valor de espesor a las desviaciones en el mapa de colores. Es Util si
desea agregar un espesor de material a un modelo de superficie CAD.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER ,MAPA COLORES PUNTO en la ventana de
ediciéon como se muestra en los ejemplos siguientes:

MAPACOLPNDP1=NDP/OPER ,MAPA COLORES PUNTO,TOLERANCIA P0OS=0.0394,TOLERANCIA NEG=-
0.0394,ESPES=0,

MOSTRAR PUNIOS=ST, TAMANO PUNTOS=0.0787,MOSTRAR AGUJAS=ST,ESCALA AGUJAS=10,MOSTRAR
ETIQUETAS=SI,

TAMANO=50023

REF,COP2, ,

BORRAR

Paointcloud Operator

©; COPPURGEL

Pointdoud size
Tio'tal: 50023

Apply Reset

CAD Conftrols

Close:

Create

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos: Operador PURGAR
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Del comando NDP al que se hace referencia en este operador, el comando PURGAR elimina todos los
puntos de datos que no pertenecen a ese comando. Se trata de un proceso irreversible y afecta a todos
los comandos de operador que hacen referencia al mismo contenedor NDP.

& . . :

Para aplicar la operacién PURGAR a una nube de puntos, en la barra de herramientas Nube de
puntos haga clic en el boton Nube de puntos o bien seleccione el elemento de menu Operacién | Nube
de puntos | Purgar.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER, PURGAR en la ventana de edicién como se
muestra en los ejemplos siguientes:

PURGARNDP1=NDP/OPER , PURGAR , TAMANO=0
REF,SECCIONNDP1, ,

RESTABLECER

Paointcloud Operator

Cpérator:
_:.E.E.E"[ -

©; COPRESET1

Pointdoud size
Tio'tal: 50023

Reduced:

CAD Conftrols

Apply | Reset Ciose. | Create |

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos: Operador Restablecer

La operacién RESTABLECER tiene un comportamiento parecido a Deshacer y restablece los datos a los
gue se hace referencia en un comando de operador anterior de modo que el nuevo comando de operador
represente todos los datos del comando NDP al que se hace referencia, no Gnicamente un subconjunto.

+,

«*aPara aplicar la operacion RESTABLECER, en la barra de herramientas Nube de puntos haga clic en
el boton Restablecer nube de puntos o bien seleccione el elemento de menu Operacién | Nube de
puntos | Restablecer.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER ,RESTABLECER en la ventana de edicion como
se muestra en los ejemplos siguientes:

RESTABLECERNDP7=NDP/0OPER,RESTABLECER, TAMANO=0
REF,FILTRONDPZ, ,
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Paointcloud Operator

1: COPSELECTION: B

Pointdoud size
Tio'tal: 50023

Reduced:

& Box

CAD Conftrols

Apgly Reset Close |_Create |

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador SELECCIONAR

PC-DMIS Laser Manual

La operacién SELECCIONAR selecciona un subconjunto de datos contenidos en un comando NDP.

%Para aplicar la operacién SELECCIONAR a una nube de puntos, en la barra de herramientas Nube
de puntos haga clic en el botén Seleccionar nube de puntos o bien seleccione el elemento de menu
Operacién | Nube de puntos | Seleccionar. Por omisién, se utiliza la opcién Poligono al hacer clic en

Seleccionar nube de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos.

Para seleccionar una region de puntos:

1. Seleccione el boton de opcion que desee en el cuadro de dialogo:

Cuadro
Circulo
Esfera
Poligono

[Nota: pulse la tecla Fin para cerrar la seleccion de poligono.

2. Seleccione el comando Nube de puntos al que desea aplicar la seleccion en la lista de

comandos.

3. Realice las selecciones que definen su tipo de seleccion haciendo clic en el CAD y arrastrando en
la ventana grafica. El eje de las entidades de seleccion debe ser perpendicular a la vista actual.
Consulte la tabla siguiente como guia para saber qué debe seleccionar.

4. Sidesea mantener los puntos dentro del dominio de seleccién, elija Dentro. Si desea mantener

los puntos fuera del dominio de seleccion, elija Fuera.
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5. Después de hacer clic en los puntos necesarios en la ventana grafica para definir el tipo de
seleccion, haga clic en el botén Aplicar. PC-DMIS muestra los puntos que estan dentro o fuera
del dominio seleccionado en la ventana gréfica. Si utiliza el tipo de seleccion Esfera, se utilizara
el punto mas cercano de la nube de puntos como centro de la esfera.

6. Cuando haya acabado, haga clic en Crear. PC-DMIS inserta un comando
NDP/OPER, SELECCIONAR.

@Si lo que desea es seleccionar los datos de complemento, puede utilizar el comando BOOLEANO para hacerlo.
Para obtener informacion acerca de la opcion Complemento dentro de BOOLEANO consulte el tema
"BOOLEANOQ".

Tipo Puntos necesarios

Cuadro Seleccione dos esquinas

Circulo Seleccione el centro y un punto que especifiquen el radio del circulo.

Esfera Haga clic en un punto. PC-DMIS lo proyecta en la nube de puntos para localizar el punto méas cercano.
Esto representa el centro de la esfera seleccionada. Haga clic en otro punto. PC-DMIS utiliza este
segundo punto para determinar el radio de la esfera.

Poligono  Seleccione los vértices del poligono. Pulse la tecla Fin para cerrar el poligono.

Punto Haga clic en el punto de la nube de puntos que desea seleccionar.

@AI seleccionar un punto, se abre un cuadro de dialogo que contiene informacion acerca del punto. Este cuadro
contiene la ID del punto, las coordenadas de ID del punto y la perpendicular estimada de la ID del punto. Los puntos
de CAD correspondientes también se muestran con coordenadas de CAD y perpendicular de CAD. Finalmente, se
muestra la desviacion entre el punto y el CAD. La seleccién del punto no tiene ningin comando de operador de
nubes de puntos asociado.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando NDP/OPER,SELECCIONAR en la ventana de edicién como
se muestra en los ejemplos siguientes:

SELECC IONNDP4=NDP/0OPER , SELECCIONAR,, CUADRO,, TAMANO=27377
REF,NDP1, ,

Alineaciones de nubes de puntos

Para utilizar correctamente los datos que ha recopilado en las nubes de puntos, deberéa crear una
alineacion entre las nubes de puntos y los datos CAD con el modelo de pieza. Para ello, utilice el cuadro
de didlogo Alineacion CAD/nube de puntos.
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Crear una alineacion CAD/nube de puntos

Para crear alineacién de nube de puntos a CAD, efectle lo siguiente:

1. Asegurese de que tiene un modelo de CAD importado en la ventana gréafica y un comando NDP
en el programa de pieza. Estos elementos son necesarios para alinear las nubes de puntos con
el CAD.

2. Seleccione la opcion de menu Insertar | Nube de puntos | Alineacion. También puede acceder
a este cuadro de didlogo introduciendo el comando ALINNDP en modo Comando de la ventana
de edicion entre los comandos ALINEACION/INICIO y ALINEACION/FIN.

3. Aparecer el cuadro de dilogo:

Pointcloud/CAD Alig nﬂwl
ID: 1] CoP: CoP1 -
Offset Auto
a Compute
Pointdoud/CAD Pairs

ofo Compute

Refine Alignment
Total points:

Maximum iterations:

Deviation
Average:
Maximum:

Standard deviation:

Create | Cancel |

Cuadro de dialogo Alineacion CAD/nube de puntos

4. En la ventana gréafica aparece una vista de pantalla dividida temporal del modelo de CAD y la
nube de puntos. Puede utilizar esta vista de CAD para ver cOmo se realiza la alineacion.
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12, can view  BEW Uve View T Laner View

Vista de pantalla dividida en la que se muestra el modelo de CAD en la vista superior y la nube de
puntos en la vista inferior

5. Sitiene méas de una nube de puntos en el programa, seleccione la nube de puntos en la lista
NDP.
6. Realice la alineacion:

e En primer lugar, utilice el area Par nube de puntos/CAD para realizar una alineacion
aproximada que colocara la nube de puntos lo suficientemente cerca del CAD (si no esta
cerca alin) para poder ajustar mas la alineacion si es necesario. Debe utilizar este tipo de
alineacion si las nubes de puntos no estdn completas o si contiene datos escaneados
gue pertenecen a una fixture, la tabla, etc.

0 Haga clic en el nimero de puntos que desee en la nube de puntos.
o Haga clic en las ubicaciones correspondientes en el modelo de CAD. €
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W coaview M aer View

Vista dividida en la que se muestran los puntos de la nube seleccionados y
los puntos de CAD correspondientes

o0 Cuantos mas puntos se tomen alrededor de las diferentes areas del modelo y la
nube de puntos, mejor sera la alineacion.
0 Haga clic en Calcular para crear la alineacién aproximada.
A continuacion, utilice el area Hacer alineacion mas precisa siempre que desee
aumentar la precision de la alineacion, con lo que la nube de puntos se acercara al
modelo de CAD. Para poder obtener una alineacion precisa de calidad, los puntos de la

nube de puntos deben estar lo suficientemente cerca de los puntos de CAD en la
alineacién aproximada inicial. &

Ejemplo de alineacién aproximada que debe hacerse mas precisa
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o Defina el nimero total de puntos de muestra aleatorios que se utilizaran en cada
iteracion en Puntos totales.

o Defina el nimero de iteraciones en el cuadro Iteraciones maximas.

0 Haga clic en Calcular para hacer mas precisa la alineacion.

e Como alternativa, puede utilizar el area Automatizar para crear la alineacién
automéaticamente. Solamente debe utilizar este método cuando tenga una nube de
puntos limpia (sin outliers) y un escaneado completo de las caras exteriores de la pieza.
Simplemente haga clic en Calcular. Esto también realiza un ajuste de la precision en la
alineacién cuando se genera.

7. Siuna parte de la nube no se alinea bien con el CAD, puede hacer clic en el botén Deshacer y
volver a calcular utilizando el mismo tipo de alineacién con parametros adicionales, o bien puede
probar con una alineacion distinta.

8. Sidesea alinear una cara diferente que no esta en el modelo de CAD, puede definir un valor de
Offset.

9. Utilice el &rea Desviacion para determinar como se alineara la nube de puntos con el CAD.

10. Cuando la alineacién le parezca correcta, haga clic en Crear. PC-DMIS cierra la vista de pantalla
dividida temporal y coloca el comando ALINNDP en la ventana de edicion. Consulte el tema "Texto
del modo Comando ALINNDP".

Nota: si es necesario, puede ajustar la entrada del registro CadGridSizeForPointcloudCadAutoAlignment para
definir la distancia entre la malla de puntos utilizados para alinear la nube de puntos con el modelo de CAD.

Descripcion del cuadro de didlogo Alineacién CAD/nube de puntos

Pointcloud/CAD Alig nrﬂt“-

ID: A 1] COP: coP1 -

Offset Auto
a Compute
Pointdoud/CAD Pairs

ofo Compute

Refine Alignment
Total points:

Maximum iterations:

Deviation
Average:
Maximum:

Standard deviation:

Create | Cancel |

Cuadro de dialogo Alineacion CAD/nube de puntos

ID: Muestra la etiqueta de identificacion de la alineacion.
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NDP: Esta lista permite elegir la nube de puntos que se utilizara en la alineacion.

Offset: Define un valor de offset para un modelo de CAD de superficie y suele utilizarse con las piezas de
chapa metélica. La aplicacion de un valor de offset basicamente da al modelo de CAD de superficie un
espesor para que pueda alinear los datos de la nube de puntos con una cara diferente que no esta
representada en el modelo de CAD de superficie. Por ejemplo, si tiene un modelo de CAD de superficie
para la parte superior de una pieza pero desea alinearla con una superficie inferior correspondiente,
podria aplicar un valor de offset del espesor de la pieza para alinear los datos escaneados con la parte
inferior. Utilice un valor positivo si desea aplicar un espesor en la misma direccién que el vector
perpendicular de superficie; utilice un valor negativo si desea aplicar un espesor opuesto a la superficie
normal.

Autom.: Esta area permite alinear automaticamente el CAD con la nube de puntos mediante el botén
Calcular.

Par nube de puntos/CAD: Esta area permite crear una alineacion aproximada basada en los puntos
seleccionados del CAD que se corresponden con los puntos seleccionados de la nube de puntos. Una
vez que tenga seleccionados los pares que necesita, puede utilizar el boton Calcular para realizar la
alineacion aproximada.

Hacer alineacion més precisa: Esta area permite efectuar una alineacién mas precisa. Contiene los
elementos siguientes:

Puntos totales: Este cuadro define el nimero de puntos aleatorios del muestreo utilizados para
hacer més precisa la alineacion. Este numero debe tener el valor 3 como minimo. Un nimero muy
adecuado es alrededor de 200 puntos.

Iteraciones maximas: Este cuadro define el nimero de repeticiones que realizara el proceso para
hacer mas precisa la alineacion.

Calcular: Este botdén da comienzo al proceso de alineacién precisa. Se muestra una barra de
progreso en la barra de estado en la que se muestra el progreso del proceso a medida que se
ejecutan las iteraciones de alineacion.

Desviacion: Esta &rea contiene los elementos siguientes:

Cuadros de informacion que muestran los valores de Promedio, Maximo y Desviacion estandar
de la nube de puntos en relacién con el modelo de CAD.

Histograma: Este boton toma una muestra aleatoria de puntos de la nube de puntos, los proyecta

en el CAD vy visualiza las desviaciones de la muestra en el cuadro de didlogo Histograma de
alineacion de nube de puntos.
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Pointcloud Alignment Histogram @

"

1] Alignment Deviations (=1 |

Mimm = 102E
n = faz=m M = 1738

Cuadro de dialogo Histograma de alineacién de nube de puntos de ejemplo

Matriz: Este botén muestra el cuadro de didlogo Matrices de alineacién de nube de puntos.
Muestra los valores numéricos de la alineacion: el offset y la matriz de rotacion.

Pointcloud Alignment Matrices @

Offzet:

(-321.764409, 592.124620, 313.492524)
Rotation:

(0.451602, -0.473600, 0.756147)
(-0.809726, -0.573466, 0.124421)
(0.374698, -0.668461, -0.642465)

Cuadro de dialogo Matrices de alineacidn de nube de puntos

El comando ALINNDP permite alinear las nubes de puntos con los datos CAD.
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F1=ALINNDP/PRECISO = n1,n2,n3,n4 MOSTRAR TODOS PARAMS=ALTERNANTE1
PARALIN APROXIMADA/

TEO/X,Y,Z,i,j,K

MED/x1,y1,z1

REF,ALTERNANTE2,

nl representa el nimero total de puntos de muestra que se utilizaran en el ajuste de la precision.
n2 representa el nimero maximo de iteraciones.

n3 representa el umbral de convergencia.
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n4 representa el valor de offset para la aplicacion de un espesor.

ALTERNANTEL permite mostrar u ocultar los pardmetros utilizados para la alineacién aproximada.
Puede establecerse en Si 0 en NO.

PARALIN APROXIMADA/
TEO/X,Y,Z,1,]§.K,
MED/x1,y1,z1

Estos pares de puntos de alineacion aproximada se definen o se seleccionan mediante la
ventana gréfica. Los valores que hay junto a TEo/ representan el punto en CAD. Los valores
gue hay junto a MED/ representan el punto correspondiente en la nube de puntos. Estos
pares se utilizan para determinar una transformacion aproximada entre CAD y la nube de
puntos que permitird que la nube de puntos se acerque lo suficiente a CAD para poder
precisar mas la alineacion.

ALTERNANTE?2 permite elegir la nube de puntos que se utilizara para la alineacion.

Servidor de nubes de puntos TCP/IP

PC-DMIS puede enviar los datos de nube de puntos a un software de terceros hecho a medida. Para
hacerlo utiliza un protocolo de comunicacion TCP/IP. A fin de establecer la conexion, la aplicacion
personalizada debe poder cargar un archivo de biblioteca de enlaces dinamicos (dll) llamado
PcDmisPointCloudClientDIl.dIl. Puede solicitar este archivo al servicio de soporte de clientes de Hexagon
Metrology.

Una vez que la aplicacion cargue el archivo dll, haga clic en uno de estos iconos del servidor de punto de
nubes TCP/IP que se ofrecen en la barra de herramientas Nube de puntos de PC-DMIS para establecer
la conexion:

Servidor de nubes de puntos TCP/IP con copia local: Establece la conexion con el cliente,
envia los datos de nube de puntos directamente al cliente y, cuando termina el escaneado, los
datos de nube de puntos permanecen dentro del programa de pieza.

Servidor de nubes de puntos TCP/IP sin copia local: Establece la conexién con el cliente,
envia los datos de nube de puntos directamente al cliente y, cuando termina el escaneado, los
datos de nube de puntos se eliminan del programa de pieza.

Extraer elementos automaticos de las nubes de puntos

Los elementos automaticos laser se pueden extraer de los datos de la nube de puntos escaneada. Una
vez que los elementos automaticos estén configurados, con solamente escanear la pieza extraera la
informacion de los elementos automaticos del escaneado. Se pueden incluir y extraer varios elementos
automaticos de una Unica nube de puntos.
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Lea los temas siguientes para ejecutar la extraccion de elementos automaticos de los escaneados

manuales:

e Definicién de un elemento automaéatico laser haciendo clic en una nube de puntos

e Ejecutar elementos automaticos extraidos mediante escaneado

e Alinear elementos automaticos medidos con CAD

Consulte " Herramientas de sonda: Ficha Extraccién de elemento".

Definicion de un elemento automatico laser haciendo clic en una nube de puntos

A menudo, los usuarios definiran los elementos automaticos haciendo clic en el CAD. En el caso donde
no haya CAD, puede realizar un escaneado de la pieza y después hacer clic en cada punto de la nube de
puntos para definir el elemento automatico; también puede seleccionar el elemento mediante cuadros en
la nube de puntos.

Para definir un elemento automatico a partir de los puntos de la nube de puntos:

1. Escanee la superficie de la pieza en la que se encuentran los elementos automaticos necesarios.

2. Haga clic en el elemento automéatico necesario en la barra de herramientas Elemento
automatico o el submenu Insertar | Elemento | Automatico. De este modo se abre el cuadro de
dialogo Elemento automaético.

3. Seleccione en la nube de puntos los puntos que mejor definan la posicién nominal del elemento o
arrastre un cuadro directamente a la nube de puntos para que PC-DMIS extraiga el elemento de
los puntos incluidos en el cuadro que se ha arrastrado. PC-DMIS definira el elemento automatico
en funcién de lo que seleccione.

Definir elementos mediante la seleccion de puntos
En la tabla siguiente se muestra el nimero de puntos que se necesitan para definir la posicion de un
elemento automético.

Funcion Puntos que se deben seleccionar

Punto de Seleccione un punto en la posicion necesaria del area de superficie medida.

superficie

Punto de Seleccione un punto en la posicidn necesaria en el borde medido.

borde

Plano Seleccione al menos tres puntos que definan mejor la posicion nominal del plano necesario.

Circulo Seleccione al menos tres puntos alrededor del perimetro del circulo medido.

Ranura Seleccione tres puntos en uno de los arcos de la ranura y después seleccione tres puntos mas en

redonda el otro arco.

Ranura Escriba la anchura nominal de la ranura en el campo Anchura del cuadro de dialogo Elemento

cuadrada automatico. Seleccione dos puntos en un lado de la ranura. Seleccione un punto en un lado corto
de la ranura. Seleccione un punto en el otro lado largo de la ranura. Por Gltimo, seleccione un
punto en el otro lado corto de la ranura.

Flush y gap Seleccione un punto en cada lado del gap.

Cilindro Seleccione tres puntos para cada uno de los dos circulos que definen el alcance de la forma y la
longitud del cilindro.

Esfera Seleccione al menos cinco puntos alrededor de la superficie de la esfera medida.
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Definir elementos con la selecciéon mediante cuadros

En el modo de aprendizaje, puede arrastrar un cuadro alrededor del elemento que desea en la nube de
puntos para extraer los elementos automaticos compatibles que utilizan los puntos de datos
seleccionados.

Esta funcién tiene estas limitaciones:

e PC-DMIS solamente calcula el vector de superficie. Puede que tenga que definir el vector de
angulo manualmente, como en el caso de un elemento de tipo poligono.

¢ Sila seleccion mediante cuadros que realice incluye puntos que estan en profundidades distintas
en el eje Z, el resultado puede ser una extraccion de elementos de poca calidad. Para evitarlo,

recorte la adquisicién o utilice NDP/OPER,SELECCIONAR para excluir esos puntos antes de la
seleccion mediante cuadros.
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Ejemplo de creacion de un elemento de tipo circulo con la seleccion mediante cuadros

Esto funciona con estos elementos compatibles:

e Punto de superficie
e Plano

e Circulo

e Ranuraredonda

e Ranura cuadrada

e Esfera

e Poligono

En el caso de otros elementos automaticos, debe utilizar el método de seleccién de puntos.
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Ejecutar elementos automaticos extraidos mediante escaneado

Al ejecutar escaneados manuales mediante los cuales se extraen elementos automaticos, debe realizar lo
siguiente:

1. Escanee los elementos automaticos del programa de pieza en cualquier orden. Esta operacion
puede requerir una pasada o mas de una. Después de la primera pasada, si los puntos de la
nube de puntos del escaneado han cambiado para un elemento, se recalculan los valores
medidos del elemento.

2. Cuando todos los elementos automaticos asociados con el escaneado se hayan resuelto
correctamente, el comando aparecera resaltado en amarillo en la ventana de edicion.

3. Cuando los elementos automaticos se hayan resuelto y se haya informado de ellos
correctamente, el comando aparecerd resaltado en verde en la ventana de edicion.

4. Sise toman datos de escaneado adicionales para un elemento que ya se ha resuelto, los valores
medidos del elemento se actualizan de nuevo con la nueva solucién.

5. Cuando todos los elementos autométicos incluidos se hayan resuelto, puede optar por continuar
el escaneado para ajustar mas los resultados medidos o por hacer clic en el boton Escaneado

terminado © en el cuadro de didlogo Ejecucion. También puede finalizar el escaneado
mediante el boton Done (Terminado) del brazo de medicion.

Nota: El botén Escaneado terminado no estara disponible hasta que todos los elementos automaticos incluidos se
hayan medido correctamente.

Consulte el tema "Usar nubes de puntos".

Alinear elementos autométicos medidos con CAD

El proceso descrito aqui solamente esta disponible cuando se miden elementos automaticos, con una
sonda laser manual (en un brazo portatil), con datos CAD importados. Esto permite seleccionar los
elementos medidos reales de la nube de puntos que corresponden a los elementos nominales
seleccionados del CAD.

Para alinear elementos automaticos medidos con nominales CAD:

=

Importe los datos CAD.

2. Abra el cuadro de dialogo Elemento automatico correspondiente un elemento que se incluira en
la alineacion manual.

3. Seleccione la posicion nominal del elemento; para ello, haga clic en la superficie CAD que hay
junto al elemento necesario.

4. Cambie los parametros de elemento automatico que sea necesario y haga clic en Crear. El
elemento automético se afiade al programa de pieza.

5. Repita los pasos del 2 al 4 con cada elemento automatico que se vaya a incluir en la alineacion.

Nota: PC-DMIS afade automaticamente una nueva NDP de extraccién cuando comience la creacién de un
nuevo elemento automatico laser. Los elementos de la alineacién manual se pueden incluir en la misma nube
de puntos. La NDP de la que se extrae el elemento automatico laser se especifica en la "ficha Propiedades del
escaneado del laser (Herramientas de sonda de Laser)".
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6. Ejecute el programa de pieza. PC-DMIS le pedira que escanee los elementos automaticos laser
como parte de una alineacion laser portatil.

7. Escanee la pieza para incluir los elementos automaticos de la alineacion manual.

8. Pulse el botén Terminado en el brazo cuando haya acabado la medicién de los elementos. Puede
ser necesario mas de un escaneado para definir correctamente cada elemento.

9. PC-DMIS le pedird ahora que defina el primer elemento de alineacién manual. Siga las
instrucciones proporcionadas en el didlogo y en la barra de estado y, a continuacion, pulse
Aceptar. Al final de la seleccién se mostrara la forma preliminar del elemento automético.

10. Repita el paso 9 para cada uno de los elementos de alineacion manual.

Nota: PC-DMIS resuelve el elemento automatico laser con los valores teéricos del CAD y los valores reales
procedentes de la nube de puntos medida.

11. Seleccione el elemento de menu Insertar | Alineacion | Nuevo (Ctrl+Alt+A) para abrir el cuadro
de dialogo Utilidades de alineacion.

12. Seleccione los elementos de alineacién en el cuadro de lista y haga clic en Alineacién
automatica. PC-DMIS alinea los elementos definidos de la nube de puntos con los
correspondientes nominales CAD. La alineacién laser manual se ha establecido.

Crear elementos automaticos con una sonda laser

PC-DMIS Laser permite crear determinados elementos automaticos con una sonda laser. Son los
siguientes:

e Punto de superficie de Laser

e Punto de borde de Laser

e Plano de Laser

e Circulo de Laser

e Ranura de Laser

e Flush y gap de Laser

e Poligono de Laser

e Cilindro de Laser

e Cono de Laser

e Esferade Laser

@ En este tema solo se tratan los elementos automaticos con respecto a su utilizacion con las sondas laser. Para
obtener informacion detallada sobre los elementos automaticos, consulte la seccion "Crear elementos automaticos"
en la documentacion de PC-DMIS principal.
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Opciones comunes del cuadro de dialogo Elemento automatico laser

En PC-DMIS Laser, el cuadro de didlogo Elemento automéatico funciona conjuntamente con
Herramientas de sonda para crear un comando de elemento automatico laser completo. Para editar un
elemento automatico, puede utilizar la ventana de edicion y modificar el comando en ella o bien puede
cambiar los parametros en el cuadro de didlogo Elemento automatico y Herramientas de sonda.
Consulte el tema “Usar las herramientas de sonda de Laser:” para obtener mas informacién sobre las
herramientas.

Las opciones siguientes del cuadro de didlogo Elemento automético son comunes a todos los tipos de
elementos automaticos laser compatibles; aqui encontrara una breve descripcion de ellas en relacién con
cada una de las areas del cuadro de dialogo.

e Area Propiedades del elemento

e Area Propiedades de la medicion

e Area Opciones de medicion avanzadas
e Botones de comando

Para obtener informacién adicional, consulte el tema "Opciones comunes del cuadro de dialogo
Elementos automaticos" de la documentacion de PC-DMIS principal.

Las opciones utilizadas para elementos automaticos especificos se tratan en las secciones
correspondientes a cada elemento.

Area Propiedades del elemento

XYZ central o punto XYZ: Estos cuadros muestran la posicion del centro o el punto XYZ del elemento en
coordenadas de pieza.

Superficie, Borde o Ranura 1JK o Direcc. gap (vector): Estos cuadros permiten establecer el vector
perpendicular de la superficie, el vector de borde, el vector de ranura o la direccion del gap del elemento.

Vector de angulo 1JK: Estos cuadros permiten definir el vector secundario del elemento. Esto permite
controlar la orientacion del elemento.

LZAlternar polares/cartesianas: Este boton alterna los modos polar y cartesiano.

#Buscar elemento CAD mas cercano: Cuando selecciona un eje (X, Y 0 Z) en uno de los cuadros Centro y
hace clic en este botén, PC-DMIS localiza el elemento CAD mas cercano a ese eje en la ventana grafica.

*TLeer punto desde maquina: Al hacer clic en este botén, PC-DMIS utiliza la ubicacién XYZ de la
maquina para las coordenadas XYZ del elemento.

ﬂBuscar vector: Este boton perforara todas las superficies sobre el punto XYZ y el vector 1JK, en busca del
punto mas cercano. El vector perpendicular de superficie se mostrara como vector nominal 1JK, pero los
valores XYZ no cambiaran. Nota: esta opcion solo esta disponible para los elementos automaticos Punto de
superficie y de borde.
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“Voltear vector: Este boton voltea el vector perpendicular de superficie. Por ejemplo, 0,0,1 se voltearia a
0,0,-1.

iEiUtilizar espesor: Este boton aplica un espesor a un elemento. Cuando se selecciona este boton, puede
especificar si se utilizaran los valores reales o tedricos y proporcionar el valor para el espesor.

Elntercambiar vectores: Al hacer clic en este botdn, el vector de borde y el vector de superficie actuales
intercambian los vectores. Nota: esta opcién sélo esta disponible para los elementos Punto de borde.

7 Alternar medir ahora: Este botén determina si PC-DMIS mide o no el elemento cuando se hace clic en
Crear.

“#Volver a medir: Este boton determina si PC-DMIS vuelve a medir automaticamente o no el elemento por
segunda vez, después de la primera medicién. Utilizara los valores obtenidos de la primera medicién como
ubicaciones de destino para la segunda medicién.

Area Propiedades de la medicién

Para obtener informacion acerca de los parametros especificos que se configuran en esta seccion,
consulte los temas siguientes:

e Parametros especificos de punto de borde

e Parametros especificos de plano

e Parametros especificos de circulo

e Parametros especificos de ranura

e Parametros especificos de flush y gap

e Parametros especificos de cilindro

e Parametros especificos de esfera

*.Pulso automatico: Este boton hace que la orientacion de la sonda se mueva a un vector que se corresponde
mucho con el vector de superficie del elemento automatico.

& Ver normal: Al hacer clic en este botdn se orienta el modelo de CAD de modo que pueda ver el elemento
desde arriba.

™ Ver perpendicular: Al hacer clic en este boton se orienta el modelo de CAD de modo que pueda ver el
lateral del elemento.

UAIternar herramientas de sonda: Muestra/oculta las herramientas de sonda con los valores para el
elemento representado en el cuadro de dialogo Elemento automatico.
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Area Opciones de medicion avanzadas

Tipo de calculo para mejor ajuste

Un elemento automatico circulo de Laser también permite definir el tipo de calculo para mejor ajuste. Este
asunto se trata en el tema "Tipo de mejor ajuste” de la documentacion principal de PC-DMIS. Las
opciones validas para el sistema Perceptron son Maximo inscrito, Minimo circunscrito y Cuadrados
minimos.

Relativo a
Mantiene la posicion relativa y la orientacién entre uno o varios elementos determinados y el elemento

automatico. Haga clic en el botén|;| para abrir el cuadro de dialogo Elemento relativo y seleccionar los
elementos respecto a los cuales el elemento automatico es relativo. Se pueden definir varios elementos
para cada eje (XYZ) relativos al elemento automatico.

Area Analisis

Analysiz:
’7F'L Size: + Tal - Tal:

002 |Fpfjoci  fo.m

El area Anélisis permite determinar como se mostrara cada contacto o punto medido.

Tamario puntos: Determina el tamafio con el que los puntos medidos se dibujaran en la vista CAD. Este
valor indica el didmetro expresado en la unidad actual (mm o pulgadas).

Botén Analisis gréficom: Cuando esta activado, PC-DMIS efectuara una comprobacién de tolerancia en
todos los puntos (la distancia a la que se encuentran respecto al elemento real calculado) y los dibujara con el
color adecuado, segln el rango de colores de dimension definido actualmente.

Tol +: Proporciona la tolerancia positiva respecto al nominal, y se especifica en las unidades del programa de
pieza actual. El color de los puntos que tienen un valor mayor respecto al nominal depende del color de
tolerancia positiva de PC-DMIS estandar. Consulte el tema "Editar colores de dimension" en la
documentacién principal de PC-DMIS.

Tol -: Proporciona la tolerancia negativa respecto al nominal, y se especifica en las unidades del programa de
pieza actual. El color de los puntos que tienen un valor menor respecto al nominal depende del color de
tolerancia negativa de PC-DMIS estandar. Consulte el tema "Editar colores de dimensién™ en la
documentacién principal de PC-DMIS.

Botones de comando

il: Este bot6n amplia el cuadro de didlogo Elemento automatico para mostrar opciones de elementos
automaticos adicionales mas avanzadas.

il: Este botdn oculta los elementos mas complejos del cuadro de didlogo Elemento automatico.

M: Este boton mueve el campo de vision de la ventana grafica y se centra en la posicién XYZ del
elemento. Si el elemento esta compuesto por mas de un punto (como pueda ser una linea), al hacer clic en
este boton se pasa de un punto del elemento a otro. En el caso de un elemento automatico de ranura laser, el
campo de vision se traslada al centro del elemento de ranura.
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&l: Este botdn prueba el elemento automatico antes de que PC-DMIS lo cree. En el caso de los
elementos laser, la maquina realizara el escaneado sobre el elemento y calculara el valor medido de éste.

ﬂl: Este botdn crea el elemento automatico y deja abierto el cuadro de didlogo Elemento
automatico.

&l: Este boton cierra el cuadro de didlogo Elemento automatico sin crear ningln elemento.
Punto de superficie de Laser

Existen dos métodos para calcular el punto de superficie laser: planar y esférico. Para obtener mas
informacion, consulte Métodos de calculo.

|j‘?Surface Pairt j |PNTE
Feature properties
Paint: Surface:
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Elemento automatico punto de superficie

Para medir un punto de superficie laser con una sonda laser:

1. En el cuadro de didlogo Elemento automatico, pulse Punto de superficie.
2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clics en el CAD para asignar al punto una posicién y un vector. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la posicion del punto mediante la ficha Vista de Laser de la ventana
grafica. A continuacion, pulse el boton Leer punto desde posicién. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

c. Introduzca manualmente los valores teéricos x, v, z, i, j, k, etc.
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3. Introduzca la informacién necesaria en las fichas de Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

4. Haga clic en el boton Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.
5. Haga clic en el botén Crear y después en el botén Cerrar.

Texto del modo Comando de punto de superficie

El comando de punto de superficie en el modo Comando de la ventana de edicién tiene este aspecto:

PNT1 =ELEM/LASER/PUNTO DE SUPERFICIE,CARTESIANA
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST
SUPERFICIE=ESPESOR TEORICO,1

MODO MEDICION=NOMINALES

MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATI1CO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"**
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING

Ruta de punto de superficie automatico

La direccién de la ruta se determina en funcién del haz.

;‘\_ (LB

S My e
T N, idih
L N,

NN
rs')- ik o R
N N

e ,f:_’fj

'\._‘-\\ /__’;_ -
o

e
e

Direccion de la ruta del escaneado para el punto de superficie

104



PC-DMIS Laser Manual

Métodos de calculo

Existen dos métodos para calcular el punto de superficie laser:

e Planar
e [Esférico

Método planar

Este método calcula el punto de superficie de laser ajustando un plano local en los puntos de escaneado
dentro del area circular definida por los parametros de recorte horizontal y vertical; éste es el método por
omisién. A continuacion se proporciona un ejemplo y sus detalles:
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Ejemplo de punto de superficie planar
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Método Esférico

Este método calcula el punto de superficie de laser ajustando una esfera local en los puntos de
escaneado dentro del area circular definida por los parametros de recorte horizontal y vertical. A
continuacion se proporciona un ejemplo y sus detalles:
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Ejemplo de punto de superficie esférica
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Cambio del método de célculo

Para cambiar el método de céalculo, modifique la entrada del registro SurfacePointType que Se encuentra
en la seccién AutoFeatures del de PC-DMIS. Para obtener informacion acerca
de esta entrada, abra el de PC-DMIS y pulse F1 para acceder al archivo de
ayuda. Consulte la documentacién del de PC-DMIS para obtener méas
informacién.
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Punto de borde de Laser
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Elemento automatico punto de borde

Para medir un punto de borde con una sonda laser:

PC-DMIS Laser Manual

1. Abra el cuadro de dialogo Elementos automaticos y seleccione Punto de borde.

2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para asignar al punto una posicién y un vector. A continuacion,

introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la ubicacién del punto mediante la ficha Vista de Laser de la
ventana gréfica. A continuacion, pulse el boton Leer punto desde posicion. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

c. Introduzca manualmente todos los valores tedricos x, y, z, |, j, k, etc.

3. Especifique valores en los cuadros Profundidad, Espacio y Espaciador si procede. PC-DMIS

mostrara una representacion grafica del cambio en la ventana grafica.

4. Introduzca la informacién necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

5. Haga clic en el botén Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

6. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.
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Parametros especificos de punto de borde

Profundidad: Define la profundidad que se utilizara al calcular el punto de borde. Corresponde a los
elementos de color azul del gréfico en la ventana grafica. Una profundidad con el valor O hara que el
elemento se calcule en la altura del plano de la superficie, utilizando los datos que se encuentran en la
profundidad mas baja posible respecto al plano de superficie. Una profundidad con cualquier otro valor hara
que se calcule a esa profundidad.

Espaciador: Controla el tamafio del area que PC-DMIS utiliza para calcular la perpendicular del elemento.
Corresponde a los elementos de color purpura del gréfico en la ventana grafica.

Espacio: Permite definir la posicion del area que PC-DMIS utiliza para calcular la perpendicular del
elemento. Corresponde a los elementos de color rojo del gréafico en la ventana grafica.

Ejemplo de punto de borde donde se muestra una representacion grafica de los valores de Profundidad, Espaciador y Espacio utilizad

Notas sobre el analisis grafico y la extraccion de elementos de puntos de borde
Si no ve algunos puntos del andlisis gréafico calculados en el plano de borde, tenga en cuenta lo siguiente:

= Puntos de lalinea del borde: se muestran todos los puntos de la linea del borde del plano de
referencia devueltos por el extractor de elementos. Para el andlisis, los puntos de la linea del
borde se calculan utilizando la distancia (valor de Espacio) desde el centro del plano de
referencia (centro de la superficie circular definida por el valor Espaciador) hasta la linea del
borde.

= Puntos del plano de referencia: Si el valor de Espaciador es 0,0, los puntos del plano de
referencia no se muestran. Si el valor de Espaciador no es 0,0, los puntos del plano de referencia
se extraen de la nube de puntos, aplicando las reglas siguientes y utilizando los datos
estadisticos del plano devueltos por el extractor de elementos:

= Regla 1: Todos los puntos que estan fuera de un cilindro imaginario se descartan.

Este cilindro se identifica mediante los valores siguientes:
Centro = Espacio punto central

Vector = Vector de superficie
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Radio = Espaciador

Regla 2: Todos los puntos cuya distancia desde un plano imaginario sea mayor que el
valor maximo de error del plano se descartan.

Este plano se identifica mediante los valores siguientes:
Centro = Punto de borde medido
Vector = Vector de superficie medido

Regla 3: si alguno de los puntos restantes tienen un valor mayor que el nUmero permitido
(19900), los puntos se reducen de forma uniforme al valor permitido.

Para el analisis, cada punto del plano de referencia se calcula con la distancia desde el plano de
referencia y el plano de superficie medido.

Las dos imagenes siguientes muestran el analisis grafico laser de punto de borde:

Ejemplo de analisis gréfico: vista lateral
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= Ejemplo de analisis gréfico: vista superior
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Texto del modo Comando de punto de borde

El comando de punto de borde en el modo Comando de la ventana de edicién tiene este aspecto:

PNT2 =ELEM/LASER/PUNTO DE BORDE,CARTESIANA
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST
SUPERFICIE1=ESPESOR TEORICO,1
SUPERFICIE2=ESPESOR TEORICO,0

MODO MEDICION=NOMINALES
MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATI1CO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"*
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING
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Plano de Laser
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Elemento automatico plano

Para crear un plano automatico con una sonda laser:
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1. Abra el cuadro de dialogo Elementos automaticos y seleccione Plano.

2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic una vez en el CAD para asignar al plano una posicién y un vector. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina al centro del plano mediante la ficha Vista de Laser de la ventana
grafica. A continuacion, haga clic en el boton Leer punto desde posicion. A
continuacion, introduzca manualmente la informacién restante, como la visualizacion, la

anchura, la longitud, etc.

c. Introduzca manualmente todos los valores tedricos X, v, z, i, j, k, visualizacion, anchura,

longitud, etc.

3. Introduzca la informacién necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

4. Haga clic en el botdn Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

5. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.
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Parametros especificos de plano
Anchura;: el valor de este cuadro determina la anchura del area de medicién del plano.
Longitud: El valor de este cuadro determina la longitud del area de medicion del plano.

Mostrar: Esta lista permite seleccionar el modo en que se presentara el plano en la ventana gréafica. Puede
seleccionar NING, TRIANGULO o CONTORNO. Si selecciona NING, el plano no se muestra. Si
selecciona TRIANGULO, PC-DMIS mostrara el plano con un simbolo en forma de triangulo en el centro del
plano. Si selecciona CONTORNO, PC-DMIS mostrara el contorno de los bordes del plano.

Plano de muestra en la ventana gréfica con la vista CONTORNO (linea intermitente) y Sobre escaneado (rectangulo amarillo)

Texto del modo Comando de plano
El comando de plano en el modo Comando de la ventana de edicién tiene este aspecto:

PNT1 =ELEM/LASER/PUNTO DE BORDE/POR OMISION,CARTESIANA, TRIANGULO
TEO/<-19.594,3.822,0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
REAL/<-19.594,3.822,0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
OBJETIVO/<-19.594,3.822,0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
PROFUN=4

ESPACI0=7

ESPACIA=1

MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST
SUPERFICIE1=ESPESOR TEORICO,0
SUPERFICIE2=ESPESOR TEORICO,0
MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATICO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=NDP2

HORIZONTAL CLIPPING=9,VERTICAL CLIPPING=9
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Rutas de plano automético

PC-DMIS proporciona dos rutas distintas para los planos. Elige automaticamente la ruta adecuada en
funcién del diametro y el tamafio de la parte utilizable del haz laser. En el caso de los planos automaticos,
PC-DMIS siempre escanea de forma perpendicular respecto a la direccién del haz.

Ruta 1: Anchura mas pequefa
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\

Planos con una anchura mayor que la parte utilizable del haz

115



PC-DMIS Laser Manual

Circulo de Laser
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Elemento automatico circulo

Para crear un circulo automatico laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Circulo.

2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para asignar al circulo una posicién y un vector. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la ubicacion del circulo mediante la ficha Vista de Laser de la
ventana grafica. Después, en el area Propiedades del elemento, haga clic en Leer
punto desde maquina *I. A continuacion, introduzca manualmente la informacion
restante, como el didmetro, la profundidad, etc.

c. Introduzca manualmente toda la informacién de valores tedricos correspondiente a X, v,
z, i, ], k, diametro, profundidad, etc.

3. Introduzca la informacion necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Utilice las fichas
Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y Propiedades de la
zona de recorte del laser para introducir la informacion.

4. Haga clic en el botdén Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

5. Haga clic en el botén Crear y después haga clic en Cerrar.

[@ Actualmente, sélo puede medir los circulos interiores (orificios) con las sondas laser.
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Parametros especificos de circulo

Diametro: este cuadro especifica el didmetro del circulo. Cuando selecciona un circulo con el ratén en la
ventana gréafica, PC-DMIS coloca automaticamente el diametro del circulo del modelo de CAD en este
cuadro.

Profundidad: este parametro controla qué datos utiliza PC-DMIS para calcular las caracteristicas del
elemento. Puede utilizar el valor de profundidad para eliminar datos en un chaflan o alguna otra parte
transitoria del elemento que no desea incluir en el calculo del elemento. La especificacion de un valor
positivo indica a PC-DMIS qué lugar del elemento utilizara PC-DMIS para calcular las caracteristicas del
elemento. Una profundidad con el valor 0 hara que el elemento se calcule en la altura del plano de la
superficie, utilizando los datos que se encuentran en la profundidad mas baja posible respecto al plano de
superficie. Una profundidad con cualquier otro valor hara que se calcule a esa profundidad. Debido a las
limitaciones del hardware, si para este tipo de elemento utiliza un valor de profundidad superior a 0, debe
utilizar un minimo de 0,3 mm (0,01181 pulgadas).

@ La profundidad toma cero como valor por omision. Se trata del valor por omision para un elemento de plano sin
bordes extruidos. Solamente debe cambiarlo por otro valor si hay algin requisito especifico en el dibujo de la pieza.
De lo contrario, PC-DMIS intentara infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que dara lugar a
un error de célculo de elemento del médulo de extraccion de elemento.

Por ejemplo, una profundidad de 3 indica que desea utilizar en el calculo todos los datos de 3 mm (o
pulgadas, segln las unidades del programa de pieza) o mas. Si especifica 0, indica que desea utilizar todos los
datos disponibles para el calculo. En el caso de los elementos con material delgado, el valor 0 puede ser
valido, pero en el caso de las piezas con profundidad, probablemente debera especificar una profundidad para
lograr un resultado preciso.

@ Incluso si especifica una profundidad mayor que cero, los resultados medidos siempre se proyectan en el plano
en el que se encuentra el elemento.

Circulo de ejemplo en la ventana gréfica en el que se muestra la profundidad (circulo de color azul), la banda de
anillo (circulos de color rosa) y el sobre escaneado (circulo de color amarillo)
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Texto del modo Comando de circulo automatico

El comando de circulo automéatico en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este aspecto:

CIR2 =ELEM/LASER/CIRCULO,CARTESIANA
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
VECT ANGULAR=<0,0,1>

PROFUN=3
MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST

MODO MEDICION=NOMINALES
MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATI1CO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"""
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO
FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING

Rutas de circulo automatico
PC-DMIS proporciona dos rutas distintas para los circulos. Elige automaticamente la ruta adecuada en
funcion del diametro y el tamafio de la parte utilizable del haz laser. En el caso de los circulos

automaticos, PC-DMIS siempre escanea de forma perpendicular respecto a la direccion del haz.

Ruta 1: Diametro mas pequefio

Circulos con un didmetro mas pequefio que la parte utilizable del haz
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Ruta 2: Diametro més grande

Circulos con un didmetro mas grande que la parte utilizable del haz

NOTA: El método para medir circulos con un diametro méas grande se ha mejorado para medir las cuatro pasadas a
las 1:30, 4:30, 7:30 y 10:30 en lugar de a las 12:00, 3:00, 6:00 y 9:00 como se muestra en la imagen
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Elemento automatico Ranura redonda

Elemento automatico ranura cuadrada

Para medir una ranura cuadrada con una sonda laser:

1. Abra el cuadro de dialogo Elementos automaticos y seleccione Ranura redonda o Ranura
cuadrada.

2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Recopile la informacion x, vy, z, |, j, k haciendo clic en el CAD:
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En el caso de las ranuras redondas:

1. Haga clic en uno de los bordes redondeados de la ranura en la ventana
grafica. PC-DMIS solicita que haga clic dos veces mas en el mismo borde
redondeado.

2. Haga clic dos veces en este borde. A continuacidn, PC-DMIS solicita
que se haga clic en el otro borde redondeado.

3. Haga clic en el otro borde redondeado. PC-DMIS solicita que haga clic
dos veces mas en ese mismo borde redondeado.

4. Haga clic dos veces en el segundo borde redondeado. PC-DMIS
establece la orientacion de la ranura redonda.

En el caso de las ranuras cuadradas:

1. Haga clic en uno de los bordes largos de la ranura en la ventana grafica.
PC-DMIS solicita que se haga clic en otra ubicacién en el mismo borde
para determinar la direccién.
2. Haga clic en un segundo borde, a 90 grados del primero.
3. Haga clic en un tercer borde, a 90 grados del segundo. Esto establece la
anchura.
4. Haga clic en el cuarto borde y en el borde final. Esto establece la
longitud.

b. Mueva la maquina a la ubicacién de la ranura mediante la ficha Vista de Laser de la

ventana grafica. A continuacion, haga clic en el botén Leer punto desde posicion.

Introduzca manualmente todos los valores teéricos x, v, z, i, j, k, anchura, longitud, profundidad,
altura, etc.

Introduzca la informacién necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

Haga clic en el boton Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.
Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.

Parametros especificos de ranura
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Int./Ext.: esta lista permite elegir si la ranura es interior (un orificio) o exterior (un resalte).
Anchura: el valor de este cuadro determina la anchura de la ranura.
Longitud: el valor de este cuadro determina la longitud de la ranura.

Profundidad: Este pardmetro controla qué datos utiliza PC-DMIS para calcular las caracteristicas del
elemento. Puede utilizar el valor de profundidad para eliminar datos en un chaflan o alguna otra parte
transitoria del elemento que no desea incluir en el calculo del elemento. Una profundidad con el valor 0 hara
que el elemento se calcule en la altura del plano de la superficie, utilizando los datos que se encuentran en la
profundidad mas baja posible respecto al plano de superficie. Una profundidad con cualquier otro valor har
que se calcule a esa profundidad. La especificacion de un valor positivo indica a PC-DMIS qué lugar del
elemento utilizara PC-DMIS para calcular las caracteristicas del elemento. Debido a las limitaciones del
hardware, si para este tipo de elemento utiliza un valor de profundidad superior a 0, debe utilizar un minimo
de 0,3 mm (0,01181 pulgadas).
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Por ejemplo, una profundidad de 3 indica que desea utilizar en el calculo todos los datos de 3 mm (o
pulgadas, segun las unidades del programa de pieza) o mas. Si especifica 0, indica que desea utilizar todos los
datos disponibles para el céalculo. En el caso de los elementos con material delgado, el valor 0 puede ser
valido, pero en el caso de las piezas con profundidad, probablemente debera especificar una profundidad para
lograr un resultado preciso.

@ Incluso si especifica una profundidad mayor que cero, PC-DMIS siempre proyecta los resultados medidos en el
plano en el que se encuentra el elemento.

@ La profundidad toma cero como valor por omision. Se trata del valor por omisién para un elemento de plano sin
bordes extruidos. Solamente debe cambiarlo por otro valor si hay algun requisito especifico en el dibujo de la pieza.
De lo contrario, PC-DMIS intentara infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que daréa lugar a
un error de calculo de elemento del médulo de extraccion de elemento.

Ranura (vector): estos cuadros definen la orientacion de la ranura.

Ranura redonda de muestra en la ventana grafica en la que se observa la profundidad (linea de ranura azul), la
banda de anillo (rectangulos rosas) y el sobre escaneado (rectangulo amarillo)

Texto del modo Comando de ranura
El comando de ranura en el modo Comando de la ventana de edicién tiene este aspecto:

RNR1 =ELEM/LASER/RANURA CUADRADA,CARTESIANA
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>

PROFUN=3

MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST
SUPERFICIE=ESPESOR TEORICO,1

MODO MEDICION=NOMINALES
MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATICO=NO
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ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"*
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING

Rutas de ranura redonda automatica

En funcion de la anchura de la ranura redonda, PC-DMIS toma una de estas rutas al realizar la medicién:

Ruta 1: Anchura estrecha

Ranuras redondas con una anchura menor que la parte utilizable del haz

Ruta 2: Anchura mayor

Ranuras redondas con una anchura mayor que la parte utilizable del haz
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Rutas de ranura cuadrada automatica

PC-DMIS debe medir las ranuras cuadradas automaticas con un angulo de 45 grados respecto a la
ranura (vea las ilustraciones siguientes). En funcién del tamafio de la ranura, PC-DMIS toma una de estas

dos rutas:

Ruta 1: Ranura pequefia - Medida con una sola pasada de la sonda laser

Las ranuras cuadradas pequefias requieren una sola pasada del haz de la sonda laser

Ruta 2: Ranura grande - Medida con varias pasadas de la sonda laser

B

==

Las ranuras cuadradas grandes requieren varias pasadas del haz de la sonda laser
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Flush y gap de Laser

|T' Flush and Gap ﬂ |FNG2
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Elemento automatico flush y gap

Flush y gap mide la diferencia de altura entre dos piezas de chapa metalica coincidentes (flush) y la
distancia entre dos piezas coincidentes (gap).

Para medir un flush y gap mediante una sonda laser, vaya al cuadro de dialogo Elementos automaticos
y seleccione Flush y gap. Este cuadro de dialogo amplia automaticamente el area Opciones extendidas
de chapa metédlica. Esta area proporciona cuadros de posicion XYZ y cuadros de vector IJK para los
puntos maestro y medidor. Siga uno de los procedimientos siguientes:

Con datos CAD

1. Cargue un modelo de CAD.
2. Haga clic en el lado maestro.
3. Haga clic en el lado medidor.
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A. Master

B. Medidor

C. Curvas
aprendidas
del CAD

D. Vector de
vista

E. Lineade
profundidad

F. Vector de
corte

4. Estos puntos deben estar en las superficies "planas" de referencia, donde PC-DMIS establecera
los planos utilizados para calcular el flush, no en las curvas.

5. PC-DMIS aprendera el flush tedrico.

6. PC-DMIS aprenderé las curvas del modelo de CAD.

7. PC-DMIS aprenderé la coordenada de punto y los vectores correspondiente a los lados maestro y
medidor del gap.

8. PC-DMIS aplicara el valor de profundidad definido y, tras perforar las curvas, calculara el gap
tedrico en la profundidad especificada.

9. PC-DMIS también calculara el vector de corte (en el rail) y la direccion del gap (a través del rail).

10. Establezca los valores de Espacio y Espaciador de manera que incluyan Gnicamente puntos de
las superficies planas, no puntos de la parte curvada.

11. Establezca los demas pardmetros como convenga. Consulte "Parametros especificos de flush y

gap".
12. Introduzca la informacién necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente

utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.
13. Haga clic en el boton Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.
14. Haga clic en el boton Crear y después en Cerrar.

Funcion de seleccion de CAD de flush y gap

La capacidad de volver a hacer clic en el primer punto de CAD en una superficie seleccionada suele ser
una necesidad al definir o redefinir un programa de pieza.

El primer punto en el que se hace clic en la ventana gréfica, que no sea el punto del lado maestro ni el

vector de borde, se muestra ahora como un circulo negro centrado en el punto elegido, y la superficie
seleccionada se resalta.
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A veces, el punto del lado maestro que se encuentra esta en una ubicacidn de limite de superficie
incorrecta, y es necesario volver a hacer clic en el punto. A continuacién se describen dos maneras de
realizar esta accion:

1. Siel punto del lado maestro que desea esta en el borde de la superficie resaltada, es suficiente
con volver a hacer clic en un punto en la superficie muy cerca del borde.

2. Siel punto del lado maestro que desea no se halla en la superficie seleccionada, al hacer clic en
el &rea del circulo dibunjado se restablece la interfaz. PC-DMIS estara preparado para que vuelva
a tomar el primer punto. Para ayudar a redefinir la nueva seleccién de superficie, la superficie
anterior se deja resaltada. Consulte las ilustraciones siguientes.
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Ejemplo de funcién de seleccién de CAD de flush y gap

Sin datos CAD

1.
2.
3.

Mueva la maquina a la ubicacion del gap mediante la ficha Vista de Laser de la ventana gréfica.
A continuacién, haga clic en el boton Leer punto desde posicion.

Escriba manualmente todos los valores xyz e ijk tedricos. Estos son: Punto de flush y gap,
Vector de vista, Direcc. gap (direccién del gap), Punto maestro, Punto medidor, Vect
maestro (vector maestro) y Vect medidor (vector medidor).

Tenga en cuenta que, cuando cambia algunos parametros y no tiene ningin dato CAD, PC-DMIS
ajustara los valores de algunos parametros automaticamente. Para obtener informacion, consulte
"Valores de flush y gap ajustados automaticamente".

Establezca los valores de Espacio y Espaciador de manera que incluyan Gnicamente puntos de
las superficies planas, no puntos de la parte curvada.

Establezca los demas parametros como convenga. Consulte "Parametros especificos de flush y

gap".
Introduzca la informacién necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

Haga clic en el botdn Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.
Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.
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Parametros especificos de flush y gap
Para ver un ejemplo grafico de estos parametros, consulte los diagramas siguientes.

Flush: este cuadro determina la diferencia de altura entre dos piezas de chapa metalica coincidentes. Que el
valor de flush sea positivo o negativo depende de si es superior o inferior al lado "maestro™.

Gap: este cuadro determina la distancia (en el mismo plano) entre dos piezas de chapa metalica coincidentes.
Espacio: el espacio indica la distancia desde el borde del gap donde PC-DMIS mide el flush.

Espaciador: es un circulo en el punto de espacio que se utiliza para calcular las perpendiculares de la
superficie empleadas en el célculo.

Direcc. gap (Vector): Estos cuadros del area Propiedades del elemento definen la direccién del gap.

1-Gap

2 - Espacio

3 - Flush (a la izquierda se muestra el flush negativo)
4 - Lado maestro

5 - Vector de corte

Diagrama de flush y gap 6 - Espaciador

@ El lado "maestro” siempre esta a la izquierda de la direccion del escaneado/gap.

@ La direccion del escaneado esta controlada por el vector de corte, no por la direccion del haz laser.

S
SV
AN

Sean motion

Direccion del escaneado

| @ El lado "maestro" siempre esta a la izquierda del vector de corte.
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Flush y gap de ejemplo en la ventana grafica donde se muestra el espacio (lineas rojas), el espaciador (circulos
purpura), la profundidad (linea azul), la zona de recorte horizontal (lineas amarillas), la zona de recorte vertical
(verde), el vector de vista (flecha azul) y el vector de corte (flecha amarilla).

Texto del modo Comando de flush y gap
El comando de flush y gap en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este aspecto:

FNG2 =ELEM/LASER/FLUSHYGAP/POR OMISION,CARTESIANA
TEO/<124.012,13.241,0>,<0,0,1>,<1,0,0>,0,7.985
REAL/<124.012,13.241,0>,<0,0,1>,<1,0,0>,0,7.985
OBJETIV0/<124.012,13.241,0>,<0,0,1>

PUNTO LADO MAESTRO

TEO/<128,13.241,0>,<0,0,1>

REAL/<0,0,0>,<0,0,0>

PUNTO LADO MEDIDOR

TEO/<120,13.241,0>,<0,0,1>

REAL/<0,0,0>,<0,0,0>

VECTOR PLANO DE CORTE<O0O,1,0>,<0,1,0>

Profun=1

ESPACI0=3

ESPACIA=1.5
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MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=NO
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

Z0OM=2A, GANANCIA=NORMAL , SOLAPAMIENTO=1
SOBRE_ESCANEADO=5

FILTRO DE REDUCCION=DES

FILTRAR LINEAS=Desactivado

RECORTE SUPERIOR=100, INFERIOR=0, IZQUIERDA=0,DERECHA=100
SONIDO=ACT

RECORTE HORIZONTAL=2,RECORTE VERTICAL=5

Analisis grafico de flush y gap
El andlisis de flush y gap se compone de estas tres zonas. Consulte el diagrama al final de este tema:

1. Zonade gap: En la zona de gap, los puntos que se analizan estan en un recuadro centrado en el
punto de gap y orientado a lo largo del vector de gap. La altura del recuadro es del 60% del valor
de la longitud de gap. La anchura es el 130% del valor de la longitud de gap.

2. Zonade flush maestro: En la zona de flush maestro, los puntos se analizan en un area que
comienza en el punto del lado maestro en la direccion opuesta a la del vector de borde maestro.
Su longitud es del 60% del valor de longitud de gap.

3. Zonade flush medidor: En la zona de flush medidor, los puntos se analizan en un area que
comienza en el punto del lado medidor en la direccion opuesta a la del vector de borde medidor.
Su longitud es del 60% del valor de longitud de gap.

El andlisis de flush y gap se realiza con estos elementos medidos.

e Punto y vector de gap

e Punto del lado maestro

e Vector de borde y superficie del lado maestro
e Punto del lado medidor

e Vector de borde y superficie del lado medidor

PC-DMIS calcula la distancia del punto medido de flush y gap a partir de estos cuatro planos de
referencia medidos:

e Los dos primeros planos son los planos de referencia de andlisis de gap definidos a partir de los
dos puntos de distancia minima medidos (donde se calcula la distancia de gap) y el vector de gap
medido.

e Eltercer plano es el plano de referencia de andlisis del lado maestro medido. Se define mediante
el punto del lado maestro medido y el vector de superficie del lado maestro medido.

e El cuarto plano es el plano de referencia de analisis del lado medidor medido. Se define mediante
el punto del lado medidor medido y el vector de superficie del lado medidor medido.

Para reducir el tiempo dedicado al analisis, PC-DMIS solamente utiliza los puntos mas cercanos al plano
de corte (menos de 0,5 mm o 0,19685 pulgadas).
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Diagrama del analisis grafico:

AL AL
I ke

Leyenda:

AL Longitud del anélisis. Es el 60% del valor de la longitud de gap.

AW Anchura del analisis. Es el 130% del valor de la longitud de gap.

b Puntos de distancia minima

—y Vector de gap

o Punto de gap y vector de vista

o Punto del lado medidor y vectores

e Punto del lado maestro y vectores

@ Zona de andlisis de flush del lado maestro. Plano de referencia.
Zona de andlisis de flush del lado medidor. Plano de referencia.

] Zona de andlisis de gap

Plano de referencia de analisis de gap
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Valores de flush y gap ajustados automaticamente

Tenga en cuenta que, cuando cambia algunos parametros de flush y gap y no tiene ningtin dato CAD,
PC-DMIS ajustara los valores de algunos parametros automaticamente. En este tema se indica lo que
cambia y se describe la manera en que el software calcula esos valores acutomaticos.

Clave: Utilice estas abreviaturas cuando consulte las ecuaciones que aparecen a continuacion:

VPC = Vector de plano de corte
VV = Vector de vista

x = Producto vectorial

VG = Vector de gap

DG = Distancia de gap

PG = Punto de gap

VPG = Vector de punto de gap

Al introducir un valor de punto de gap o modificarlo segun Leer posicion...
e Elvector de sonda actual se utiliza como vector de vista.
e Elvector de haz actual se utiliza como vector de gap.
e El nuevo plano de corte se sitda en el punto de gap y se calcula el nuevo vector de plano de
corte: "CPV =VV . x(GV)
e La posicion ESTIMADA del punto del lado maestro y el punto del lado medidor es (GD)/2’
respecto al punto de gap nuevo en el vector de gap.

Si la distancia de flush es positiva, se convierte el punto del lado maestro en el vector de
vista del valor de flush.

Si la distancia de flush es negativa, se convierte el punto del lado medidor en el vector de
vista del valor de flush.

e El vector de superficie del lado maestro y el vector de superficie del lado medidor se establecen
con el vector de vista.

Al introducir un valor de vector de vista...
e El nuevo plano de corte se sitla en el punto de gap y se calcula el nuevo vector de plano de
corte: "CPV =VV . x(GV)
e El vector de gap se calcula como ortogonal al nuevo vector de vista: ‘GV=CPV . x(VV)
e El vector de superficie del lado maestro y el vector de superficie del lado medidor se proyectan en
el nuevo plano de corte.
e El punto del lado maestro y el punto del lado medidor se proyectan en el nuevo plano de corte.

Al introducir un valor de vector de gap...
e El nuevo plano de corte se sitda en el punto de gap y se calcula el nuevo vector de plano de
corte: 'CPV = VV . x(GV)
e El vector de vista se calcula como ortogonal al nuevo vector de gap: "VV=GV.x(CPV)".
e El vector de superficie del lado maestro y el vector de superficie del lado medidor se proyectan en
el nuevo plano de corte.
e El punto del lado maestro y el punto del lado medidor se proyectan en el nuevo plano de corte.
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Al introducir un valor de punto de lado maestro o modificarlo seguin Leer posicion...

e El nuevo plano de corte se calcula como ortogonal al vector de vista y al punto del lado maestro
menos el punto de gap: "CPV=VV.X(MSP-GP)"
e El vector de gap se calcula como ortogonal al nuevo vector de vista. ‘GV = CPV.x(VV)

e El vector de superficie del lado maestro, el vector de superficie del lado medidor y el punto del
lado medidor se convierten en el nuevo plano de corte.

Al introducir un valor de punto de lado medidor o modificarlo seguin Leer posicion...

e El nuevo plano de corte se calcula como centrado en el nuevo punto del lado maestro y
ortogonal al vector de vista y al punto del lado maestro menos el punto del lado medidor:
"CPV=VV.X(MSP-GSP)

e El vector de gap se calcula como ortogonal al nuevo vector de vista: "GV = CPV.x(VV)

e El vector de superficie del lado maestro, el vector de superficie del lado medidor y el punto de
gap se convierten en el nuevo plano de corte.

Al introducir un valor de distancia de flush...

e El punto del lado maestro o el punto del lado medidor se convierten segun el nuevo valor de
flush en el vector de superficie del lado maestro o medidor.

Al introducir un valor de distancia...

e El punto del lado maestro o el punto del lado medidor se convierten segun el nuevo valor de
gap en el vector de gap.
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Poligono de Laser
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Elemento automatico poligono

Actualmente, solamente puede utilizar este cuadro de dialogo para medir un elemento de hexagono (un poligono con
6 caras).

Para medir un elemento de hexagono con una sonda laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Poligono.

2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para asignar al poligono una posicién y un vector. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la ubicacion de la esfera mediante la ficha Vista de Laser de la
ventana gréfica. A continuacion, haga clic en el botén Leer punto desde posiciéon. A
continuacion, introduzca manualmente la informacién restante, como el diametro, etc.

c. Introduzca manualmente todos los valores teoricos X, y, z, i, j, k, diametro, etc.

3. Introduzca la informacion necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

4. Haga clic en el botdn Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

5. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.
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Parametros especificos de poligono

NUm. caras: este parametro define el nimero de caras que se utilizan en el poligono. Para dispositivos laser,
el nimero de caras para el elemento automatico poligono esté fijado en 6.

Diametro: El valor de este cuadro define el didmetro del poligono.

Profundidad: este parametro controla qué datos utiliza PC-DMIS para calcular las caracteristicas del
elemento. Puede utilizar el valor de profundidad para eliminar datos en un chaflan o alguna otra parte
transitoria del elemento que no desea incluir en el calculo del elemento. La especificacion de un valor
positivo indica a PC-DMIS qué lugar del elemento utilizara PC-DMIS para calcular las caracteristicas del
elemento. Una profundidad con el valor 0 hara que el elemento se calcule en la altura del plano de la
superficie, utilizando los datos que se encuentran en la profundidad mas baja posible respecto al plano de
superficie. Una profundidad con cualquier otro valor hara que se calcule a esa profundidad. Debido a las
limitaciones del hardware, si para este tipo de elemento utiliza un valor de profundidad superior a 0, debe
utilizar un minimo de 0,3 mm (0,01181 pulgadas).

@ La profundidad toma cero como valor por omision. Se trata del valor por omisién para un elemento de plano sin
bordes extruidos. Solamente debe cambiarlo por otro valor si hay algun requisito especifico en el dibujo de la pieza.
De lo contrario, PC-DMIS intentara infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que dara lugar a
un error de calculo de elemento del médulo de extraccion de elemento.

Por ejemplo, una profundidad de 3 indica que desea utilizar en el calculo todos los datos de 3 mm (o
pulgadas, segun las unidades del programa de pieza) o mas. Si especifica 0, indica que desea utilizar todos los
datos disponibles para el calculo. En el caso de los elementos con material delgado, el valor 0 puede ser
valido, pero en el caso de las piezas con profundidad, probablemente debera especificar una profundidad para
lograr un resultado preciso.

Q’g Incluso si especifica una profundidad mayor que cero, los resultados medidos siempre se proyectan en el plano
en el que se encuentra el elemento.

Poligono de muestra en la ventana grafica en el que se observa la banda de anillo (circulos rosas) y el sobre
escaneado horizontal (circulo amarillo), el sobre escaneado vertical (circulos verdes) y la profundidad (azul)

135



PC-DMIS Laser Manual

Texto del modo Comando de poligono

El comando de poligono en el modo Comando de la ventana de edicidn tiene este aspecto:

PLN1=ELEM/LASER/POLIGONO, CARTESIANA
TEO/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254,-0.5,0>,0.5118
REAL/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254,-0.5,0>,0.5118
OBJETIVO/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1><0.8660254,-0.5,0>
NUMLADOS=6

PROFUN=0

MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=NO

MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=30,SOLAPAMIENTO=0,0394
SOBRE_ESCANEADO=0,0787 ,EXPOSICION=35

FILTRO=NING

LOCALIZADOR PTXEL=SUM GRIS,Min=30,Max=300

RECORTE SUPERIOR=100, INFERIOR=0, 1ZQUIERDA=0,DERECHA=100
BANDAANILLO=DES

Rutas de poligono automatico

PC-DMIS utilice el vector 1JK de Angulo para determinar la direccion del escaneado.

Las lineas de escaneado del elemento o haces laser (mostrado en 2) son perpendiculares al vector del angulo del
elemento (mostrado en 1).
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Cilindro de Laser
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Elemento automatico cilindro

Para medir un cilindro con una sonda laser:

1. Abra el cuadro de dialogo Elementos automaticos y seleccione Cilindro.

2. En el cuadro Int./Ext., seleccione Dentro o Fuera.

3. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para asignar al cilindro una posicién y un vector. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la posicion del cilindro mediante la ficha Vista de Laser de la
ventana gréfica. A continuacion, haga clic en el botén Leer punto desde posicion. A
continuacion, introduzca manualmente la informacién restante, como el valor de Int./Ext.,
el diametro, la longitud, etc.

c. Introduzca manualmente todos los valores teodricos x, v, z, i, j, k, Int./Ext., diametro,
longitud, profundidad, etc.

4. Introduzca la informacion necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

5. Haga clic en el botén Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

6. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.

[Nota: la posicion y el vector de direccion del elemento definen el eje central del cilindro.
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Parametros especificos de cilindro

Diametro: el valor de este cuadro define el diametro del cilindro.

Longitud: el valor de este cuadro proporciona la longitud (altura) del eje del cilindro. El parametro de
longitud solamente es valido como nominal. No se lleva a cabo ninguna medicion real de la longitud.

Int./Ext.: este parametro define si el cilindro es interior (orificio) o exterior (que incluye un resalte).

Importante: NO es posible medir un orificio de cilindro interior entero con un laser. SOLAMENTE puede medir la
mitad del cilindro, como por ejemplo un canal cilindrico cortado en un bloque (vea el ejemplo siguiente).

Nota: El valor de Sobre escaneado de la ficha Propiedades del escaneado del laser de Herramientas de sonda
debe ser negativo, a diferencia de otros elementos automaticos laser. Esto restringe la medicién en la zona cilindrica
al eje del cilindro.
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Profundidad: este pardmetro controla la posicidn del punto focal del laser en relacién con el didmetro
exterior del cilindro (cilindros exteriores) o el eje central del cilindro (cilindros interiores). Esto le permite
controlar cémo caen los haces del laser sobre la superficie del cilindro, ya que puede especificar la cercania o
la lejania del l&ser respecto a la superficie del cilindro. Una profundidad de O para un elemento interior
significa que el centro de la sonda laser esta en el eje central del cilindro. En el caso de un elemento exterior,
se encuentra en la superficie del cilindro exterior.

o Un valor de profundidad negativo aleja el centro de la sonda laser de la superficie del cilindro.
o Un valor de profundidad positivo acerca el centro de la sonda laser a la superficie del cilindro.

Modo medicion: Esta lista aparece si Int./Ext. se establece en Fuera. Permite definir de forma més precisa
el modo de medicidn seleccionando la medicion de un cilindro exterior o de un resalte. En un cilindro
exterior, la parte del plano no es significativa y, si estd presente, debe evitarse. En un resalte, la medicion del
plano es necesaria. Al seleccionar Resalte se muestran las propiedades de medicion Offset del centro y
Longitud de busqueda.

Este valor identifica el centro de la parte del resalte del cilindro.

Longitud de busqueda: Este valor identifica la longitud de la parte del cilindro.
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Qg La profundidad toma el valor predeterminado cero. Se trata del valor por omision para un elemento de plano sin
bordes extruidos. Solamente debe cambiarlo por otro valor si hay algun requisito especifico en el dibujo de la pieza.
De lo contrario, PC-DMIS intentara infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que daréa lugar a
un error de calculo de elemento del médulo de extraccion de elemento.

Cilindro interior de ejemplo en el que se muestra la profundidad (circulo de color azul), la longitud (circulo
inferior) y el sobre escaneado (circulo de color amarillo)

Ejemplo de cilindro con resalte en el que se muestra la longitud de basqueda (circulos de color purpura), el offset
del centro (linea de color verde), el sobre escaneado (circulo de color amarillo) y la banda de anillo (circulos de
color rosa)
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Texto del modo Comando de cilindro

Cilindro de resalte de ejemplo

CIL1 =ELEM/LASER/CILINDRO/POR OMISION,CARTESIANA, FUERA
TEO/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.25,0.25
REAL/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.25,0.25
OBJETIV0/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>

PROFUN=0

MODO MEDICION=RESALTE

OFFSET DEL CENTRO=0

LONGITUD BUSQUEDA=0
MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=NO
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=NDP1

RECORTE HORIZONTAL=0.0787 ,RECORTE VERTICAL=0.0787

Ejemplo de cilindro interior

CIL2 =ELEM/LASER/,CIL2=ELEM/CILINDRO,CARTESIANA,DENTRO
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895,7
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895,7
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>

PROFUN=3

MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST

SUPERFICIE=ESPESOR TEORICO,1

MODO MEDICION=NOMINALES

MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATICO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"*
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING

Rutas de cilindro automatico

Mediciones de un cilindro

Ajuste la ventana de procesamiento en la vista de Laser para incluir tanta parte de la superficie cilindrica
como sea posible. El plano de laser debe ser mas o menos perpendicular con el eje del cilindro
(desviacion < 30 grados). En funcién del diametro del cilindro, PC-DMIS toma una de estas rutas al
realizar la medicion:
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Ruta 1: Escaneado Unico

Cilindros con un didametro mas pequefio que la parte utilizable del haz. A es el movimiento de escaneado.

Ruta 2: Varios escaneados

N,

armes

&

Cilindros con un didmetro mas grande que la parte utilizable del haz

Mediciones de un resalte
Escaneado Unico

Ajuste la ventana de procesamiento en la vista de Laser para incluir tanta parte de la superficie cilindrica
como sea posible. El plano de Laser debe estar aproximadamente a 30~60 grados respecto al eje del
cilindro. El escaneado debe capturar la regién en el plano base del resalte en el que esta montado el

cilindro.

Escaneado laser de una sola pasada en el cilindro de resalte
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Cono de Laser
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Elemento automatico cono

Para medir un cono con una sonda laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Cono.

2. Em el cuadro Int./Ext., seleccione Dentro o Fuera.

3. Realice una de las acciones siguientes:

¢ Haga clic en el CAD para asignar al cono una ubicacién y un vector. A continuacion,
introduzca manualmente la informacion restante.

e Mueva la maquina a la ubicacién del cono mediante la ficha Vista de Laser de la ventana
grafica. A continuacion, haga clic en el boton Leer punto desde posicion. A
continuacion, introduzca manualmente la informacién restante, como el valor de Int./Ext.,
el diametro, la longitud, etc.

e Introduzca manualmente los valores teéricos x, Y, z, i, j, k, Int./Ext., didametro, longitud,
profundidad, etc.

4. Introduzca la informacion necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizard las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.

5. Silo desea, haga clic en el boton Probar. Advertencia: la maquina se moveréa en este momento.

6. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.
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[Nota: La posicion y el vector de direccion del elemento definen el eje central del cono. |

Parametros especificos de cono
Diametro: el valor de este cuadro define el diametro del cono.

Longitud: el valor de este cuadro proporciona la longitud (altura) del eje del cono. El parametro de longitud
solamente es valido como nominal. No se lleva a cabo ninguna medicion real de la longitud.

Int./Ext.: este pardmetro define si el cono es interior (orificio) o exterior (resalte).

Importante: NO es posible medir un orificio de cono interior entero con un laser. SOLAMENTE puede medir la
mitad del cono, como por ejemplo un canal conico cortado en un bloque (vea el ejemplo siguiente).

@ El valor de Sobre escaneado de la ficha Propiedades del escaneado del laser de Herramientas de sonda debe
ser negativo, a diferencia de otros elementos automaticos laser. Esto restringe la medicion en la zona conica al eje del
cono.

Profundidad: este pardmetro controla la ubicacién del punto focal del laser en relacion con el didmetro
exterior del cono (conos exteriores) o el eje central del cono (conos interiores). Esto le permite controlar
cémo caen los haces del laser sobre la superficie del cono, ya que puede especificar la cercania o la lejania
del laser respecto a la superficie del cono. Una profundidad con el valor 0 hara que el elemento se calcule en
la altura del plano de la superficie, utilizando los datos que se encuentran en la profundidad mas baja posible
respecto al plano de superficie. Una profundidad con cualquier otro valor haré que se calcule a esa
profundidad.

@ La profundidad toma el valor predeterminado cero. Se trata del valor por omision para un elemento de plano sin
bordes extruidos. Solamente debe cambiarlo por otro valor si hay algin requisito especifico en el dibujo de la pieza.
De lo contrario, PC-DMIS intentara infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que dara lugar a
un error de célculo de elemento del médulo de extraccidn de elemento.
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Cono externo de ejemplo en la ventana grafica en el que se muestra el diametro (circulo de color negro superior), la
longitud (circulo de color negro inferior), la profundidad (circulo de color azul) y el sobre escaneado (circulo de
color amarillo)

Texto del modo Comando de cono

CON1 =FEAT/LASER/CCNE/DEFAULT, CARTESIAN, OUT
THEC/<526.015,137.424,-673.61>,<0.0018474,0.0011722,0.9999976>,90.344,7.665,14.423
ACTL/<526.04,137.433,-673.61>,<0.0010103,0.0012137,0.9999988>,90.175,7.665,14.473
TARG/<526.015,137.424,-673.61>,<0.0018474,0.0011722,0.9399376>
DEPTH=0.5
SHCOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THICENESS NONE,Q

RMEAS=NCNE , NCNE , NCNE

AUTO WRIST=NC

GRAPHICAL ANALYSIS=YES,0,0.01,0.01
SHOW_LASER PARRMETERS=YES

POINT CLOUD ID=COF1l

SO0UND=0FF

HORIZONTAL CLIPPING=5,VERTICAL CLIPPING=1

COUTLIER REMOVAL=CN, 1

Rutas de cono automatico

La sonda laser escanea la longitud del cono, moviéndose en la direccién del vector del cono. El laser
debe estar casi perpendicular a ese vector.

Las lineas de escaneado del elemento o haces laser (mostrado en 2) son perpendiculares al vector del elemento
(mostrado en 1). La direccién del escaneado (3) sigue el vector del elemento.
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Esfera de Laser
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Elemento automéatico esfera

Para medir una esfera con una sonda laser:

PC-DMIS Laser Manual

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Esfera.

2. En el cuadro Int./Ext., seleccione Dentro o Fuera.

3. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para asignar a la esfera una posicion y un vector. A continuacion,

introduzca manualmente la informacion restante.

b. Mueva la maquina a la ubicacion de la esfera mediante la ficha Vista de Laser de la
ventana gréfica. A continuacion, haga clic en el botén Leer punto desde posicion. A
continuacion, introduzca manualmente la informacién restante, como el valor de Int./Ext.,

el diametro, etc.

c. Introduzca manualmente todos los valores teoricos X, y, z, i, j, k, Int./Ext., diametro, etc.
4. Introduzca la informacion necesaria en las fichas Herramientas de sonda. Probablemente
utilizara las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades de filtrado del laser y
Propiedades de la zona de recorte del laser para introducir la informacion.
5. Haga clic en el botén Probar si lo desea. Advertencia: la maquina se movera en este momento.

6. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.
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Parametros especificos de esfera
Int./Ext.: este parametro define si la esfera es interior (concava) o exterior (convexa).

Diametro: el valor de este cuadro define el didmetro de la esfera.

Esfera exterior de muestra en la ventana grafica en la que se observa el sobre escaneado (circulo amarillo)

Texto del modo Comando de esfera

El comando de esfera en el modo Comando de la ventana de edicién tiene este aspecto:

ESF1 =ELEM/LASER/ESFERA,CARTESIANA,DENTRO,CUAD_MIN
TEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
REAL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
OBJETIVO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>

ANGULO INI 1=0,ANG FIN 1=0

ANGULO INI 2=0,ANG FIN 2=0
MOSTRAR_PARAMETROS_ELEMENTO=ST

SUPERFICIE=ESPESOR TEORICO,0

MODO MEDICION=NOMINALES

MEDREL=NING,NING,NING

PULSO AUTOMATICO=NO

ANALISIS GRAFICO=NO

LOCALIZADOR DE ELEMENTOS=NO,NO,"
MOSTRAR_PARAMETROS_LASER=ST

ID NUBE PUNTOS=DESACTIVADO

FRECUENCIA SENSOR=25,SOBRE_ESCANEADO=2,EXPOSICION=18
FILTRO=NING
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Ruta de esfera automatica

La direccién de la ruta se determina en funcién del haz.

Direccion de la ruta del escaneado

Borrar datos de escaneado de elementos automaticos

Los elementos automaticos laser de PC-DMIS en ocasiones almacenan los datos escaneados como
nubes de puntos internas después de su creacién. Esto sucede si el parametro Nube de puntos de la
ficha Propiedades del escaneado del laser tiene el valor Desactivado.

Existen dos elementos de menu para borrar estos datos internos segun sus necesidades. Estos
elementos de mend, que se encuentran en el submenl Operaciones | Elementos automaticos de
laser, eliminan los datos internos, con lo que permiten reducir el tamafio del programa de pieza:

e Borrar todos los datos de escaneado ahora: Cuando se selecciona este elemento de mend,
inmediatamente se suprimen todas las nubes de puntos internas de todos los elementos
automaticos laser en el programa de pieza.

e Borrar todos los datos de escaneado después de la ejecucidn: este elemento de menu
puede mostrar una marca de seleccién. Por omision, este elemento de menl no esta marcado,
pero se marcara la primera vez que lo seleccione. Si esta marcado, se borraran las nubes de
puntos internas de cualquier elemento automatico laser tras la ejecucion de éste.

Nota: esto solamente ocurre con las nubes de puntos de los elementos automaticos. Los comandos NDP del
programa de pieza no se ven afectados.
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Escanear una pieza con una sonda laser

Con una sonda laser, PC-DMIS permite definir un area de medicién escaneando la superficie de la pieza.
Al escanear con la sonda laser, se recopilan un grupo de datos de punto, que se pasan a un objeto de
nube de puntos de referencia ya definido en el programa de pieza. Es importante saber que, cuando se
trabaja con nubes de puntos y escaneados, los escaneados NO contienen datos. Sélo definen el
movimiento de la maquina. Todos los datos se almacenan en el objeto de nube de puntos.

Los temas principales en esta seccion describen las opciones disponibles en el submenu Insertar |
Escaneado cuando se utiliza una sonda laser:

e Introduccién a escaneados avanzados

e Funciones comunes del cuadro de didlogo Escaneado

e Realizar un escaneado avanzado de linea abierta

e Realizar un escaneado avanzado tipo area

e Realizar un escaneado avanzado tipo Perimetro

e Realizar un escaneado avanzado tipo Forma libre

e Realizar un escaneado laser manual

e Establecer la velocidad de la maquina para el escaneado

e Dialogo Herramientas de sonda para parametros CWS

Introduccién a escaneados avanzados

Los escaneados avanzados son escaneados de movimiento continuo DCC que siguen una ruta
predefinida. PC-DMIS sigue la ruta predefinida independientemente de la forma de la pieza real. La ruta
se puede definir de varias maneras, como se explica mas adelante.

Estos escaneados avanzados utilizan una sonda de escaneado laser que permite digitalizar superficies
de forma automatica. Para realizar un escaneado avanzado:

1. Especifique los parametros necesarios para el escaneado DCC seleccionado.

Haga clic en el botén Generar. PC-DMIS generaré el escaneado.

3. Una vez que haya terminado, haga clic en el botén Crear. A continuacion, el algoritmo de
escaneado de PC-DMIS toma el control del proceso de medicion.

n

Los tipos de escaneados avanzados soportados por PC-DMIS son los siguientes:

e Escaneado de linea abierta

e Escaneado de area

e Escaneado de perimetro

e Escaneado de forma libre

e Escaneado de laser manual
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Este documento tratara primero las funciones comunes disponibles en el cuadro de dialogo Escaneado
(el que se utiliza para realizar estos escaneados) y luego cémo realizar los diferentes tipos de
escaneados avanzados.

Para obtener informacion sobre la configuracion de la velocidad de escaneado de la maquina, consulte
"Establecer la velocidad de la méaquina para el escaneado".

Funciones comunes del cuadro de didlogo Escaneado
Muchas de las funciones descritas a continuacién son comunes a los escaneados DCC y manuales. Las

funciones que estan relacionadas especificamente con un solo modo de escaneado estan indicadas
explicitamente.

Tipo de escaneado

Scan Type

I E Patch Scan vI

Lista Tipo de escaneado

La lista Tipo de escaneado permite cambiar facilmente el tipo de escaneado sin cerrar el cuadro de
dialogo.

ID
El cuadro ID muestra la ID del escaneado que se debe crear.

Parametros de escaneado

El area Parametros de escaneado ofrece diferentes controles en funcién del tipo de escaneado que se
esta realizando. Consulte los temas concretos que se encuentran bajo cada tipo de escaneado:

e Parametros de escaneado de linea abierta

e Parametros de escaneado de area

e Parametros de escaneado de perimetro

Controles CAD

CAD Controls
Select

ezelect

Area Controles CAD
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El area Controles CAD permite especificar los elementos de la superficie CAD que se utilizaran para
definir los "puntos tedricos". En algunos casos, es posible que un escaneado comience sobre una
superficie determinada y recorra varias otras superficies antes de concluir. En estos casos, PC-DMIS no
puede determinar qué elementos CAD debe utilizar para generar el escaneado. Por lo tanto, debe realizar
una busqueda en cada superficie del modelo CAD. Si el modelo CAD comprende varias superficies, es
posible que lleve mucho tiempo finalizar la operacién de generacién del escaneado con éxito.

@ Para utilizar esta funcion con el fin de seleccionar superficies CAD, debe poder importar y utilizar los datos de

superficie CAD. Asegurese de que selecciona el boton Trazar superficiesr"J o de que, cuando haga clic en el
modelo de CAD, se seleccione el alambre mas cercano en lugar de la superficie seleccionada.

Para evitar este retraso:

1. Seleccione la casilla de verificacion Seleccionar.

2. Haga clic en las superficies adecuadas. Una vez que seleccione una superficie CAD, ésta
guedara resaltada en la ventana gréafica. En la barra de estado aparecera el nUmero de
superficies seleccionado.

3. Aungue ha seleccionado superficies, PC-DMIS seguird dividiendo todas las superficies con el
plano de corte y el punto inicial para generar los puntos tedricos para las superficies. Si desea
gue solo se utilicen en la generacién las superficies seleccionadas, seleccione la opcién Sélo
seleccionado.

Si selecciona una superficie por error, haga clic en dicha superficie otra vez. De este modo se
deseleccionara la superficie. Cada vez que haga clic en el botén Cancelar seleccién se deseleccionara
una superficie que forma parte de un grupo de superficies resaltadas, hasta que todas estén
deseleccionadas. Si hace clic en el boton Deseleccionar todo, todas las superficies resaltadas dejaran
de estar seleccionadas.

Si no selecciona la casilla de verificacion Seleccionar, cada vez que se haga clic en la superficie PC-
DMIS considerara que se trata de un punto de limite.

Seleccionar

La casilla Seleccionar permite seleccionar los elementos de alambre y superficie CAD que se utilizaran
para buscar el nominal.

So6lo selecc.

La casilla SGlo seleccionado hace que las rutinas de generacion de ruta utilicen Gnicamente las superficies
que el usuario ha seleccionado.

Cancelar seleccion

El boton Cancelar seleccién elimina de uno en uno los elementos CAD seleccionados que forman parte de
un grupo de elementos CAD creados utilizando la casilla de verificacion Seleccionar.
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Area Puntos de escaneado tedricos

Puede definir los puntos tedricos de un escaneado; para ello, puede:

e Leerlos de un archivo
e Leer las posiciones de la maquina
e Generarlos a partir de los puntos de limite definidos
e Utilizar datos CAD
Estos temas se tratan con mas detalle mas adelante.

Theaoretical Scan Points

R v |z [i [ J | ki
1 100877 8619 21 0 0 1
2 102977 8619 M 0 0 1
3104377 8613 21 0 0 1w
< >

Fead File [~ Manual Points Spline Pointg

Area Puntos de escaneado tedricos

Editar puntos tedricos

Para editar los puntos teéricos, haga doble clic en el nUmero del punto deseado en la columna #.

EN|
45
45
47

1

Columna #

Aparecera el cuadro de didlogo Editar datos tedricos. Utilice este cuadro de didlogo para editar los
valores X, Y, Z, I, J, K. En la barra de titulo del cuadro de dialogo se muestra la ID del punto que esta
editando.

Edit Theo Data: 2 x|

Cuadros de dialogo Editar datos tedricos con los botones Siguiente, Anterior y Voltear vector
Puede pasar de un punto teérico a otro haciendo clic en los botones Siguiente y Anterior.

También puede voltear el vector para el punto seleccionado; para ello, haga clic en el boton Voltear vector.
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Suprimir puntos teoéricos

Es posible borrar la lista Puntos teéricos de cualquier tipo de escaneado. Haga clic con el botén derecho
en la lista Puntos tedricos. Aparecera la solicitud Restablecer puntos tedricos. Haga clic en la solicitud
para borrar todos los puntos de la lista.

Leer archivo

El botdn Leer archivo indica a PC-DMIS que debe leer los puntos tedricos en un archivo de texto. Los
puntos deben estar en el formato X,Y,Z,1,J,K delimitado por comas. Un espacio en blanco entre los
puntos indica el inicio de una nueva linea de escaneado.

Puntos manuales

Si se selecciona la casilla Puntos manuales, es posible afiadir puntos manualmente a la lista de puntos
tedricos. Estos puntos se pueden tomar moviendo la sonda a la posicion deseada y haciendo clic en el
boton Probe Enable del jogbox o bien haciendo clic en puntos en el archivo CAD.

Nueva linea

La casilla Nueva linea solo esta disponible para los escaneados de area. Cuando se selecciona la casilla
Nueva linea, se indica a PC-DMIS que los puntos manuales que se tomen deberan comenzar en una
linea nueva.

Puntos de spline

Cuando se toman puntos manuales, el espaciado y la ruta suelen ser incoherentes. Sin embargo, con el
botén Puntos de spline, puede construir una curva spline en una ruta mediante una lista de puntos
manuales y crear una ruta suavizada con espacios regulares. En el caso de un escaneado de linea
abierta, PC-DMIS coloca todos los puntos en el plano de corte. En el caso de un escaneado de area,
coloca los puntos de cada linea de escaneado en el plano de corte correspondiente a esa linea de
escaneado.

[\5 El botén Puntos de spline no esta disponible para los escaneados de perimetro.

Al hacer clic en el botén Puntos de spline, se muestra el cuadro de dialogo Interpolacién/aproximaciéon
de puntos.
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Point Interpolation/Approximaki

Curve Type:
Calculation Type: |ﬂ|:||:|rm:imate "i
eiaht: Mo e

Pairt Spacing Tupe: |Densily "I
Incrememnt IU

Cancel i Calculate I

Interpolacién/aproximacién de puntos

Tipo de curva
Existen tres tipos de curvas que se pueden crear con las rutinas de spline:

Abierto: esta opcién crea una curva finalizada abierta. Esto significa que la curva comienza en una posicién
y finaliza en otra.

Cerrado: esta opcién crea una curva finalizada cerrada. Esto significa que la curva comienza y finaliza en la
misma posicion.

Linea: Esta opcion es distinta de las opciones Abierto y Cerrado. No utiliza los puntos tedricos, sino que
en su lugar utiliza los puntos de limite y crea lineas rectas dentro de los puntos de limite, siguiendo las reglas
de direccién de los puntos de limite.

Tipo de calculo
Existen dos tipos de célculo que puede utilizar en las rutinas de spline.

Aproximado: esta opcién permite que la ruta se desvie un poco respecto del punto de entrada real para
generar una curva suave desde la que se tomaran los nuevos puntos.

Interpolacidn: esta opcion hace que la curva pase exactamente a través de cada uno de los puntos de
entrada.

Ponderaciéon

Esta lista esta disponible cuando se selecciona el tipo de célculo Aproximado. Al construir la curva, permite dar mas
ponderacion a los puntos que estan mas separados. Las dos posibilidades que existen para esta opcion son SI'y NO.
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Tipo de espaciado de puntos
Esta opcion permite controlar los puntos de salida de la rutina de spline.

Densidad: esta opcién permite especificar la distancia incremental entre cada punto de salida. PC-DMIS
determina el nimero de puntos de salida mediante la longitud de la curva y el incremento proporcionado por
el usuario.

Numero de contactos: esta opcidn permite especificar cuantos puntos desea que haya en la salida.
Independientemente de la longitud de la curva, PC-DMIS distribuye los puntos proporcionados por el usuario
a intervalos iguales a lo largo de la curva.

Incremento

En este cuadro se introduce el valor de incremento para el Tipo de espaciado de puntos: Densidad o NUmero de
contactos.

Area Puntos de limite

PC-DMIS permite definir el limite de un escaneado; para ello, debe introducir los valores XYZ de cada
uno de los puntos de limite directamente, midiendo los puntos con la sonda laser o utilizando los datos
CAD.

— Boundary Pointz and Yectors
8 [x_ ¥ [z | *
1 B1635 00934 0.95
D B.FEZ7  0EB0Z3 0.95
2 BE216 21624 0.95 i
3 0 0 a
4 n N n ﬂ
[aenerate I Unda I Add Delete |
ectar: I | | J I K, l
Inify'ec: a I} 1
Cubvec 06429 0766 1]
! 0 1] 1

Area Puntos de limite y vectores

|@ Los puntos de limite no estan disponibles ni son necesarios para los escaneados de forma libre

Es posible cambiar la anchura de las columnas de la lista Puntos de frontera seleccionando el borde
derecho o izquierdo del encabezado de una columna con el botdn izquierdo del ratén y arrastrando el
borde hasta que se alcance el tamafio deseado. Esta informacién se guarda en el editor de la
configuracién de PC-DMIS cada vez que se modifica.
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Establecer los puntos de limite introduciendo valores

Para establecer el limite de un escaneado introduciendo valores:

1. Haga doble clic en el punto de limite deseado, en la columna "#". Aparecerd el cuadro de dialogo
Editar objeto de escaneado.

o
¥.[0000000 | Carce
Z:IW

Cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado

2. Edite manualmente el valor X, Y o Z.
3. Haga clic en el botén Aceptar para aplicar los cambios.

Si pulsa el botdn Cancelar, se anularan los cambios y se cerrara el cuadro de didlogo.

Si pulsa Siguiente, se aceptaran los cambios y se invocara el siguiente punto de limite para su edicion.
Establecer puntos de limite con el método de lectura de posicion
Para establecer el limite del escaneado con puntos medidos:

1. Coloque la sonda laser en la posicion deseada.
2. Haga clic en el botén Probe Enable del jogbox (sélo esta disponible en las maquinas DEA/B&S).

Nota: el indicador luminoso de habilitacion de sonda en el jogbox se encenderd y se apagara cada vez que se pulse.
No es importante y no tiene efecto alguno sobre la sonda.

Esto actualiza automaticamente el valor del punto de limite que esta seleccionado en la lista Puntos de limite y
vectores. El foco se desplazara al siguiente punto de limite (si hay alguno en la lista). En el caso de un escaneado
de drea, si el punto actual es el Ultimo de la lista, se afiadird automaticamente un punto de limite adicional. En el
escaneado de area, el Gltimo punto (que es igual al punto anterior). PC-DMIS suprimira el Gltimo punto al hacer clic
en el botén Aceptar.

Establecer puntos de limite con el método de datos CAD

PC-DMIS le permite seleccionar los puntos de limite mediante el uso de datos CAD de superficie.
Cuando utilice datos CAD de superficie:

1. Aseglrese de que los datos CAD importados sean de un sélido.

2. Seleccione el icono Trazar superficies ]}
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3. Haga clic en el lugar deseado de la ventana gréafica para seleccionar un punto de limite. PC-DMIS
resalta la superficie seleccionada y actualiza automaticamente el valor del punto de limite que
esta seleccionado. Luego PC-DMIS desplazara el foco al siguiente punto de limite (si hay alguno
disponible). En el caso de los escaneados de area, PC-DMIS afiade de forma automéatica un
punto de limite adicional si el punto actual es el dltimo de la lista.

Editar puntos de limite

Los puntos de limite se pueden editar haciendo doble clic en el nUmero correspondiente al punto
deseado, en la columna "#".

[t R P 3

Columna #

Se abrira el cuadro de diadlogo Editar objeto de escaneado, para que pueda modificar los valores X, Y,

=

2: [0.950000 Hext

Cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado
Eliminar puntos de limite
Es posible borrar la lista Puntos de limite de cualquier tipo de escaneado.
1. Haga clic con el botén derecho del ratdn mientras el cursor esta en la lista Puntos de limite.
Aparecera el boton Restablecer puntos de limite.

3. Haga clic en este botén. Con ello se restableceran todos los puntos de limite a cero y el nimero
de puntos de limite se establecera al minimo para cada tipo de escaneado.

n

Generar

El botdn Generar esta disponible sdlo para los escaneados DCC que utilizan datos CAD.

Una vez que se han definido los puntos de limite para un escaneado, haga clic en el boton Generar. PC-
DMIS dividira el CAD con el plano definido por el punto inicial y el vector de corte y después generara los
puntos tedricos desde la curva definida por esta division. Si luego se hace clic en el boton Crear, PC-
DMIS inserta en el programa de pieza un escaneado con datos hominales de contacto.
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Deshacer

Deshacer permite eliminar los contactos que se han generado mediante el botén Generar como se
describe en el tema Generar.

Afiadir y suprimir puntos de limite

Add | Deletel

Botones Afadir/Suprimir

Los botones Afiadir y Suprimir permiten afiadir o suprimir puntos de limite en la lista de puntos de limite.
Existen algunas restricciones referentes a cada tipo de escaneado. Por ejemplo, un escaneado
LINEAABIERTA sélo toma un punto inicial, un punto de direccion y un punto final. No podra afiadir mas
puntos ni suprimir estos. En las instrucciones de cada escaneado podra ver las restricciones especificas.

Area Vectores

Bourdary Pointt and Vel
B [x Jv Jz ] 3
1 BIEX 0% 035
1} BTEZT  0802Z 035
2 BEZIE 21624 035 =
3 o i i
4 n n n d
e | unds | #dd | Delete |

Veclo: |1 [ | K [
Irelil [1] [1] 1

0

1

Cubec  DE423 0765
[E v I L

Area Puntos de limite y vectores

La parte inferior del area Puntos de limite y vectores muestra una lista de los vectores que PC-DMIS
utilizara para iniciar y detener un escaneado. Es posible que algunos de los vectores que se describen a
continuacion no se encuentren en la lista correspondiente a un escaneado en particular, lo cual indica
gue no se utilizan para dicho escaneado. Consulte las instrucciones de cada escaneado para obtener
mas detalles. Puede editar cualquiera de estos vectores haciendo doble clic en el vector en la columna de
vectores.

Wector

Cubvec
Endvec

KN —

Columna de vectores

Aparecera el cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado:

[} coooo ok [
o0 | e |
|

= |

Cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado
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Edite los valores I, J y K en los campos provistos.

Haga clic en el botén Aceptar del cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado para aplicar
los cambios que haya realizado.

Haga clic en el botén Cancelar para cerrar el cuadro de didlogo Editar objeto de escaneado sin
aplicar los cambios.

Haga clic en el botén Siguiente para recorrer los vectores disponibles en la lista Vectores
iniciales. Algunos de los vectores iniciales se pueden invertir. Cuando éste sea el caso, el botén
Voltear estara disponible en el cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado.

Haga clic en el botén Voltear para invertir la direccion del vector seleccionado.

Representacion gréfica de vectores

Al configurar el punto inicial, la direccién y el punto final del escaneado, PC-DMIS permite ver una
representacion grafica del vector de toque inicial, la direccion del vector y el vector perpendicular al plano
de limite donde pararé el escaner.

Estos vectores aparecen como flechas de color azul, verde y naranja en el area de la ventana grafica de
la pieza.

Flechas de color que indican los vectores

Vector Representacion grafica H
Toque inicial Flecha azul H
Direccion Flecha verde H
Plano de limite Flecha naranja H

Vector de toque inicial (Veclnic)

Los valores que se muestran en la fila de Vector de toque inicial indican el vector que PC-DMIS utilizara para
realizar el primer toque en el proceso de escaneado.

Para editar el vector de toque inicial I, J, K:

1.
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Haga doble clic en Veclnic en la columna de vector. Aparecera el cuadro de dialogo Editar
objeto de escaneado.

Cambie los valores.

Haga clic en el botén Aceptar. Se cierra el cuadro de dialogo.
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Vector de plano de corte (VecCorte)

Internamente se utiliza un plano de corte para los calculos de escaneado DCC. Este plano de corte se deriva del
vector de toque inicial y del vector entre el primer y el Gltimo punto del escaneado DCC de linea abierta. Consulte
cada escaneado para obtener informacion detallada sobre el modo en que se deriva el vector del plano de corte.

Vector de toque final (VecFinal)

El vector de toque final es el vector de aproximacién del escaneado al final de la fila. Se utiliza sélo para detener el
escaneado o desplazarse a la siguiente fila (en el caso de un escaneado de area).

Elemento de referencia de nubes de puntos

El elemento de referencia de nubes de puntos define el objeto de nube de puntos en el que PC-DMIS coloca
los datos de superficie. Seleccione en el cuadro de opciones la nube de puntos necesaria a la que se afiadiran los
datos. Este campo es obligatorio para que PC-DMIS pueda crear el escaneado.

Medir

Si selecciona la casilla de verificacion Medir y hace clic en el botén Crear, PC-DMIS empezara a medir el
escaneado de inmediato. Si no selecciona la casilla Medir cuando hace clic en el botén Crear, PC-DMIS insertara
en la ventana de edicién un objeto de escaneado que se podra medir mas adelante. Esto permite configurar una serie
de escaneados que se pueden insertar en la ventana de edicion con el fin de medirlos més adelante.
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Realizar un escaneado avanzado de linea abierta

Linear Open Scan El
Ecan bype: Theoretical scan points
|i-_3L|'td'O|H|Sm" j = |Jl. | ¥ I ]
D SCH1

Scan parameters i
SCTo—” |‘ Read Fie Sphine Poins..,
™ Manual points
Boundary points and vectors
# |x ol
1 Q.000 0.000
o] 0.000 0000
2 0.000 0000
L]
(CAD pontrals GanErate
[ Select
fazeh | 1 |
z C 0.000 0000
T B R e 0.000
™ Only selected m [
Foint dod reference feature: S -] #[F-
Fo|s) - |2
| k LasERPERCEPTRON -] [Tiac =]
K =P = o
el =l
e = e L]
w =] | =i
Close: |

Cuadro de dialogo Escaneado: Escaneado de linea abierta

El método Escaneado de linea abierta realiza un escaneado de la superficie siguiendo una linea. Este
procedimiento se sirve de los puntos inicial y final de la linea, e incluye también un punto de direccion
para calcular el plano de corte. Durante el escaneado, la sonda permanecera siempre dentro del plano de

corte.

Para crear un escaneado de linea abierta

N

160

Aseglrese de que hay una sonda laser activada.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Linea abierta. El cuadro de didlogo
Escaneado aparece con la opcion Escaneado de linea abierta ya seleccionada en la lista Tipo
de escaneado.

Si el escaneado atraviesa varias superficies, considere la posibilidad de seleccionar las
superficies como se indica en el tema "Controles CAD".

Si va a utilizar los puntos de limite para definir mas facilmente la ruta del escaneado, afiada el
punto 1 (el punto inicial), el punto D (direccidn del escaneado) y el punto 2 (punto final) al
escaneado; para ello, siga el procedimiento correspondiente que se describe en el tema "Puntos
de limite".

Realice los cambios que sean necesarios en los vectores en la lista Vectores. Para ello, haga
doble clic en el vector, realice los cambios en el cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado y
seguidamente haga clic en Aceptar para regresar al cuadro de didlogo Escaneado.

Introduzca el nombre del escaneado en el cuadro ID.
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8. Seleccione la casilla Medir si es necesario.

9. Establezca la distancia entre los puntos tedricos generados en el cuadro Incremento.

10. Seleccione el método para definir la ruta de escaneado; para ello, seleccione una de estas
opciones: Leer archivo, Contactos manuales, Generar y Puntos de spline.

11. Si es necesario, puede suprimir puntos seleccionando en el area Ruta tedrica un punto cada vez
y pulsando el boton SUPRIMIR.

12. Si es necesario, realice cualquier otra modificacion en el escaneado.

13. Escriba la ID del objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie en el cuadro de
edicion Elemento de referencia de nubes de puntos.

Tenga en cuenta que si estd marcada la casilla Medir, la maquina se movera tan pronto como haga clic en
Crear.

14. Haga clic en el boton Crear. PC-DMIS insertara el escaneado en la ventana de edicion.

Parametros de escaneado

El cuadro Incremento del area Parametros de escaneado permite definir la distancia de incremento
entre los puntos tedricos al hacer clic en el boton Generar.

Vectores

Vectores utilizados:

e Plano de corte (VecCorte)

e Togque inicial (Veclnic)

e Toque final (VecFin)

Consulte el tema "Vectores" en la seccion "Funciones comunes de los cuadros de didlogo de escaneado”
para obtener mas informacion.

@ El vector de plano de corte (VecCorte) es el producto vectorial del vector de toque inicial (Veclnic) y la linea
entre el punto inicial y el punto final.
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Realizar un escaneado avanzado tipo area

Patch Scan B
Sean type: Thesretical scan pnts
S Pateh Sean j = [ ¥ |z
D SCN1
Scan paramebers ‘ " 2
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Cuadro de dialogo Escaneado: Escaneado de area

El escaneado tipo &reaes El método Escaneado de area escanea la superficie de la
semejante a una seriede  pjeza tomando como base los parametros de escaneado.
escaneados tipo Linea  prante cada linea del escaneado, la sonda permanecera
abierta paralelos entre si. . .
siempre dentro del plano de corte. Utiliza el valor
Incremento para determinar la distancia entre los puntos en
cada linea. Cuando el escaneado llega al limite al final de
una linea, pasara a la linea siguiente utilizando el valor de
Incremento 2 y comenzara una nueva linea de escaneado
que tomara la direccion opuesta. En la figura siguiente se
describe este proceso.

INCTECH 2=

L

INC TECH 1=

Ejemplo de incremento en escaneado de area
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Para crear un escaneado tipo area

N

10.

11.

12.
13.

Aseglrese de que hay una sonda laser activada.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

Seleccione el elemento de mend Insertar | Escaneado | Area. El cuadro de didlogo Escaneado
aparece con la opcion Escaneado de area ya seleccionada en la lista Tipo de escaneado.
Defina los valores para Incremento e Incremento 2. Determinan el espaciado entre los puntos si
selecciona el boton Generar o Spline o la casilla Nueva linea para definir el escaneado.
Incremento define el espaciado entre cada uno de los puntos de una linea de escaneado,
mientras que Incremento 2 define el espaciado entre las lineas de escaneado.

Si el escaneado atraviesa varias superficies, considere la posibilidad de seleccionar las
superficies como se indica en el tema "Controles CAD".

Si va a utilizar los puntos de limite para definir mas facilmente la ruta de escaneado, afiada el
punto 1 (punto inicial), el punto D (la direccion para empezar el escaneado), el punto 2 (punto
final de la primera linea), el punto 3 (para generar una area minima) y, si se desea, el punto 4
(para formar una area cuadrada o rectangular). Se seleccionara el area en la que desea realizar
el escaneado. Tome estos puntos siguiendo los procedimientos descritos en el tema "Puntos de
limite".

Realice los cambios que sean necesarios en los vectores en la lista Vectores. Para ello, haga
doble clic en el vector, realice los cambios en el cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado y
seguidamente haga clic en Aceptar para regresar al cuadro de didlogo Escaneado.

Introduzca el nombre del escaneado en el cuadro ID.

Marque la casilla Medir si desea ejecutar el escaneado y medirlo durante la creacion.
Seleccione el boton Generar para generar una vista previa del escaneado en el modelo de CAD
en la ventana gréafica. Cuando genere el escaneado, PC-DMIS lo empezara en el punto inicial y
seguira la direccion elegida hasta llegar al punto de limite; el escaneado se realizara con
movimiento de vaivén, desplazandose por filas por el area elegida, y con el valor de incremento
especificado, hasta que termine el proceso.

Si es necesario, puede suprimir puntos seleccionando en el &rea Ruta tedrica un punto cada vez
y pulsando el boton SUPRIMIR.

Si es necesario, realice cualquier otra modificacion en el escaneado.

Escriba la ID del objeto de nube de puntos que recibird los datos de superficie en el cuadro de
edicion Elemento de referencia de nubes de puntos.

Tenga en cuenta que si estd marcada la casilla Medir, la maquina se movera tan pronto como haga clic en
Crear.

14.

Haga clic en el botén Crear. PC-DMIS insertara el escaneado en la ventana de edicion.
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Parametros de escaneado de area

Los cuadros Incremento e Incremento 2 que se describen a continuacion estan disponibles cuando se
crea y se mide un escaneado de area.

Incremento

Incremento permite establecer la distancia de incremento entre cada punto cuando se utiliza Generar o
Spline/Linea para definir la ruta de escaneado.

Incremento 2

Incremento 2 permite establecer la distancia de incremento entre las lineas de escaneado cuando se utiliza
Generar o Spline/Linea para definir la ruta de escaneado.

Vectores iniciales

Vectores utilizados:

e Plano de corte (VecCorte)

e Togque inicial (Veclnic)

e Toque final (VecFin)

El vector de plano de corte es el resultado vectorial del vector de toque inicial (Veclnic) y la linea entre los
puntos uno y dos. La direccién correcta del vector de plano de corte se establece utilizando la linea entre
los puntos dos y tres. El vector de toque final (VecFinal) se utiliza para tomar los puntos de limite dos y
para pasar a la segunda fila una vez completada la primera.
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Cuadro de dialogo Escaneado: Escaneado de perimetro

El método Escaneado de perimetro escaneara la superficie de la pieza tomando como base las
superficies seleccionadas. Este procedimiento atravesara las superficies seleccionadas dentro de los
limites creados.

Para crear un escaneado de perimetro

Para crear un escaneado de perimetro:

N

Aseglrese de que hay una sonda laser activada.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Perimetro. El cuadro de didlogo
Escaneado aparece con la opcion Escaneado de perimetro ya seleccionada en la lista Tipo de
escaneado.

Seleccione las superficies que se utilizaran para crear el limite. Si se seleccionan multiples
superficies, es preciso seleccionarlas en el mismo orden en que se deben atravesar durante el
escaneado. Para seleccionar las superficies necesarias:

Asegurese de que la casilla Seleccionar esté seleccionada. Se resaltard cada superficie a
medida que se la seleccione.

Una vez seleccionadas las superficies deseadas, quite la marca de la casilla de verificacion
Seleccionar.

Haga clic en la superficie, cerca del limite donde desea iniciar el escaneado. Este sera el punto
inicial.
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Haga clic en la misma superficie otra vez para indicar la direccién que debe seguir el escaneado.
Se trata del punto de direccién.

Haga clic en el punto donde debe terminar el escaneado. Este punto es opcional. Si no se indica
un punto final, el escaneado terminara en el punto inicial.

Introduzca los valores adecuados en el area Definicion del escaneado. Se incluyen los siguientes
cuadros:

e Cuadro Incremento

e Cuadro Tol de CAD

e Cuadro Offset

e Cuadro Tol de offset (+/-)

. Seleccione el boton Calcular limite. Se calculara el limite a partir de la cual se creara el
escaneado. Los puntos rojos en el limite indican los lugares donde se tomaran los contactos
durante el escaneado de perimetro.

@ El célculo del limite es un proceso relativamente rapido.

Si el limite no tiene el aspecto correcto, haga clic en el boton Suprimir. De este modo el limite se eliminara y
Se creara uno nuevo.

Por lo general, si el limite no tiene el aspecto correcto es necesario aumentar la tolerancia en los datos CAD.

Después de haber cambiado la tolerancia en los datos CAD, haga clic en el botdn Calcular limite para volver
a calcular el limite.

Asegurese de que el limite sea correcto antes de calcular el escaneado de perimetro, ya que se tarda mas en
calcular la ruta del escaneado que en volver a calcular el limite.

12
13

14.

15.

. Asegurese de que el valor Offset sea correcto.

. Haga clic en el botén Generar. PC-DMIS calculara los valores teéricos que se utilizaran para
ejecutar el escaneado. El algoritmo empleado para llevar a cabo este proceso lleva mucho tiempo
en ejecutarse. Segun la complejidad de las superficies seleccionadas y la cantidad de puntos que
se estén calculando, puede llevar bastante tiempo calcular la ruta del escaneado. (No es inusual
tener que esperar cinco minutos.) Si el escaneado no tiene el aspecto correcto, puede hacer clic
en el boton Deshacer para suprimir la ruta propuesta para el escaneado. Si es necesario, es
posible cambiar la tolerancia de offset y volver a calcular el escaneado.

Si es necesario, puede suprimir puntos seleccionando en el &rea Ruta tedrica un punto cada vez
y pulsando el boton SUPRIMIR.

Escriba la ID del objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie en el cuadro de
edicion Elemento de referencia de nubes de puntos.

Tenga en cuenta que si esta marcada la casilla Medir, la maquina se movera tan pronto como haga clic en
Crear.
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16. Haga clic en el botén Crear para guardar el escaneado de perimetro en la ventana de edicion. El
escaneado se ejecutara igual que cualquier otro. Si tiene activado el método de pulso automatico
de PC-DMIS pero no tiene puntas calibradas, PC-DMIS mostrara un mensaje indicandole cuando

aflade nuevas puntas de sonda que necesitan calibracién. En el resto de casos PC-DMIS le

preguntara si debe utilizar la punta calibrada mas cercana para el &ngulo de punta necesario o

afiadir una nueva punta no calibrada en el &ngulo necesario.

Se han seleccionado tres superficies. Cada superficie linda con la otra, pero la parte exterior de cada

superficie forma el limite compuesto (indicado por la linea continua). La distancia de offset representa la

distancia entre el recorrido del escaneado y el limite compuesto (indicado por la linea discontinua)

Ejemplo de escaneado de perimetro

Parametros de escaneado de perimetro

—Scan parameters

Increment: I 2

CAD Tol: [o01
Offset: I 6.35
Offset Tol: 0.01

Zalculate Boundary |

Delete |

Area Parametros de escaneado

El &rea Parametros de escaneado del cuadro de didlogo contiene varias opciones que permiten definir

un escaneado de tipo perimetro. Son los siguientes:

Incremento

El cuadro Incremento indica la distancia entre cada uno de los puntos de contacto del escaneado.
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Tolerancia de CAD

El cuadro Tol de CAD es Util para detectar superficies colindantes. Cuanto mayor sea la tolerancia, tanto
mas apartadas podran estar las superficies CAD y aun asi ser reconocidas como superficies colindantes.

Offset

El cuadro Offset indica la distancia, hacia dentro, desde el perimetro en el que se creara y ejecutara el
escaneado.

Offset +/ -

El cuadro Tol de offset (+/-) indica el desvio permisible desde el valor offset. Se trata de un valor
introducido por el usuario.

Calcular limite

El boton Calcular Iimite determina el limite compuesto de las superficies que originan los datos. El limite
calculado se muestra en forma de puntos rojos en la ventana grafica.

Eliminar

El botdon Suprimir permite eliminar el limite creada anteriormente.
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Realizar un escaneado avanzado tipo Forma libre

Freeform Scan
Scan Lype: Theoretical scan points
"=, Fresform Scan j 2 Ix [¥ |2
0 SCNL
L]
Resd Fie
Peint doud refieremce feature: ooe ] T| JF/
e
[k LAsERPERCEFTRON | [Frsce ]
Bl = [0
v =1 = [0
[z =] = 1o =
W =] | =1
...... Cb*l

Cuadro de dialogo Escaneado: Escaneado de forma libre

El método Insertar | Escaneado | Forma libre permite al usuario definir una ruta de escaneado que no
esté restringida a seguir un conjunto de reglas determinado. La ruta de escaneado puede estar definida
de modo que siga cualquier direccion, incluso si se cruza a si misma.

Crear un escaneado de forma libre

1.
2.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Forma libre. El cuadro de dialogo
Escaneado aparece con la opcion Escaneado de forma libre ya seleccionada en la lista Tipo
de escaneado.

A continuacion, debera definir la ruta de escaneado. Para ello, utilice la opcién Leer archivo o el
método Puntos manuales.

Si es necesario, puede suprimir puntos seleccionando en el &rea Ruta tedrica un punto cada vez
y pulsando el boton SUPRIMIR.

Una vez que haya cinco puntos tedricos o mas, utilice la opcién Puntos de spline para definir
mejor la ruta.

Si es necesario, realice cualquier otra modificacién en el escaneado.

Escriba la ID del objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie en el cuadro de
edicion Elemento de referencia de nubes de puntos.

Tenga en cuenta que si esta marcada la casilla Medir, la maquina se movera tan pronto como haga clic en
Crear.
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8. Haga clic en el botén Crear. PC-DMIS insertara el escaneado en la ventana de edicion. Si tiene
activado el método de pulso automatico de PC-DMIS pero no tiene puntas calibradas, PC-DMIS
mostrara un mensaje indicandole cuando afiade nuevas puntas de sonda que necesitan
calibracion. En el resto de casos PC-DMIS le preguntara si debe utilizar la punta calibrada mas
cercana para el angulo de punta necesario o afiadir una nueva punta no calibrada en el angulo
necesario.

Realizar un escaneado laser manual

MANUAL LASER

N R AU AL LASER << Basic |
ID: ISCNZ
COP Feature: I vl

Dyvniamic Calor Mapping

Enable [~ Flus: I 0.5
Minus: I -0.5

Create | Close |

Cuadro de dialogo Escaneado de laser manual

El método Insertar | Escaneado | Laser manual define una ruta de escaneado que no esta restringida a
seguir un conjunto de reglas determinado. Los puntos escaneados se afiaden al comando NDP
seleccionado en lugar de crearse un elemento Escaneado manual. Puede definir la ruta de escaneado de
modo que siga cualquier direccidn, incluso si se cruza a si misma. Estos puntos escaneados se pueden
utilizar posteriormente para crear elementos automaticos. Para obtener informacién acerca de la
extraccion de elementos automaticos a partir de estos puntos, consulte "Extraccion de elementos
automaticos".

Nota: cuando se realiza un escaneado con un sensor laser conectado a una maquina de brazo portatil, los datos
escaneados se afiadiran al comando NDP asociado y no a un comando de escaneado de laser manual.
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Para crear un escaneado laser manual:

1. Coloque PC-DMIS en modo Manual.

2. Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Laser manual para abrir el cuadro de
dialogo Laser manual.

3. Introduzca el nombre del escaneado en el cuadro ID.

4. Seleccione el elemento NDP con el que se asociaran los puntos de escaneado.

5. Para utilizar Correlaciéon dinamica de colores, seleccione la casilla de verificacién Activar y
especifique los valores de tolerancia Positiva o Negativa. Esto permitira a PC-DMIS Laser
calcular el color que debe aplicarse a cada punto que se obtiene basandose en el color de
dimensién especificado.

6. Haga clic en Crear. El cuadro de didlogo Ejecucion se abre y espera a que el usuario empiece el
escaneado con el brazo de medicion.

Establecer la velocidad de la maquina para el escaneado

Para definir correctamente la velocidad de la maquina para realizar el escaneado con el laser, necesitara
hacer lo siguiente:

= El controlador debe soportar VHSS. PC-DMIS utiliza este modo de alta velocidad por omisién si
la maquina CMM lo soporta.

= La entrada del registro velescan, que se encuentra en la seccion Leitz del editor de la
configuracion de PC-DMIS, limita el valor de la velocidad maxima de escaneado que se puede
enviar al controlador. Por omision, este valor esta establecido en 50 mm/seg. Todo valor
establecido por un comando VELESCAN/ de la ventana de edicién esta limitado al valor de la
entrada del registro velescan. Este valor se puede aumentar de acuerdo con los limites de la
maquina CMM.

= Por omision, el valor de Aceleracién de PC-DMIS, ubicado en la ficha Vals. opc. sondas del
cuadro de dialogo Valores de los parametros, esta definido muy bajo (10mm/seg). Para obtener
velocidades de escaneado mayores, debe aumentar este valor hasta el valor deseado hasta los
limites que permita la maquina. Para acceder a esta ficha, seleccione el elemento de menu
Edicién | Preferencias | Parametros y luego haga clic en la ficha Vals. opc. sondas.

Manipular errores de sondas laser con EN ERROR

Puede indicar a PC-DMIS que omita los comandos que generen determinados errores relacionados con
la sonda laser durante la ejecucion mediante el comando EN ERROR. El comando solamente se aplica al
modo de ejecucidn asincrona por omision. Para insertar este comando, efectle lo siguiente: Insertar |
Comando de control de flujo | En caso de error. Aparece el cuadro de dialogo En caso de error.
Seleccione Omitir el comando y haga clic en Aceptar.
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Cuadro de dialogo En caso de error

On Error
|Laser Error J
Cancel
Error mode:
+ Off

(" Skip command

Cuadro de dialogo En caso de error

La informacion de este tema es especifica para las configuraciones de Laser. Para obtener mas
informacion acerca de este cuadro de dialogo y de su aplicacién a las sondas tactiles, consulte el tema
"Ramificacion al producirse un error" de la documentacion de PC-DMIS principal.

El area Modo de error contiene dos opciones:

¢ No: El comando no se omite. Si PC-DMIS encuentra un error en este modo, la ejecucion se
detiene completamente.
e Omitir: La ejecucion continda y los comandos se omiten si generan alguno de los errores
siguientes:
o No se han encontrado haces laser para la ejecucion de elementos
o No hay datos de escaneado
o Error de céalculo de elemento

Si se encuentran otros errores de laser, la ejecucion se detiene y el comando EN ERROR se pasa por
alto.

El comando tiene la siguiente sintaxis en el modo Comando de la ventana de edicion:

EN ERROR/ERROR_LASER,ALTERNANTE1

ALTERNANTEL = Este valor puede ser SALTAR o DES.
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Glosario

C

CCD: Dispositivo de carga acoplada ("Charge Coupled Device" en inglés): Es uno de los dos tipos
principales de sensores de imagen utilizados en las camaras digitales.

E

Exposicién: Este parametro controla la exposicién del sensor laser.

F

Frecuencia de sensor: Este parametro controla la frecuencia del sensor interno de la sonda. El valor que
se muestra esta expresado en pulsos por segundo.

L
LWM: Mapa de pulso laser (Laser Wrist Map)

M

Modelo de CAD de superficie: Un modelo de CAD de superficie solo tiene superficies y no crea un
sélido. Serian ejemplos de ello un elemento de plano o una superficie de cilindro donde no haya
volumen cerrado.

N

NDP: El comando Nube de puntos (NDP) es un contenedor para los datos de las coordenadas XYZ. Los
datos se pueden introducir desde un archivo externo o pueden proceder directamente de un
sensor laser a través de los comandos de escaneado que les hacen referencia.

Nube de puntos: El comando Nube de puntos (NDP) es un contenedor para los datos de las
coordenadas XYZ. Los datos se pueden introducir desde un archivo externo o pueden proceder
directamente de un sensor laser a través de los comandos de escaneado que les hacen
referencia.

P

Punto lado maestro: En un elemento automatico Flush y gap, es el punto de la superficie del lado
maestro en el que se va a medir el flush.

Punto lado medidor: En un elemento automatico Flush y gap, es el punto del lado de la superficie del
medidor que indica donde debe medirse el flush. (También se denomina punto medidor)

S

Sobre escan.: Este parametro controla la distancia mas alla de las dimensiones del elemento nominal a
la que la sonda escaneard a lo largo del eje mayor y menor del elemento.

Solapamiento de fila: Este parametro controla la distancia a la que cada pasada solapara la pasada
anterior.
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