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Copyrights

Copyright © 1999-2001, 2002-2017 Hexagon Metrology and Wilcox Associates Incorporated.
All rights reserved.

Trademarks

PC-DMIS, Direct CAD, Tutor for Windows, Remote Panel Application, DataPage, DataPage+,
and Micro Measure IV are either registered trademarks or trademarks of Hexagon Metrology and
Wilcox Associates, Incorporated.

SPC-Light is a trademark of Lighthouse.

HyperView is a trademark of Dundas Software Limited and HyperCube Incorporated.
Orbix 3 is a trademark of IONA Technologies.

Unigraphics and NX are either trademarks or registered trademarks of EDS.
Teamcenter is either a trademark or registered trademark of Siemens.
Pro/ENGINEER and Creo are either trademarks or registered trademarks of PTC.

CATIA is either a trademark or registered trademark of Dassault Systemes and IBM
Corporation.

ACIS is either a trademark or registered trademark of Spatial and Dassault Systemes.
3DxWare is either a trademark or registered trademark of 3Dconnexion.

The dnAnalytics library v.0.3, copyright 2008 dnAnalytics

Ip_solve is a free software package licensed and used under the GNU LGPL below.
nanoflann is a free software package licensed and used under the BSD license below.
NLopt is a free software package licensed and used under the GNU LGPL below.
Qhull is a free software package licensed and used under the license below.

Eigen is a free software package licensed and used under the MPL2 and GNU LGPL licenses
below.

RapidJSON is a free software package licensed and used under the MIT license below.

Ipsolve information

PC-DMIS uses a free, open source package called Ip_solve (or Ipsolve) that is distributed under
the GNU Lesser General Public License (LGPL).

lpsolve citation data

Description: Open source (Mixed-Integer) Linear Programming
system

Language: Multi-platform, pure ANSI C / POSIX source code,
Lex/Yacc based parsing
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Official name: 1lp solve (alternatively lpsolve)

Release data: Version 5.1.0.0 dated 1 May 2004

Co-developers: Michel Berkelaar, Kjell Eikland, Peter Notebaert
Licence terms: GNU LGPL (Lesser General Public Licence)
Citation policy: General references as per LGPL

Module specific references as specified therein

You can get this package from:

http://groups.yahoo.com/group/lp solve/

Crash Reporting Tool

PC-DMIS uses this crash reporting tool:
"CrashRpt"

Copyright © 2003, Michael Carruth

All rights reserved.

Redistribution and use in source and binary forms, with or without modification, are permitted
provided that the following conditions are met:

Redistributions of source code must retain the above copyright notice, this list of
conditions and the following disclaimer.

Redistributions in binary form must reproduce the above copyright notice, this list of
conditions and the following disclaimer in the documentation and/or other materials
provided with the distribution.

Neither the name of the author nor the names of its contributors may be used to endorse
or promote products derived from this software without specific prior written permission.

THIS SOFTWARE IS PROVIDED BY THE COPYRIGHT HOLDERS AND
CONTRIBUTORS "AS IS" AND ANY EXPRESS OR IMPLIED WARRANTIES,
INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, THE IMPLIED WARRANTIES OF
MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE ARE
DISCLAIMED. IN NO EVENT SHALL THE COPYRIGHT HOLDER OR CONTRIBUTORS
BE LIABLE FOR ANY DIRECT, INDIRECT, INCIDENTAL, SPECIAL, EXEMPLARY, OR
CONSEQUENTIAL DAMAGES (INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, PROCUREMENT
OF SUBSTITUTE GOODS OR SERVICES; LOSS OF USE, DATA, OR PROFITS; OR
BUSINESS INTERRUPTION) HOWEVER CAUSED AND ON ANY THEORY OF
LIABILITY, WHETHER IN CONTRACT, STRICT LIABILITY, OR TORT (INCLUDING
NEGLIGENCE OR OTHERWISE) ARISING IN ANY WAY OUT OF THE USE OF THIS
SOFTWARE, EVEN IF ADVISED OF THE POSSIBILITY OF SUCH DAMAGE.

nanoflann Library

PC-DMIS uses the nanoflann library (version 1.1.8). The nanoflann library is distributed under
the BSD License:


http://groups.yahoo.com/group/lp_solve/
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Software License Agreement (BSD License)

Copyright 2008-2009 Marius Muja (mariusm@cs.ubc.ca). All rights reserved.
Copyright 2008-2009 David G. Lowe (lowe@cs.ubc.ca). All rights reserved.
Copyright 2011 Jose L. Blanco (joseluisblancoc@gmail.com). All rights reserved.
THE BSD LICENSE

Redistribution and use in source and binary forms, with or without modification, are permitted
provided that the following conditions are met:

1. Redistributions of source code must retain the above copyright notice, this list of conditions
and the following disclaimer.

2. Redistributions in binary form must reproduce the above copyright notice, this list of
conditions and the following disclaimer in the documentation and/or other materials provided
with the distribution.

THIS SOFTWARE IS PROVIDED BY THE AUTHOR "AS IS" AND ANY EXPRESS OR
IMPLIED WARRANTIES, INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, THE IMPLIED
WARRANTIES OF MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE
ARE DISCLAIMED. IN NO EVENT SHALL THE AUTHOR BE LIABLE FOR ANY
DIRECT, INDIRECT, INCIDENTAL, SPECIAL, EXEMPLARY, OR CONSEQUENTIAL
DAMAGES (INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, PROCUREMENT OF SUBSTITUTE
GOODS OR SERVICES; LOSS OF USE, DATA, OR PROFITS; OR BUSINESS
INTERRUPTION) HOWEVER CAUSED AND ON ANY THEORY OF LIABILITY,
WHETHER IN CONTRACT, STRICT LIABILITY, OR TORT (INCLUDING NEGLIGENCE
OR OTHERWISE) ARISING IN ANY WAY OUT OF THE USE OF THIS SOFTWARE,
EVEN IF ADVISED OF THE POSSIBILITY OF SUCH DAMAGE.

NLopt Library

PC-DMIS uses the NLopt library (2.4.2). The NLopt library is distributed under the GNU Lesser
General Public Licence.

NLopt has this main copyright:

Copyright © 2007-2014 Massachusetts Institute of Technology Permission is hereby granted,
free of charge, to any person obtaining a copy of this software and associated documentation
files (the "Software™), to deal in the Software without restriction, including without limitation the
rights to use, copy, modify, merge, publish, distribute, sublicense, and/or sell copies of the
Software, and to permit persons to whom the Software is furnished to do so, subject to the
following conditions:

The above copyright notice and this permission notice shall be included in all copies or
substantial portions of the Software.

THE SOFTWARE IS PROVIDED "AS IS", WITHOUT WARRANTY OF ANY KIND,
EXPRESS OR IMPLIED, INCLUDING BUT NOT LIMITED TO THE WARRANTIES OF
MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND
NONINFRINGEMENT. IN NO EVENT SHALL THE AUTHORS OR COPYRIGHT
HOLDERS BE LIABLE FOR ANY CLAIM, DAMAGES OR OTHER LIABILITY,
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WHETHER IN AN ACTION OF CONTRACT, TORT OR OTHERWISE, ARISING FROM,
OUT OF OR IN CONNECTION WITH THE SOFTWARE OR THE USE OR OTHER
DEALINGS IN THE SOFTWARE.

NLopt also contains additional subdirectories with their own copyrights that are too numerous to
list here (see the subdirectories on this project page: https://github.com/stevengj/nlopt).

Qhull Library
PC-DMIS uses the Qhull library (2012.1):
Qhull, Copyright © 1993-2012

C.B. Barber
Arlington, MA

and

The National Science and Technology Research Center for Computation and Visualization
of Geometric Structures

(The Geometry Center)
University of Minnesota
email: ghull@ghull.org
This software includes Qhull from C.B. Barber and The Geometry Center.

Qhull is copyrighted as noted above. Qhull is free software and may be obtained via http from
www.ghull.org. It may be freely copied, modified, and redistributed under the following
conditions:

1. All copyright notices must remain intact in all files.

2. A copy of this text file must be distributed along with any copies of Qhull that you
redistribute; this includes copies that you have modified, or copies of programs or other
software products that include Qhull.

3. If you modify Qhull, you must include a notice giving the name of the person performing
the modification, the date of modification, and the reason for such modification.

4. When distributing modified versions of Qhull, or other software products that include
Qhull, you must provide notice that the original source code may be obtained as noted
above.

5. There is no warranty or other guarantee of fitness for Qhull, it is provided solely "as is".
Bug reports or fixes may be sent to ghull_bug@ghull.org; the authors may or may not act
on them as they desire.


https://github.com/stevengj/nlopt
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Eigen Library

PC-DMIS uses the Eigen Library. This library is primarily licensed under the Mozilla Public
Library Version 2.0 (MPL2) license (https://www.mozilla.org/en-US/MPL/2.0/) and partly
licensed under the GNU Lesser General Public Licence (LGPL). For more information, see
Licensing at http://eigen.tuxfamily.org.

RapidJSON Information

PC-DMIS uses the RapidJSON software package. The software is used and distributed under this
MIT license:

Terms of the MIT License:

Permission is hereby granted, free of charge, to any person obtaining a copy of this software and
associated documentation files (the "Software"), to deal in the Software without restriction,
including without limitation the rights to use, copy, modify, merge, publish, distribute,
sublicense, and/or sell copies of the Software, and to permit persons to whom the Software is
furnished to do so, subject to the following conditions:

The above copyright notice and this permission notice shall be included in all copies or
substantial portions of the Software.

THE SOFTWARE IS PROVIDED "AS IS", WITHOUT WARRANTY OF ANY KIND,
EXPRESS OR IMPLIED, INCLUDING BUT NOT LIMITED TO THE WARRANTIES OF
MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND
NONINFRINGEMENT. IN NO EVENT SHALL THE AUTHORS OR COPYRIGHT
HOLDERS BE LIABLE FOR ANY CLAIM, DAMAGES OR OTHER LIABILITY,
WHETHER IN AN ACTION OF CONTRACT, TORT OR OTHERWISE, ARISING FROM,
OUT OF OR IN CONNECTION WITH THE SOFTWARE OR THE USE OR OTHER
DEALINGS IN THE SOFTWARE.

Protocol Buffers Information

PC-DMIS uses Google's protocol buffers mechanism. The code is used and distributed under the
terms of this license:

Copyright 2014, Google Inc. All rights reserved.

Redistribution and use in source and binary forms, with or without modification, are permitted
provided that the following conditions are met:

« Redistributions of source code must retain the above copyright notice, this list of
conditions and the following disclaimer.

e Redistributions in binary form must reproduce the above copyright notice, this list of
conditions and the following disclaimer in the documentation and/or other materials
provided with the distribution.

e Neither the name of Google Inc. nor the names of its contributors may be used to endorse
or promote products derived from this software without specific prior written permission.


https://www.mozilla.org/en-US/MPL/2.0/
http://eigen.tuxfamily.org/index.php?title=Main_Page#License
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THIS SOFTWARE IS PROVIDED BY THE COPYRIGHT HOLDERS AND
CONTRIBUTORS "AS I1S" AND ANY EXPRESS OR IMPLIED WARRANTIES,
INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, THE IMPLIED WARRANTIES OF
MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE ARE
DISCLAIMED. IN NO EVENT SHALL THE COPYRIGHT OWNER OR CONTRIBUTORS
BE LIABLE FOR ANY DIRECT, INDIRECT, INCIDENTAL, SPECIAL, EXEMPLARY, OR
CONSEQUENTIAL DAMAGES (INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, PROCUREMENT
OF SUBSTITUTE GOODS OR SERVICES; LOSS OF USE, DATA, OR PROFITS; OR
BUSINESS INTERRUPTION) HOWEVER CAUSED AND ON ANY THEORY OF
LIABILITY, WHETHER IN CONTRACT, STRICT LIABILITY, OR TORT (INCLUDING
NEGLIGENCE OR OTHERWISE) ARISING IN ANY WAY OUT OF THE USE OF THIS
SOFTWARE, EVEN IF ADVISED OF THE POSSIBILITY OF SUCH DAMAGE. Code
generated by the Protocol Buffer compiler is owned by the owner of the input file used when
generating it. This code is not standalone and requires a support library to be linked with it. This
support library is itself covered by the above license.

Non-Negative Least Squares
PC-DMIS uses the Non-Negative Least Squares Algorithm for Eigen:
Copyright © 2013 Hannes Matuschek

It is available at https://github.com/hmatuschek/eigen3-nnls. It is subject to the terms of the
Mozilla Public License v. 2.0. You can find the license at http://mozilla.org/MPL/2.0/.

ZeroMQ libzmq 4.0.4 Library

PC-DMIS uses the libzmq 4.0.4 library by ZeroMQ (http://zeromq.org). The code is used
and distributed under the terms of the GNU Lesser General Public License V3
(https://www.gnu.org/licenses/Igpl-3.0.en.html). For more information on the ZeroMQ
license, see http://zeromg.org/area:licensing.

Freeicons.png Information
These icons from freeiconspng.com are used in our help documentation:

e eyeicon
e cOomputer icon
e lightbulb icon

IPOPT large-scale nonlinear optimization library

PC-DMIS uses the IPOPT large-scale nonlinear optimization library which is distributed under
the Eclipse Public License (EPL). For details on the IPOPT large-scale nonlinear optimization
library, please see https://projects.coin-or.org/lpopt.

For details on the Eclipse Public License, please see https://www.eclipse.org/legal/epl-v10.html.


http://zeromq.org/
https://www.gnu.org/licenses/lgpl-3.0.en.html
http://zeromq.org/area%3alicensing
http://www.freeiconspng.com/free-images/eye-icon-1472
http://www.freeiconspng.com/free-images/computer-icon-1031
http://www.freeiconspng.com/free-images/lightbulb-png-835
https://projects.coin-or.org/Ipopt
https://www.eclipse.org/legal/epl-v10.html
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PC-DMIS Laser: Introduccion

En esta documentacion se explica coémo utilizar PC-DMIS con el sensor laser para
medir elementos en una pieza o para recopilar datos. Los sensores laser permiten
recopilar millones de puntos de datos en una o varias nubes de puntos (NDP). 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 un
sensor 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 HP-L-10.6 (CMS106) para DCC y HP-L-20.8 para DCC y Portable

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥ Puede utilizar CMS108 tanto en maquinas portatiles como DCC.

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

o Atributos de la medicion laser

o Para empezar

e Usar las herramientas de sonda en PC-DMIS Laser
e Modos de ejecucion

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
o Colores de escaneado de nubes de puntos
e Usar las barras de herramientas de Laser
e Usar nubes de puntos

e Operadores de nubes de puntos

« Descripcion general del pie de rey
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e Alineaciones de nubes de puntos

e Servidor de nubes de puntos TCP/IP

o Extraer elementos automaticos de las nubes de puntos
o Crear elementos automaticos con un sensor laser

« Borrar datos de escaneado de elementos automaticos
o Escanear una pieza con un sensor laser

o Manipular errores de sensores laser con EN ERROR

e Usar los comandos de malla

Si tiene alguna duda acerca del software que no se trate aqui, consulte la
documentacion principal de PC-DMIS.

Atributos de la medicidon laser

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. Los sensores laser son excelentes para recopilar grandes cantidades de
datos en poco tiempo. También son adecuadas para medir las piezas que se
deformarian bajo la presién 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, puede
aplicar filtros a los datos para contrarrestar esta influencia. No obstante, debe conocer
cdmo y por qué estos elementos afectan a los resultados de medicién.

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 funcionan bajo diversas condiciones de iluminacion 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 no pueda entrar en la sala de
inspeccion.

Acabado de la superficie
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Puesto que las sondas tactiles son mas 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
gue las superficies que tienen un acabado brillante. Las superficies con acabado
brillante suelen tener reflexion direccional. En funcion del angulo de la luz, puede
obtener demasiada luz o una luz insuficiente. Incluso puede aparecer un punto que
parece una mancha en el area de la ventana grafica. Esta mancha es en realidad la
imagen de la fuente de la luz. La reflexion de la luz puede afiadir algunos puntos
adicionales a la linea de escaneado, pero el resto de los puntos no se ven afectados
por ella. Para compensar la reflectividad de la superficie, puede rociar la pieza con
polvo o pintura en aerosol.

Color de la superficie

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

Normalmente se necesita cierto tiempo y estar familiarizado con sus piezas y en su

entorno especifico para determinar qué valores seran los mas adecuados en su caso.
Debe probar las prestaciones de su sensor para mejorar los resultados de medicion.

ADVERTENCIA: Proceda con mucho cuidado al trabajar con sensores laser,

ya que pueden causarle dafios en los ojos. Consulte la documentacion del sensor laser
para ver los riesgos y los procedimientos de seguridad que deben tenerse en cuenta
para disponer de un entorno de trabajo seguro.

Para empezar

Antes de que utilice PC-DMIS con su dispositivo laser, los pasos basicos siguientes le
ayudaran a verificar que su sistema se haya preparado correctamente
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Para que PC-DMIS funcione con el sensor laser, siga estos pasos:

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

Paso 1: Instalar e iniciar PC-DMIS

Antes de utilizar 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 ejecuta el sensor laser esta instalada
correctamente y configurada segun las especificaciones. Consulte la
documentacion que acompafia al sensor laser para conectar el hardware
correctamente.

2. Asegurese de que dispone de una licencia (o mochila) compatible con la opcion

Laser. Esta le indicard al instalador que instale los componentes Laser

necesarios. Si no dispone de la licencia necesaria (0 de una mochila configurada

al efecto), pongase en contacto con su distribuidor de software PC-DMIS.

Siga las instrucciones del archivo readme.pdf e instale PC-DMIS.

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

5. Abra una rutina de medicion o cree una nueva. Si crea una rutina de medicion
nueva, aparece el cuadro de diadlogo Utilidades de sonda, en el que puede
definir el sensor laser en el paso siguiente.

w

La instalacion de los controladores y demas se lleva a cabo mediante el
programa de instalacion de PC-DMIS.

Definir pardmetros sin rutina de medicion

Algunos usuarios tal vez necesiten la posibilidad de cambiar los parametros laser sin
abrir primero una rutina de medicion. Si es preciso, puede acceder a la ficha Sensor
laser del sensor laser actual en el cuadro de dialogo Opciones de configuracién
pulsando la tecla F5 o seleccionando Edicion | Preferencias | Configurar. La ficha
Sensor laser se explica en el Paso 3.
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Paso 2: Definir el sensor laser

Si no tiene definida un sensor laser, utilice el cuadro de dialogo Utilidades de sonda
para definirlo. Con ello se creara un archivo de sonda.

1. Seleccione la opcion de menu Insertar | Definicion del hardware | Sonda para
abrir el cuadro de didlogo Utilidades de sonda. (Este cuadro de dialogo
aparece automaticamente cada vez que crea una nueva rutina de medicion.)

Probe Utilities G:\Current Projects\WorkFiles\Probe Files\LaserSensor_CMS.PRB A
Pr >
obe fle Measure, Delete
LaserSensor_CMS -
Edit.. Add Angles...
Active tp st: —— = e
[ *T1A080 BALL-2,12,352.650,0,10 0 0 | Toierances... | Results...
Setup... [ Mark Used
Print List...  Global Used
Reset Tips
< m »
Probe description:
.
TESASTAR _SM-80
Joint:b angle
Joint:a angh
-if-ﬁ 08 TESA |
|
< ! » “ "—(_“” ‘d‘ ]

Cuadro de didlogo Utilidades de sonda

2. Enel cuadro Archivo de sonda, introduzca un nombre que describa lo mejor
posible el sensor laser.

3. En lalista de componentes de la parte inferior, seleccione el texto Sin sonda
seleccionada para resaltarlo.

4. Seleccione la sonda adecuada en la lista Descripciéon de la sonda. La mayoria
de los sensores laser se conectan directamente al cabezal de la sonda PH10M.
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Un sensor CMS 108 que se utiliza en una maquina DCC se conecta a un
cabezal de sonda Tesastar.

5. Segun sea necesario, seleccione mas componentes de la misma manera para
"conexiones vacias" hasta que termine de definir la sonda. Una sonda definida
presenta una punta en la Lista de puntas activas.

¥ Unavez que ha definido la punta, el software deja de mostrar la imagen
de la sonda. Esto lo hace de forma que la imagen grafica de la sonda no
obstruya la vista de la pieza durante la medicion. No obstante, si desea activar la
visualizacion de los componentes de la sonda, haga doble clic en un
componente para abrir el cuadro de dialogo Editar componente de la sonda.
Marque la casilla de verificacion Trazar este componente.

6. Si utiliza un pulso PH10, Tesa o de tipo continuo con una articulacion C, debe
comprobar que los angulos de la articulacién estén ajustados correctamente
para fines de visualizacién. De lo contrario, PC-DMIS no podré correlacionar
correctamente los datos del sensor con la posicion de la maquina. Si la sonda no
se ha rotado correctamente alrededor de la articulacion, puede proporcionar
manualmente la rotacion adicional. Para ello, haga clic con el boton derecho del
raton en el componente y cambie el valor de Angulo de rotaciéon por omision
alrededor de la conexion para que refleje la rotacion necesaria.

El archivo de sonda no define la orientaciéon del sensor alrededor de la
articulacion; unicamente define el vector de sonda.

Para obtener informacion adicional sobre la definiciébn de sondas, consulte la seccion
"Definir el hardware" en la documentacién principal de PC-DMIS.
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Paso 3: Definir opciones de configuracion para el
sensor laser

Si se configura PC-DMIS para el sensor laser HP-L- 20.8 al arrancar, el
sistema busca la sonda montada actualmente. Si no es el sensor HP-L- 20.8 y hay
disponible un cambiador de herramientas, el sistema supone que el sensor esta en el
cambiador y activa el estado de calentamiento. Con ello se asegura de que el sensor
se caliente y esté listo para la medicion.

1. Siaparece el cuadro de diadlogo Utilidades de sonda del paso anterior, ciérrelo.

2. Seleccione Edicion | Preferencias | Configurar o pulse la tecla F5 para abrir el
cuadro de didlogo Opciones de configuracion.

3. Seleccione la ficha Sensor laser. El contenido de esta ficha varia en funcion del
tipo de sensor laser que se especifique en la configuracion de la licencia o la
mochila.

e Sensores Perceptron
e Sensores CMS

4. Siga las instrucciones siguientes sobre las opciones de configuracion para el

sensor laser.

Valores del registro para sensores laser

Un pulso PH10 puede cambiar automaticamente entre una sonda de contacto y una
sonda Perceptron. Estos valores del registro controlan esa operacion, si como el
encendido en una estacion de calentamiento de sensor laser:

e PICSDifferentialSwitchBit
e WarmUpStationPowerBit
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Sensores Perceptron

Setup Options @

General | Part/Machine | Dimension | D Setup |
Sound Ewvents | MC-100 Setup Laser Sensor | Animation |

Sensar binary file:

|C:"-.Perc:eptrc:n"—-.l$ SGEMain bin J

Hardware:

=] |

Cpen Log Falder... |

[ Delete logged data at startup

Cuadro de didlogo Opciones de configuracion: Ejemplo de ficha Sensor laser en la que se hace
referencia al archivo binario correspondiente a los sensores Perceptron

Archivo binario de sensor: Puede utilizar el boton de examinar (...) parair a la
ubicacion del archivo binario CSGMain.bin. Este archivo binario tiene la configuracion
del sensor que se entrego con la sonda. El proceso que instala el juego de
herramientas y los controladores de la sonda también instala este archivo binario.

Lista Hardware: Puede especificar el hardware y PC-DMIS recuerda qué opciones
(Greysum, proyectores V5, calibracion de objetivos planos, etc.) debe activar o
desactivar incluso si ejecuta PC-DMIS en modo offline. Cuando se esta offline, todas
las opciones para el tipo de hardware seleccionado estan disponibles para revision.

Deteccion automatica: Este boton comprueba el hardware conectado a la maquina.
Verifica que el hardware que ha especificado en la lista Hardware es correcto.

Area Registro: Puede utilizar esta area para generar archivos de registro de texto que
contengan el resultado de la comunicacién entre PC-DMIS y el sensor laser cuando se
ejecuta la rutina de medicion. La informacion enviada a los archivos de registro incluye
escaneados, nominales de elementos calculados, etc. El servicio técnico de Hexagon
puede utilizar estos archivos para resolver los problemas relacionados con el sensor
laser.

e Registro activado: Esta casilla activa o desactiva el envio de datos a los
archivos de registro.

e Abrir carp. registro: Este boton abre la carpeta que contiene los archivos de
registro.
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Por ejemplo, para PC-DMIS 2017 R2, el contenido de la carpeta se
encuentra en C:\ProgramData\WANPC-DMIS\2017 R2\NCSensorsLogs\

e Suprimir datos registrados al arrancar: Esta casilla suprime los archivos de
datos registrados de la carpeta de registro cada vez que cree una nueva rutina
de medicion.

Sensores CMS

Setup Options 55
General I PartMachine [ Dimension ID Setup
Sound Events Laser Sensor Animation

Hardware [Software
Toolst Version: omSKit R4.50 Dec 16 2014

Initialization

IP address: 192 . 168 . 150 . 100
Port =: 53584
General

Beep level: 0 (0..100)

Loggng
v Log Enabled Open Log Folder...
Delete logged data at startup

Lok J[ comcel || vefours | [ o

Cuadro de didlogo Opciones de configuracion: Ejemplo de ficha Sensor laser para sensores CMS

Hardware/Software: En esta area se muestra la version actual de CMS Toolkit.

Area Inicializacion: Puede utilizar los cuadros Direccion IP y Puerto nam. para definir
la direccion IP y el nimero de puerto del controlador CMS.

Area General: Puede utilizar el cuadro Nivel aviso acustico para fijar el volumen de
los avisos acusticos procedentes del controlador CMS. Puede aceptar cualquier valor
entre 0 y 100. El valor O desactiva el volumen.

9
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Area Registro: Puede utilizar esta area para generar archivos de registro de texto que
contengan el resultado de la comunicacién entre PC-DMIS y el sensor laser cuando se
ejecuta la rutina de medicién. La informacion enviada a los archivos de registro incluye
escaneados, nominales de elementos calculados, etc. El servicio técnico de Hexagon
puede utilizar estos archivos para resolver los problemas relacionados con el sensor
laser.

e Registro activado: Esta casilla activa o desactiva el envio de datos a los
archivos de registro.

« Abrir carp. registro: Este botdn abre la carpeta que contiene los archivos de
registro.

Por ejemplo, para PC-DMIS 2017 R2, el contenido de la carpeta se
encuentra en C:\ProgramData\WANPC-DMIS\2017 R2\NCSensorsLogs\

e Suprimir datos registrados al arrancar: Esta casilla suprime los archivos de
datos registrados de la carpeta de registro cada vez que cree una nueva rutina
de medicion.

La ficha Sensor laser también muestra la versién de CMS Toolkit instalada.

Paso 4: Calibrar la sonda laser

El proceso de calibracion descrito en este paso puede variar en funcion de las
"Opciones de Medir sonda laser" y del tipo de interfaz instalado. Para obtener
informacion detallada sobre las opciones de calibracion del sensor laser, consulte el
tema "Opciones de Medir sonda laser".

Calibrar sensores Perceptron

Al calibrar, PC-DMIS sobrescribe temporalmente los valores actuales de
exposicion y suma de grises con los valores de exposicion y suma de grises por
omisidén que se mencionan en el tema "Valores de exposicion y suma de grises durante
la calibracion". Una vez que finaliza la calibracion, el software restaura los valores
originales.

En los pasos siguientes se perfila el procedimiento para calibrar el sensor laser por
primera vez:

10
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Seleccione Insertar | Definicion del hardware | Sonda para abrir el cuadro de
didlogo Utilidades de sonda.

En el cuadro Lista de puntas activas, seleccione la punta que haya definido en
el paso 3.

Haga clic en Medir para abrir el cuadro de dialogo Medir sonda laser (para
obtener informacion sobre este cuadro de didlogo, consulte "Medir sonda laser").
En Tipo de operacion de calibracion, seleccione una de las opiones. A
continuacion, para sensores Perceptron, seleccione Offset.

Defina otras opciones de calibracidén seguin sea necesario: tipo de movimiento,
velocidad de movimiento, conjuntos de parametros y herramienta para
calibracion.

Si utiliza una maguina CMM con varios sensores con una sonda de
contacto y una sonda laser, asegurese de que una sonda de contacto calibrada
localice primero la ubicacion de la esfera para la herramienta de calibracion
laser. Esto correlaciona los datos de medicion del sensor laser con la calibracion
de la sonda de contacto.

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 configuracion de las sondas con disparador de toque.
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Si utiliza las opciones de movimiento MAN (Manual) o MANUAL +
DCC, o si responde con Si al mensaje sobre si se ha movido la esfera, tendra
gue realizar una biseccién de la esfera de calibracion. Para obtener informacion,
consulte "Biseccion de la esfera de calibracién”. Una vez que haya realizado una
calibracion de offset, el software no 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.

b‘ . 'J
:():
= Determinados angulos de la punta del sensor pueden provocar que el haz

laser caiga sobre una parte del vastago de la herramienta de calibracion. En
algunos casos, la desviacion estandar para la calibracion del sensor de esas
puntas supera el valor esperado. Entonces, PC-DMIS muestra un mensaje en el
gue se pregunta si desea repetir la calibracion de esas puntas. Si hace clic en Si,
el sistema utiliza los offsets y la orientacién determinados por la primera medicion
en lugar de los valores teoricos. Eso provoca un recorte alrededor del objetivo
gue 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 diadlogo Utilidades de sonda.

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

Si es necesario, haga clic en Afladir angulos para definir otros angulos de
punta que tenga que calibrar.

10.En el cuadro Lista de puntas activas, seleccione las puntas que desee calibrar.
La calibracion de punta inicial Unicamente encuentra informacion de offset para
la configuracion del sensor.

11.Haga clic en el boton Medir para abrir el cuadro de dialogo Medir sonda laser.
Si no selecciona ningun angulo, el software le pregunta si desea calibrar todas
las puntas.

12.En el cuadro de dialogo Medir sonda laser, seleccione la opcion Puntas.
13.Para Herramienta de calibracidn, seleccione la misma herramienta que ha
utilizado antes.

14.Haga clic en Medir para iniciar la calibracion de la punta. Una vez que la
calibracion ha finalizado, PC-DMIS muestra el cuadro de didlogo Utilidades de
sonda.

12
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PC-DMIS guarda los offsets de cada eje para sensores Perceptron en
el registro como HotSpotErrorEstimateX, HotSpotErrorEstimateYy
HotSpotErrorEstimateZ. Para conocer mas detalles, consulte
"HotSpotErrorEstimateXYZz" en la documentacion del Editor de la
configuracion de PC-DMIS.

Una vez que ha realizado la calibracién de Offsets o Sensor, en funcion del tipo
de sensor, soélo es necesario llevar a cabo los pasos del 8 al 15 en los archivos
de sonda nuevos que utilicen el mismo sensor y la misma CMM.

Calibrar sensores laser CMS portatiles

En los pasos siguientes se perfila el procedimiento a seguir para calibrar un sensor
CMS laser portétil con un artefacto planar.

1.

En el cuadro de didlogo Utilidades de sonda, haga clic en Medir para abrir el
cuadro de dialogo Medir sonda laser. Para informacion sobre este cuadro de
didlogo, consulte "Opciones de Medir sonda laser".

Seleccione el modo de sensor adecuado. El valor por omisién es Zoom?2A.
Coloque el artefacto planar en una posicién apropiada para que el brazo pueda
medir.

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

El procedimiento de calibracion requiere que tome 17 haces laser en el artefacto
planar en diferentes posiciones y orientaciones con respecto a él. Para ayudarle
a visualizar dénde tomar el haz, el sistema traza una linea objetivo de color
amarillo en la ficha Laser de la ventana grafica.

Calibrar sensores laser CMS DCC

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

En los pasos siguientes se perfila el procedimiento para calibrar el sensor laser por
primera vez:

1.

13

Seleccione Insertar | Definicion del hardware | Sonda para abrir el cuadro de
dialogo Utilidades de sonda.
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En el cuadro Lista de puntas activas, seleccione la punta que ha definido en el
paso 3.

Haga clic en Medir para abrir el cuadro de dialogo Medir sonda laser (para
obtener informacion sobre este cuadro de dialogo, consulte "Medir sonda laser").
Seleccione el modo de sensor adecuado. El valor por omisién es Zoom2A.
Defina otras opciones de calibracion segun sea necesario: tipo de movimiento,
velocidad de movimiento, conjuntos de parametros y herramienta para
calibracion.

Si utiliza una maguina CMM con varios sensores con una sonda de
contacto y una sonda laser, asegurese de que una sonda de contacto calibrada
localice primero la ubicacion de la esfera para la herramienta de calibracion
laser. Esto correlaciona los datos de medicion del sensor laser con la calibracion
de la sonda de contacto.

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 configuracion de las sondas con disparador de toque.

Si utiliza las opciones de movimiento MAN (Manual) o MANUAL +
DCC, o si responde con Si al mensaje sobre si se ha movido la esfera, tendra
que realizar una biseccién de la esfera de calibracién. Para obtener informacion,
consulte "Biseccion de la esfera de calibracion”. Una vez que haya realizado una
calibracion de offset, el software no le volvera a pedir que efectie una biseccion
de la esfera a menos que responda afirmativamente al mensaje sobre si se ha
movido la esfera.

Una vez que la ejecucioén 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 angulos de
punta que tenga que calibrar.

En el cuadro Lista de puntas activas, seleccione las puntas que desee calibrar.
La calibracion de punta inicial Gnicamente encuentra informacion de offset para
la configuracion del sensor.

14
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10.Haga clic en el boton Medir para abrir el cuadro de dialogo Medir sonda laser.
Si no selecciona ningun angulo, el software le pregunta si desea calibrar todas
las puntas.

11.En el cuadro de didlogo Medir sonda laser, seleccione el modo de sensor
adecuado. El valor por omision es Zoom2A.

12. Seleccione la opcion Puntas.

13.Para Herramienta de calibracién, seleccione la misma herramienta que ha
utilizado antes.

14.Haga clic en Medir para iniciar la calibracion de la punta. Una vez que la
calibracion ha finalizado, PC-DMIS muestra el cuadro de diadlogo Utilidades de
sonda.

L)
t-‘ 'J
- -

- -

¥ Determinados angulos de la punta del sensor pueden provocar que el haz
laser caiga sobre una parte del vastago de la herramienta de calibracion. En
algunos casos, la desviacion estandar para la calibracion del sensor de esas
puntas supera el valor esperado. Entonces, PC-DMIS muestra un mensaje en el
gue se pregunta si desea repetir la calibracion de esas puntas. Si hace clic en Si,
el sistema utiliza los offsets y la orientacion determinados por la primera medicion
en lugar de los valores teoricos. Eso provoca un recorte alrededor del objetivo
gue es mas preciso durante esta nueva calibracion.

Correlaciéon de sensores laser CMS de DCC de pulso de giro libre

Una configuracion de hardware de un sensor laser CMS y un pulso indexable infinito,
como CW43L, permite cualificar las orientaciones de punta de giro libre. Puede definir
las orientaciones de punta mediante angulos de pulso A, By C a través del mapa de
pulso laser (LWM). Puede crear un LWM si cualifica una malla de orientaciones de
puntas que cubra el rango especificado de angulos A, By C.

Una vez que ha creado el LWM para un sensor concreto, puede afadir puntas nuevas
al sensor y, si esas puntas estan comprendidas en el rango de angulos que ha
especificado durante la creacion del mapa, se cualificaran automaticamente y estaran
lista para medir.

15
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Debe volver a crear el LWM cada vez que cambie un componente del pulso (por
ejemplo, cuando cambia CJoint). También debe consultar las instrucciones del
hardware y la informacién 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 los sensores
laser CMS de DCC de giro libre:

1. Defina el sensor:

a. En el cuadro de dialogo Utilidades de sonda, cree un sensor como se
indica a continuacion:

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

16
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Por ejemplo:

Probe Utilities C:\Users\Public\Decuments\WANNPC-DMIS

Probe fle: [ Measure... |[ Delete ]
ARM2Z_CMS - .
Edit... | | Add Angles... |
Active tip list:
~T1ADBOCO BALL81,535.7,20,1,0 0 0 0| | Tolerances... | | Resutsi. |
| prntst.. | [ GlobalUsed |
Reset Tips
Use partial calibration
F - , ' | Use wrist map if available
Use TRAX calibration
Probe description:

/| User defined calibration order

PRIMA_TO_WRIST_FLANGE_FIVE_l4mm
Connect: CW43L_Multiwire_A 170
Joint:b ow43l angle
Joint:a cw43l angle
Connect:C_JOINT_CW43L
Joint:c angle
Tip #1:CMS106Ac_REN

]

Cuadro de dialogo Utilidades de sonda de ejemplo con un sensor laser CMS
y un pulso indexable

b. Seleccione la casilla Usar mapa pulso si esta disponible.
c. Haga clic en Medir para que se muestre el cuadro de didlogo Medir
sonda.

17
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Por ejemplo:
Meature Probe @
Tyoe of aperaton
& Creatn Mew Mag
A Ayl Dareie Alfr Bl
Start: 45 =
] 43 High
Tips:
= e
b abior ool

List of avalable toks:
léi 2 SPHERE 0,10 0.2 0 =

| ke Tosd.... | Ddete Tool Bkt Toal... |
Parpmeter gty =
Fame; | S
(D be
Mt icire Cancel

2. Cree el mapa:

a. En el cuadro de dialogo Medir sonda, seleccione la opcién Crear nuevo
mapa.

b. Para Rango de angulos A, escriba los valores de Inicio y Fin que desee.
Estos valores definen un rango de angulos que forman un cono virtual. El
mapa cualifica las orientaciones de punta que caben en este cono virtual.

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

c. En Precisidn, seleccione la opcion que desee:
« Aproximada: Angulos de paso: A ~40, B ~40, C ~40
« Media: Angulos de paso: A ~30, B ~30, C ~20
« Alta: Angulos de paso: A ~20, B ~20, C ~10

El cuadro Puntas muestra el nimero total de puntas medidas para crear el
mapa.

18
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d. Haga clic en Medir.

« PC-DMIS mide cinco orientaciones del sensor alrededor de la
herramienta de esfera.
o PC-DMIS mide todas las puntas de la malla de correlacion.

Actualizar un mapa existente

Una vez que ha creado el mapa, puede recuperar la cualificacién correcta para todas
las puntas cada vez que cambie un parametro geoméetrico o térmico del sistema de
sensor - pulso. Por ejemplo, después de una colision fisica del sensor o cuando la
temperatura de la sala cambie.

Para recuperar la cualificacion correcta:

1. En el cuadro de didlogo Medir sonda, seleccione la opcion Actualizar el mapa.

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

Reanudar la creacion de un mapa

Si el proceso de creacidon de un mapa se interrumpe (porque la maquina esta apagada,
han interrumpido al usuario o se han producido errores de célculo en la calibracion, por
ejemplo), aparece 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 creacion de un mapa:

1. Seleccione la opcion Reanudar en el cuadro de didlogo Medir sonda. PC-
calcula automaticamente qué puntas faltan en el mapa actual y crea una lista de
las puntas que faltan por medir.

No puede utilizar la opcion Reanudar de nuevo hasta que el mapa se
haya completado.

2. Haga clic en Medir. PC-DMIS empieza 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 AUTOCALIBRATE en una rutina de medicion para actualizar un mapa.

Para definir un conjunto de parametros:

1. En el cuadro de didlogo Medir sonda, seleccione e introduzca los valores que
desee.

2. En el cuadro Nombre, introduzca un nombre para el conjunto de pardmetros.

3. Haga clic en Guardar.

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

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

Opciones de Medir sonda laser

Las opciones del cuadro de didlogo Medir sonda laser determinan el procedimiento
gue el software utiliza para la calibracion del sensor laser. Para abrir el cuadro de
dialogo, en Utilidades de sonda (Insertar | Definicion del hardware | Sonda), haga
clic en Medir.
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@ Tps

Measure Laser Probe _H_‘g
Motion | Meazxe |
Man
© DCC d
Man +0CC

Type of calbration cperation

Operation Settings

182 193 790 393 199 795
el e g el ed N i o
Bl C & C C C C
E s C C &8 G C C
N C C C C & C
; ag: & € € CFE 6
Move speed (mm/sec): 0
Parameter sets
Name: Save
¥ Delete
Calbration tool
List of avalable tools:
Add Tool.., Dedete Tool Edht Took,.,

Cuadro

de didlogo Medir sonda laser

Cambie las opciones siguientes segun sea necesario o como se indica en "Paso 4.
Calibrar el sensor laser".

Movimiento
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Man: Requiere que se coloque el brazo de forma manual en varias ubicaciones
diferentes que realizan una biseccion de la herramienta de calibracion. Esto
varia segun el fabricante del sensor. Esta es la Gnica opcion de movimiento
disponible para maquinas de brazos.

DCC: Utilice este modo cuando el sensor laser tenga 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 el sensor
manualmente para cada punta que tenga que calibrarse.

Manual+DCC: Este modo es parecido al DCC, pero en este debe colocar el
sensor sobre la esfera para comenzar la secuencia de calibracién para cada una
de las puntas que se calibren. El software le solicita que coloque la esfera al

principio del proceso de calibracion.
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Tipo de operacidn de calibracion

Las opciones de esta seccidn estan disponibles en funcion del sensor laser.

Puntas funciona con todas las sondas; Offset es solamente para los sensores
Perceptron.

Puntas: Utilice esta opcidn para realizar una calibracién estandar o de todas las
puntas seleccionadas para el sensor laser.

Offset: Utilice esta opcion para hacer una estimacion del offset del sensor laser
en tipos de sensor laser Perceptron. Solo necesita las calibraciones de offset
para posicionar la maquina correctamente para calibrar las puntas. Si omite este
paso, tal vez el sensor no acierte en la esfera durante la calibracion de la punta.

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥ Cuando calibre sensores Perceptron por primera vez:

1. Utilizando la opcién Offset, calibre una Unica punta.
2. Con la opcion Puntas, calibre el primer angulo de la punta y todos los
demas angulos de la punta.

Para obtener mas detalles, consulte "Paso 4: Calibrar el sensor laser".

Valores de la operacién

Los elementos que aparecen en esta area varian en funcién del tipo de sensor laser.

Estados de sensor: Igual que en el tema "Estados de zoom de escaneado
(para sensores CMS)", esta coleccidon de botones de opcion aparece Unicamente
para sensores CMS. Le permite seleccionar un estado de sensor predefinido.
Cada estado consta de una combinacion concreta de frecuencia del sensor,
densidad de datos y anchura del campo de visioén (CDV).

Velocidad de movimiento [%)]: Determina el porcentaje de la velocidad méaxima
de la maquina que el software utiliza durante el proceso de calibracion.
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Conjuntos de parametros

Los conjuntos de parametros permiten crear, guardar y usar conjuntos guardados para
el sensor laser. Esta informacién se guarda con el archivo de sonda e incluye los
valores del sensor laser.

Para crear sus propios conjuntos de parametros con nombre:

1. Modifique los parametros necesarios en el cuadro de dialogo Medir sonda
lser.

2. En el area Conjuntos de parametros, introduzca un nombre para el nuevo
conjunto de parametros en el cuadro Nombre y haga clic en Guardar. Para
eliminar un conjunto de parametros guardado selecciénelo y haga clic en
Suprimir.

Herramienta para calibracion

Seleccione la herramienta de calibracion adecuada. Si es su primera calibracién, debe
hacer clic en Afadir herramienta para definir la herramienta antes que nada. Para
obtener informacion especifica sobre la definicién de una herramienta de cualificacién,
consulte el capitulo Definir el hardware" de la documentacion de PC-DMIS principal.

Asegurese de que utiliza la herramienta de cualificacion esférica que se
suministra con el sensor laser. Las caracteristicas de superficie de esta herramienta
estan disefladas para obtener unos resultados de escaneado 6ptimos. Si utiliza una
herramienta de otro fabricante, puede obtener datos poco precisos.

Biseccion de la esfera de calibracion

Cuando utilice la opcion de movimiento MAN (Manual) o MANUAL + DCC se le pedira
gue 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 Message

Please bisect the calbrabion sphere and position i In the center of the keystone

| oK I Cancel

Mensaje de PC-DMIS

Para realizar una biseccién manual de la esfera:
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Deje el mensaje de PC-DMIS abierto.

Vaya a la ficha Laser de la ventana grafica principal.

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

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.

a Al T LALLE

Alineacién del arco

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

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
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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
posicion de la maquina correspondiente determinan la orientacién 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 didlogo Utilidades de sonda.

Autocentrado automatico de CMS de la herramienta Esfera

Durante la calibracion el sensor laser CMS proporciona un autocentrado automatico
(biseccion) de la esfera de la herramienta de calibracién si responde Si a la pregunta
de si se ha movido la esfera.. Desde la ventana grafica, haga clic en la ficha Laser.
Puede dirigir el sensor laser al centro de la esfera.

En este punto tiene dos posibilidades:

e Puede crear la biseccion manual de la esfera llevandola al centro de la piedra
angular y luego pulsar Aceptar para iniciar la calibracion del laser

o Mostrar una parte de la esfera de calibracion en la vista de laser y luego pulsar
el boton Activar sonda para que la esfera se centre automaticamente. Una vez
terminado, pulse el botén Aceptar para finalizar la calibracion del laser.

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

PC-DMIS Message

X

Please bisect the calibration sphere and posibon & in the center of the keystone
Or position the sphete in the keystone and press "Probe Enable” on jogbox to stant auto-centenng
Press OK when ready

oK Cancel J\

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

Pulse el botén Aceptar cuando haya terminado.
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¥ Para mayor comodidad, durante el procedimiento de centrado automatico el haz
de alineacion del sensor laser aparece en amarillo.

Paso 5: Comprobar los resultados de la calibracion

En el cuadro de didlogo Utilidades de sonda, haga clic en el botén Resultados para
gue se muestre el cuadro de didlogo Resultados de calibracion.

Calibration Results

Probe file=ARM1_CMS Date=6/30/2015 Time=12:12:45PM
Probe file=ARM1_CMS Date=6/30/2015 Time=12:13:12PM

T1A0BOCO

Offsat

-81.00465 -535,.74495 -2,12547
Rotation Matrix

0.05561 -0.99845 0.00020
0.00742 -0.00061 -0,99997
0.99843 0.05560 -0.00744
Maximum Error  0.02780
Average Error 0.00929

Error Standard Deviation 0.01142
Calibrabon Sphere Measured Diameter 25, 50000

« m » |

‘ Copy ‘ Print | OK Cancel 1

Resultados de calibracion

PC-DMIS registra varios datos de la calibracién en este cuadro de didlogo. Observe los
valores de desviacion 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 boton Aceptar para cerrar el cuadro de didlogo
Resultados de calibracion. Las opciones disponibles son éstas:

o Para pegar el informe en otra aplicacion (como Microsoft Word, Bloc de notas u
otras), haga clic en Copiar, abra la aplicacion deseada y pulse CTRL + V.
« Para enviar el informe a una impresora, haga clic en Imprimir.

Con esto termina el proceso de configuracion y calibracion del sensor laser. Ahora
puede utilizar todas las funciones relacionadas con el laser.
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Usar las herramientas de sonda en PC-
DMIS Laser

&\ ol i ol ol

- CONTOUR v | | T1A0B0 v
X - [|935 H 10 |
Y |85 H 10 | o
z H 10  E
w - |0 H 1.0 |

Herramientas de sonda con las fichas relacionadas con los sensores laser

La opcion de menua Ver | Herramientas de sonda muestra Herramientas de sonda.
En Herramientas de sonda vera diversos parametros de sensor laser que se utilizan
para obtener los puntos de datos que las rutinas de medicion necesitan.

La licencia o mochila contiene con la opcién Laser y debe trabajar con un sensor
laser compatible para poder acceder a las fichas relacionadas con Laser de las
Herramientas de sonda.

Herramientas de sonda contiene los parametros laser en estas fichas:

Para configuraciones portéatiles:
g

r
il

Propiedades del escaneado del laser *+!

Propiedades de filtrado del laser *+!

Propiedades del localizador de pixel del laser *

Extraccién de elemento !
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Para configuraciones CMM:
0]

¥
r
I

Posicién de sonda

Propiedades del escaneado del laser

Propiedades de filtrado del laser

Propiedades del localizador de pixel del laser

_IPropiedades de la zona de recorte del laser

G Extraccion de elemento

5

<

Creacion de varios enfoques automaticos laser

@ Parametro CWS

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

* Para sondas Perceptron, estas fichas estan visibles cuando cierra el cuadro de
didlogo Elemento automatico.

A Para sondas Perceptron, estas fichas estan visibles cuando abre el cuadro de didlogo
Elemento automatico.

+ Para sondas CMS, estas fichas estan visibles cuando cierra el cuadro de diadlogo
Elemento automatico.
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I Para sondas CMS, estas fichas estan visibles cuando abre el cuadro de didlogo
Elemento automatico.

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Posicion de
sonda

oo ;i o] ol

- CONTOUR v | | T1A0B0 v
X - [|935 H 10 |
Y | [s05 H 10 | of
z H 10  E
w - |0 H 1.0 |

)

Herramientas de sonda: Ficha Posicién de sonda

La ficha Posicidon de sonda de las Herramientas de sonda (Ver | Otras ventanas |
Herramientas de sonda) le permite seleccionar la punta y el archivo de sonda actuales
y definir la ubicacién actual de la sonda en las coordenadas de la alineacién activa.
Puede editar los valores X, Y o0 Z haciendo doble clic en ellos.

Advertencia: Cuando edita la ubicacion de la sonda actual, la maquina se
mueve a la nueva coordenada sin avisar. Para evitar lesiones, aléjese del laser y de la
maquina. Para evitar dafios materiales, haga funcionar la maquina a menor velocidad.

Si no ve ninguna informacion en las listas Sondas y Puntas de sonda de
Herramientas de sonda, primero debe definir una sonda. Para obtener informacion
sobre cémo definir una sonda, consulte la seccion "Definir el hardware" en la
documentacion principal de PC-DMIS.
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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 informacién acerca de las herramientas en relacion con las
sondas en general, consulte el tema "Usar las herramientas de sonda" en la
documentacién de PC-DMIS principal.

Para posicionar el sensor laser

Puede utilizar la ficha Posicién de sonda de las Herramientas de sonda (Ver | Otras
ventanas | Herramientas de sonda) para posicionar el sensor laser. Esta ficha
contiene conjuntos de valores en dos columnas.

Columnaizquierda: Los valores X, Y, Z. Muestran la posicion actual del sensor
laser. Puede hacer clic en las flechas Arriba y Abajo para cambiar el valor en el

L ~| [e5 = Ju : .
cuadro Posicion de sonda XYZ ; [ de un eje. Con ello se movera el
sensor en tiempo real segun el valor de incremento de la derecha.

Columna derecha: Los valores de incremento. Especifican cuanto debe
incrementarse o disminuirse la posicién de sonda XYZ para cada eje al hacer clic
en las flechas Arriba y Abajo de la columna de la izquierda.

Como alternativa, puede escribir los valores XYZ en la columna de la izquierda y pulsar
Intro para mover el sensor laser a una posicién predefinida.

Controles para la ficha Posicion de sonda

Describen los botones para alternar en la ficha Posicion de sonda de las
Herramientas de sonda (Ver | Otras ventanas | Herramientas de sonda):

MActivar/desactivar ventana de coordenadas: Este boton muestra u oculta la
ventana de coordenadas. Puede cambiar el tamafio o la posicion de esta ventana
facilmente. La mayor parte de la informacién 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 seccién "Usar otros editores, ventanas y herramientas" de la
documentacion principal de PC-DMIS.

%ctivar/Desactivar l&ser: este boton activa y desactiva el laser. Solo esta
disponible para las sondas laser.
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@Inicializar sonda: este botdn inicia o inicializa el laser. No se puede realizar
ninguna actividad con el laser hasta que se haya inicializado. Esta operacion
tarda 15 segundos aproximadamente en llevarse a cabo. (Este botdn aparece en
esta pestafa para las configuraciones de DCC.)

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

o el sl ol
éSensnrfr&quenw: a0 v | Herz @%

:B Exposure: 150 = =

Pointcloud: | Disabled " |

— rm—

B - — -

_versca LU0 =
[

m Row ovedap: 100 = mm

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 adquiriran e indica si se mostraran o no en la ventana grafica las lineas
de escaneado y las visualizaciones de los elementos.

ElMostrar/ocuItar 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 esta visible para el usuario. El grafico siguiente proporciona un ejemplo
del modo en que se visualizan estos haces.
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EDGE I'T*

Elementos de escaneado con haces

"'_')IActivar/desactivar sonido: Activa o desactiva el sonido. Consulte "Usar
eventos de sonido".

gHerramientas de visualizacién activadas/desactivadas: alterna la
visualizacion de las herramientas de visualizacion en color. Consulte "Qué son las
herramientas de visualizacion" para obtener mas informacion.

IMostrar/ocultar puntos segregados: Alterna la visualizacién de los puntos
gue se pasaran al motor extractor de elementos en funcion de los valores
actuales.
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Cbémo se muestran los puntos segregados en un elemento flush y gap de ejemplo

%Inicializar sonda: este boton 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 pestafa para las configuraciones portatiles.)

EProyector: Soélo esta disponible para las sondas Perceptron V5 en brazos
manuales. Al hacer clic en este boton se activa una malla de luz roja proyectada
gue se mostrara sobre la pieza. Esto actlia 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
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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
dialogo Elemento automaético.

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 laser.

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 portatil, la ficha Propiedades del escaneado
del laser contendré estas opciones:

|
Point to point distance: 0.14 _:_!
Line to line distance: 1.00 __:J
Use Angle of incidence: v |58 .

Herramientas de sonda: Ficha Propiedades del escaneado del laser para Leica T-Scan
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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 mmy 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 angulo 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 &ngulo
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 casilla situada a la izquierda del cuadro, PC-DMIS
enviara el valor del &ngulo 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 botén aplica los valores definidos en esta ficha sin detener el
escaner.

Puede pasar por alto las limitaciones con las flechas hacia arriba y hacia
abajo o introducir valores directamente en los cuadros. No obstante, la maquina
rechaza los valores que no son validos y obliga a utilizar un namero valido.

Otras propiedades

Frecuencia sensor

Este pardmetro 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 més alta es la frecuencia, mas 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 precisidén estaran bien equilibradas.

35




Utilizar PC-DMIS Laser

Solap. fila

Si el elemento o el escaneado de area supera la anchura de la linea de escaneado, se
realizardn 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 omisién 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 omisién es 2,0 mm. Si mide elementos cuya posicién real pueda
variar significativamente respecto a sus valores teoricos, debera aumentar este valor
para asegurarse de que PC-DMIS mide todo el elemento.

A partir de la version 2010, el valor Sobre escaneado ya no realiza ningun 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 nimero
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 omision, 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 Exposicion 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

Exposicion normalizada | V4i (Portable) |V4ix (DCC) |V5
Valor minimo: 32 1 1
Valor maximo: 627 627 1716
Valor por omisién: 150 150
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Si se establece en un valor inapropiado, el resultado pueden ser mediciones menos
precisas.

1

L
- -
- -

¥ Con los sensores Perceptron puede utilizar el botén Alternar exposicion
automaética en la ficha Laser para calcular el mejor valor de exposicion en su caso.
Ademas, si asigna TRUE al valor del registro AutoExposeWithLiveView, PC-DMIS
asignara automaticamente el valor de exposicién 6ptimo en las herramientas de sonda
cada vez que inicie la vista laser.

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
submenu Operacién | Elementos automaticos de laser. Consulte "Borrar datos de
escaneado de elementos automaticos".

LY

La opcidn "Desactivado” solo se utiliza con escaneados de laser DCC.

Ganancia (para sensores CMS)

¢ 2l el ol

'FH' Riow Dverlap:|1-|}[:' = mm E m@
'j Overscan: [2.00 20 mm

+ Gain: | Normal w
Poirtcloud: High

Zoom

Density (Pts/mm)

Lista Ganancia
Los sensores CMS proporcionan una lista adicional que lleva por nombre Gananciay

gue se aflade en la ficha Propiedades del escaneado del laser de las herramientas
de sonda. Permite elegir entre estos modos de sensibilidad:
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CMS106 y CMS108 admiten NORMAL y ALTO. HP-L-20.8 admite NORMAL, ALTO y
MUY ALTO.

Modos de sensibilidad

Sensibilidad NORMAL: Debe utilizar este modo por omision del sensor en la
mayoria de las piezas normales. Este modo establece el campo alternante
QUALITY FILTER del modo Comando de la ventana de edicion en ON, de
manera que en la ventana de edicion se muestran los campos asociados. Este
modo de sensibilidad también oculta el iono Filtro de calidad.

Sensibilidad ALTA: El modo de sensibilidad ALTA estara disponible para su
seleccion si ejecuta PC-DMIS en modo online. Sélo debe utilizar el modo de
sensibilidad ALTA si realiza un escaneado de una pieza compuesta de un
material problemético 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 opcion 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 opcion ALTO, si escanea una pieza normal
en modo MUY ALTO, pueden obtenerse datos con mas ruido incluso.

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

Filtro de calidad L.l Si se utiliza este modo, se filtran los puntos de baja

calidad, incluidos los reflejos dobles, los datos de poca calidad de los
bordes y los outliers. Este modo establece el campo alternante QUALITY
FILTER del modo Comando de la ventana de edicion en ACT, de manera
gue en la ventana de edicion se muestran los campos asociados.

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 laser 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).
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Zoom

Ejemplo de area Zoom

En esta area se muestra una relacion 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 puntero sobre un botén de opcion valido se muestra la informacién sobre
el modo de escaneado seleccionado en una ayuda flotante amatrilla.

Zoom

Density (Pts/mm)
4.1 8.4 16,8 4.2 8.5 8.2

)
&
)
& &
B!

60 Zoom: 1
Width {(mm): 123.5 [+ ™

2% 1 |pensity (Ptsjmm): 4.1 ( (‘
Frequency (Hz): 30

Ayuda flotante de ejemplo bajo el puntero del raton

Estados de zoom de escaneado disponibles para HP-L-20.8

Densidad (pts/mm)

-
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-
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w
0
w
V]
w
-
0
w
1
W
w

el Bl

220
Anchura 120

(mm) sy

51

NI
plae o
ke’ lo
@Y
“Tebiale

25

40



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

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

ole sl ol

Filter type: WEIGHTED AVERAGE w
Neighbor & - Set

g - Weights
[] Poirt reduction filter; 50.0

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.

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, la ficha
Propiedades del localizador CG de pixel del laser estara oculta.

En la lista se ofrecen las opciones de filtrado siguientes:

Tipo de filtro: s6lo esta disponible para los sensores Perceptron.
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Ninguno: si se selecciona Ninguno, el filtrado no se realizara. Este es el valor
por omision.

Linea larga
Mediana

Promedio ponderado
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Tipo de filtro: s6lo esta disponible para los sensores CMS.
e Haz

Tipo de densidad: s6lo esta disponible para los sensores Perceptron.

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

o Gestion de densidad inteligente (Contour V5 solamente)

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 reduccién puntos que aparece en todos los tipos
de filtro, independientemente del sensor laser utilizado.

Tipo de filtro: Ninguno

Gl e il ol

Filter type: MOME w
Density type: MOME w
Point reduction fitter: 70 w| %

Tipo de filtro Ninguno

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

Filtro reduccion puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrar& los puntos en la
linea de escaneado. Si esta marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales
para filtrar que desea. Si estd desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo
sin filtrado alguno.
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Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%
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Tipo de filtro: Linea larga

Soélo estéa disponible para los sensores Perceptron.

ol rlil el

Fiter type: LONG LIME '

Above: 5000 5| Right:

Below: RO0D =

Diensity type: MOME

Poirt reduction fitter:

5000 =

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
con las mediciones de esferas. Una seccion del haz se
considera continua en funcion 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 nUmero
de milipixeles por encima del pixel actual que el filtro seguira 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
numero de milipixeles por debajo del pixel actual que el filtro seguira utilizando.

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

Solo esté disponible para los sensores Perceptron.
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ol e rhlel ol
Filter type: MEDIAMN e
Meighbor # 3 w

[ ] Paint reduction fitter: R0.0

Tipo de filtro Mediana

El filtro Mediana suaviza los datos del haz laser calculando una posicién 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 posicion del pixel.

NUum. contiguos: este valor determina el nimero total de pixeles contiguos que se
tienen en cuenta al calcular la nueva posicion de un pixel dado en un haz.

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 continuacién, calcula la mediana y la utiliza para la
posicion del pixel actual.

Filtro reduccion puntos: esta casilla determina si PC-DMIS filtrar& los puntos en la
linea de escaneado. Si esta marcada, podra seleccionar el porcentaje de puntos totales
para filtrar que desea. Si estd desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo
sin filtrado alguno.
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Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de filtro: Promedio ponderado

Utilizar PC-DMIS Laser

Solo esté disponible para los sensores Perceptron.
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ol rlinl 2l

Fitter type: WEIGHTED AVERAGE w
Neighbor # ~ Set
? = Weights
5 10. 9
Density type: MOME w
Paoint reduction fitter: 750 w | %

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 utilizara un promedio ponderado de
los pixeles contiguos para calcular una posicion nueva. Este es el filtro por omisién.

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.

Establecer ponderaciones: este boton establece la importancia relativa del pixel
contiguo de un pixel dado.

Filter Weights

Center

|EE|?ﬁ|aﬁ|9ﬁ|1nﬁ|9ﬁ|aﬁ|?ﬁ|5ﬁ

Cancel | Ik

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

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

Tipo de filtro: Haz

Solo esta disponible para los sensores CMS.

La lista Filtro de haz permite filtrar las lineas de escaneado en la direccion del
escaneado. Puede seleccionar un numero 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
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Ejemplo de filtrado de haz con el valor 5

Si utiliza un sensor CMS con el Juego de herramientas de Perceptron como
extractor de elementos, el elemento automatico ranura cuadrada solo permite filtros de
haz con numeros impares (1,3,5,7,9).

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 estd desmarcada, se adquiere el conjunto de datos completo
sin filtrado alguno.
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Ejemplo de filtrado de puntos desactivado
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Ejemplo de filtrado de puntos al 50%

Tipo de densidad: Gestion de densidad inteligente

Solo esta disponible para los sensores Perceptron Contour V5.

ol o il el ol

Filter type: 'NONE v|
Density type: INTELLIGENT DENSITY MANAGEMENT ~|
Flatress tolerance: 70 Iil

Maxdmum span: 1000 Iil

[ ] Poirt reduction fitter: 50.0 w| &

Gestion de densidad inteligente con el tipo de filtro: Ninguno
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Gestion de densidad inteligente (IDM) solamente esté disponible con los sensores laser
Perceptron V5. Solo puede escanear a alta velocidad con IDM. Puede utilizar los
elementos escaneados con IDM para la extraccion de elementos automéaticos, ya que
con IDM se encuentran puntos de borde.

Puede utilizar conjuntamente las opciones Tipo de filtro y Tipo de densidad. Por
ejemplo, puede utilizar un filtro “Linea larga” con la densidad de IDM. Sin embargo, si
solamente desea aplicar la densidad de IDM, establezca el valor de Tipo de filtro en
Ninguno.

Los dos valores de IDM funcionan juntos para determinar qué puntos se reduciran
(eliminaran) en funcion de la posicion de los puntos vecinos. Cuando los puntos de
datos se consideran como situados en el mismo plano, solamente se necesitaran unos
pocos puntos. IDM conserva los puntos si estan fuera de la Tolerancia de planitud o si
se ha alcanzado la distancia de Alcance max..

En la imagen inferior, puede ver que IDM conserva menos puntos en las
lineas rectas que en las lineas curvas.

IDM utiliza los valores siguientes:

Tol. planitud (A): Proporciona una distancia de tolerancia en micras. Si los puntos
vecinos superan esta distancia, IDM considera que esos puntos no se encuentran en el
mismo plano. Los puntos que se desvien de este rango se incluyen 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 méaximo
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 | Alcance

. . Resultado
de planitud | max.

Proporciona datos con un espaciado de puntos de 1
mm nominal. Esto permite lograr una reduccién
significativa de los datos sin sacrificar los detalles de
15 1000 superficie. Es la "compresion de datos 6ptima"
porque proporciona un buen equilibrio entre la carga
de la CPU, el uso de la memoria y la carga de la tarjeta
grafica.

Este es el valor maximo de reduccién de los datos de
IDM. Este valor supone una carga importante en la
CPU, pero reduce el uso de memoriay la carga de la
tarjeta grafica.

150 2500

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 Esto basicamente desactivara el IDM.
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Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades
del localizador CG de pixel del laser

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

ol ol v oilal ol

Pocel locatar type:
GaySum v
Material
Custom v| > [0 E{pw E
Min Max

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

Los métodos de escaneado con un dispositivo portatil y un laser Perceptron
difieren de los de las maquinas DCC. Si abre el cuadro de didlogo Elemento
automatico y esta utilizando un dispositivo portatil con un laser Perceptron, la ficha
Propiedades del localizador CG de pixel del laser estara oculta.

La ficha Propiedades del localizador CG de pixel del laser solamente aparece si se
dispone de un sensor laser Perceptron. Esta ficha utiliza varios algoritmos matematicos
para cambiar el modo en que el software determina 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 ubicacién del pixel real en la imagen.
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En los algoritmos de localizador de pixel siguientes, PC-DMIS calcula un punto de
superficie en funcién de la iluminacion de una columna de pixeles en la imagen:

Suma de grises: Si selecciona este tipo de localizador, PC-DMIS limita la recopilaciéon
de datos a las piezas de la linea que estan entre los valores de Min y Max. Estos
limites minimo y maximo son porcentajes 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”.

Material: Esta lista permite seleccionar un tipo de material predefinido
(Personalizado, Chapa metélica, Blanco, Azul, Negro y Aluminio) con sus
correspondientes valores minimo y maximo. Cuando seleccione un tipo de
material, el software cargara sus valores minimo y maximo guardados. El uso de
la opcion por omisién, que es Personalizado, le permite definir un conjunto
genérico de valores minimo y maximo. Si modifica los valores minimo y maximo,
el tipo de material cambia a Personalizado automaticamente.

Min: Si alguna pieza de la linea laser tiene una intensidad inferior a este valor, el
software no utilizara esa pieza. 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, puede incrementar
este valor para eliminar el ruido generado por los reflejos internos.

Max: Si alguna pieza de la linea laser tiene una intensidad superior a este valor,
el software no utilizara esa pieza. En algunos casos en los que una pieza tiene
muchos contornos que no puede seguir facilmente, se producen muchos reflejos
del laser. Esto 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.

El software siempre selecciona Suma de grises para los dispositivos
portéatiles que utilizan el sensor laser Perceptron V5.

Umbral fijo: Si selecciona este tipo de localizador, PC-DMIS descarta todos los datos
por debajo del umbral y calcula la posicion 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 ubicacién del pixel

actual. Para ello localiza 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 exposicion y suma de grises por elemento y

material

En funcion 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 que se encuentran en la ficha Propiedades del
localizador CG de pixel del laser deben ajustarse segun la tabla siguiente:

Valores de Exposicién y Suma de grises

Basado en elemento

Funcién Material Expos. grl::az ?n(ain. grl::az gqeéx_

. tEus:]egrsat:neocaI|braC|on de 120 10 300
Ceramica 80 10 300
Chapa metalica 150 30 300
Blanco 100 30 300

Gap/flush
Azul 120 |30 300
Negro 450 10 300
Chapa metalica 100 50 300
Blanco 100 50 300

Circulo Azul 120 50 300
Negro 450 30 300
Aluminio 80 50 300
Chapa metalica 100 50 300
Blanco 100 50 300

Ranura Azul 120 50 300
Negro 450 30 300
Aluminio 80 50 300

Punto de Chapa metalica 100 50 300
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borde Blanco 100 50 300
Azul 120 50 300
Negro 450 |30 300
Aluminio 80 50 300
Chapa metalica 100 30 300
Blanco 100 30 300
Plano Azul 120 |30 300
Negro 450 10 300
Aluminio 80 30 300
Chapa metalica 100 30 300
Blanco 100 30 300
::::::’fi?e Azul 120 |30 300
Negro 450 10 300
Aluminio 80 30 300

Valores de Exposicion y Suma de grises

Valores de exposicion y suma de grises durante la
calibraciéon

Antes de iniciar la calibracion, PC-DMIS establece los siguientes valores de exposicion
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. Una
vez que termina la calibracién, PC-DMIS restaura los valores de exposicion y suma de
grises originales (los que habia antes de la calibracion). Si bien a menudo son
adecuados unos valores de suma de grises de 10, 300 para la calibracién, los valores
tipicos para un escaneado normal son 30, 300.
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Ademas, un valor de exposicién por omision de 300 a veces no es suficiente bajo
condiciones de iluminacion 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 calibracién, puede que tenga que elevar el valor de exposicion
de calibracion por omisién a un valor de 400 aproximadamente. En casos como este,
modifique la entrada PerceptronDefaultCalibrationExposure del registro, que
se encuentra en la seccion NCSensorSettings del editor de la configuracion de PC-
DMIS. Consulte la documentacién 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

ol ol ;i 2| ol

Sensor based clipping:
Top:

Left: IE Sk Right:

Bottom:

[0 i

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)
gue representa el campo de visibn maximo del sensor. La zona de recorte esta dentro
de este campo de vision.

Zona de recorte basada en el sensor: trapezoide verde de menor tamafo situado en
el campo de vision del sensor.
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En los cuadros Arriba, Izquierda, Derecha y Abajo se pueden establecer valores
entre el 0y 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 maximo.

i al T LALLE

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

&l 2l il & ol

Feature Based Clipping
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Filters

[ ] Remove points with normals outside:

Max incidence angle: 1 =

Ficha Extraccién 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 Extraccion de elemento solamente esta disponible cuando se utiliza
un sensor laser.

En funcion del tipo de elemento, apareceran los parametros de extraccion de elemento
siguientes:

« Parametros de Recorte basado en elemento: Esta disponible para todos los
elementos autométicos.
o Pardmetros de Banda de anillo: Solamente esté disponible para los elementos
automaticos Circulo, Cono, Cilindro, Ranura redonda y Ranura cuadrada.
o Filtros:
o Parametro Eliminar outliers: Solamente esta disponible para los
elementos automaticos Punto de superficie, Plano, Cono, Cilindro, Esfera
y Flush y gap.
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o Parametro Eliminar puntos con perpendiculares fuera: Solamente esta
disponible para los elementos automaticos Punto de superficie, Plano,
Circulo, Ranura redonda, Ranura cuadrada, Poligono, Cilindro, Cono y
Esfera.

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

Parametros de Recorte basado en elemento

Feature Based Clipping

Area 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 "Offset de CAD" a continuacion.

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 teorica el limite
cilindrico en el que se hallan los puntos del elemento.

Recorte horizontal y vertical

Todos los elementos automaticos son compatibles con el recorte horizontal. Estos
elementos son compatibles con el recorte vertical:

e Circulo

e Cono

e Cilindro
« Poligono

e Punto de borde

e Ranura redonda

e Ranura cuadrada

e Punto de superficie
e« Plano
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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 automético circulo de ejemplo con anillo de recorte horizontal (A) y recorte vertical (B)
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N

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

Offset de CAD

Feature Based Clipping

Lol

CAD offset:

L L] L1 I

Area de recorte basado en elemento para elementos automaticos de plano

La casilla de verificacion CAD y el cuadro Offset solamente aparecen cuando
se utiliza el 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.
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Elemento automético de plano de ejemplo con el recorte basado en CAD activado

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 seccion 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 automaético:
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Parametros de banda de anillo

Ring Band
v Enable
Inner Cfset: m mm
Cuter Offset: |2 El 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 proyectan 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 opcion esta seleccionada, surtirdn efecto las opciones de Banda de
anillo.

Se utilizan los siguientes valores por omision cuando estan desactivados Circulo
automatico, Ranura redonda automatica y Ranura cuadrada automatica:

. Offset interno = 0,4x el valor tedrico del diametro
. Offset externo = valor de Offset interno + 3 mm

Offset interno: Proporciona el offset a partir de la forma o radio del elemento tedrico
para el borde interior de la banda de anillo. Este valor se expresa en las unidades de la
rutina de medicion 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 tedérico
para el borde exterior de la banda de anillo. Este valor se expresa en las unidades de la
rutina de medicion 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 tedrico del elemento

(D) Offset externo

(E) Offset interno

Filtros

Fitters

Remove outliers

V] Remove points with nomals outside:
Max incidence angle:

Extraccién de elemento - Area Filtros

Utilizar PC-DMIS Laser

Eliminar outliers: Cuando se selecciona esta casilla, se excluyen los outliers del
elemento en funcion 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 automatica y flush y gap

automaticos.
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El extractor de elementos evalua el elemento internamente dos veces o mas en
el primer intento para obtener la desviacion estandar segun todos los puntos.
En los intentos sucesivos, vuelve a evaluar el elemento utilizando Unicamente
puntos que estén en el rango del outlier multiplicado por . 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 desviacion estandar: El valor de esta opcion define el grado
de selectividad del filtro. Puede ser un numero 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 desviacion estandar real (es
decir, la desviacion estandar de los puntos medidos respecto del elemento
calculado) se omiten en el calculo. Por lo tanto, cuanto mas bajo sea el valor de
m, mas selectivo sera el filtro.

En la primera evaluacion, la desviacién estandar se evalUa en todos los
puntos. En una distribucion normal, esto podria representarse asi:

N 34.1% | 341%

Esto significa que los mejores puntos estan en el intervalo qua va de 0 a 1Z. 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.

Eliminar puntos con perpendiculares fuera:
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Si est4 activado, este valor compara la perpendicular estimada de cada punto
escaneado dentro de la zona de recorte con la perpendicular tedrica del elemento (o la
superficie CAD para elementos tridimensionales).

Este pardmetro solamente esté disponible para los elementos automaticos
Circulo, Cono, Cilindro, Punto de borde, Flush y gap, Plano, Poligono, Ranura redonda,
Esfera, Ranura cuadrada y Punto de superficie. Los elementos Punto de borde y Flush
y gap utilizan el método de filtro bidimensional.

Al medir el elemento laser, este filtro se utiliza para excluir los puntos escaneados que
se encuentran en el lado opuesto de la pieza o en superficies adyacentes. Cuanto
menor es el valor de Angulo max. de incidencia, mas puntos se excluyen.

El efecto del filtro Angulo méx. de incidencia se activa cuando se hace clic en el
botén Mostrar/ocultar puntos segregados en el cuadro de didlogo Laser Elemento
automatico de Laser.

Elementos tridimensionales usando el angulo de incidencia max.

Los elementos automaticos laser tienen una zona de recorte horizontal y vertical. Todos
los puntos escaneados dentro de la zona de recorte se evallan inicialmente.

Para los elementos tridimensionales (punto de superficie, plano, cilindro, cono y
esfera), este valor compara la perpendicular estimada de cada punto escaneado con la
perpendicular de superficie teorica del elemento, o el vector de la superficie CAD, si se
utiliza un modelo de CAD.

Los puntos con un vector que se encuentran fuera de este angulo quedan excluidos a
la hora de medir el elemento.
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Ejemplo de aplicado a un elemento de punto automatico laser tridimensional

lados, se ha creado un punto de superficie automatico laser.

chapa metalica.

En esta imagen el escaneado no utiliza Angulo max. de incidencia:
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En una pieza de chapa metalica delgada que se ha escaneado desde ambos

La extraccion de elementos: La zona de recorte vertical se ha definido de manera que
incluye las desviaciones de pieza, que en este caso son mayores que el espesor de la
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Puesto que las perpendiculares de los puntos escaneados no se tienen en
consideracion, el punto extraido utiliza datos de ambos lados de la pieza.

En esta imagen el escaneado utiliza un angulo méximo de incidencia de 60 grados:
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El software compara la perpendicular estimada de cada punto de la zona de recorte
con la perpendicular teérica del punto de superficie automatico laser. Los puntos que se
encuentran fuera de este angulo no se utilizan para el célculo del elemento.

Ejemplo de aplicado a un elemento de esfera automatica laser tridimensional

La extraccion laser de una esfera anteriormente requeria pasos adicionales y
la seleccidon manual para excluir las superficies adyacentes.

En esta imagen no se utiliza ningin Angulo max. de incidencia:
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Los datos del plano adyacente se utilizan para calcular la esfera.
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En esta imagen se utiliza un Angulo méax. de incidencia de 60:
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Se incluyen algunos puntos externos.

En esta imagen se utiliza un Angulo méax. de incidencia de 45 grados:
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Este ultimo ejemplo es el que los datos de la esfera reales estdn mejor representados.

Elementos bidimensionales usando el angulo de incidencia max.

Los elementos automaticos laser tienen una zona de recorte horizontal y vertical. Todos
los puntos escaneados dentro de la zona de recorte se evallan inicialmente.

Para los elementos bidimensionales (circulo y ranuras), este valor compara la

perpendicular estimada de cada punto escaneado con la perpendicular de superficie
tedrica del elemento.
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Auto Feature [CIR1]
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Los puntos con un vector que se encuentran fuera de este angulo quedan excluidos a
la hora de medir el elemento.

Ejemplo de angulo maximo de incidencia aplicado a un elemento de circulo automatico
laser bidimensional

En una pieza de chapa metalica que se ha escaneado desde ambos lados, se
ha creado un circulo automatico laser.

La extraccion de elementos: La zona de recorte vertical se ha definido de manera que
incluye la desviacion de pieza, que en este caso es mayor que el espesor de la chapa
metalica.

En esta imagen no se utiliza ningiin Angulo méax. de incidencia:
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Puesto que las perpendiculares de los puntos escaneados no se tienen en
consideracion, el circulo extraido utiliza datos de ambos lados de la pieza.

En esta imagen se utiliza un Angulo méax. de incidencia de 75 grados:
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La perpendicular estimada de cada punto de la zona de recorte se compara con el
vector de superficie tedrico del circulo automatico laser. Los puntos con un vector que
se encuentran fuera de este angulo no se utilizan para el calculo del elemento.

Cuadro de dialogo Herramientas de sonda de
parametros de CWS

@ oo

SENSOR FREQUENCY  AUTO LAMP  LAMP INTEMNSITY  OFFSET
1000 MO h0 0.000
Focus: 7

Cuadro de dialogo Herramientas de sonda de parametros de CWS

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

. 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
dialogo 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.

Las columnas de la ficha pueden incluir la informacién siguiente:
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TOL +

Define el valor de tolerancia superior para la medicion.
TOL -

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

La velocidad de medicién establece el nimero de valores medidos que el sensor 6ptico
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 medicién en el minimo tiempo
posible. En el caso de las superficies con muy poca reflectividad, puede ser necesario
reducir la velocidad de medicién. Esto tiene el efecto de iluminar la linea CCD del
sensor optico 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 modulacion. Cuando se
da un exceso de modulacién, 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

« Activando autoadaptfunction (donde el parametro LAMPARA AUTO tiene el
valor Si). Con esto se adaptara la intensidad de la lampara de forma
ininterrumpida en funcion de la reflexion de la pieza. Aqui no se utiliza una
referencia oscura. Este es el método admitido en PC-DMIS.

LAMPARA AUTO (Ajustar intensidad de lampara)

Debajo del ajuste de la intensidad de la lampara, se puede seleccionar la duracion del
pulso relativa del LED vy, con ella, el brillo efectivo de la fuente de luz.
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Si, por ejemplo, se esta midiendo una superficie altamente reflectante, en la que la
velocidad de medicion mas alta sigue produciendo un exceso de modulacion, tiene
sentido reducir el tiempo de exposicion.

Si se esta midiendo una superficie poco reflectante con una velocidad de medicién alta,
esto se puede conseguir con una duracién 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
exposicién hace mas facil para el usuario la recepcion de los valores de
intensidad éptimos al medir en superficies variables y, con ello, una proporcion de
sefial a ruido optima.

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%.

TIEMPO EXPOSICION (Valor de brillo)

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

El brillo de la lampara se modula de modo que se logra un porcentaje definido de la
amplitud de modulacion. 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 deteccion, 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 valida, la intensidad debe estar comprendida entre 0 y 999
en CHRocodileS 0 99 en CHR150E; en otro caso, la velocidad de medicién 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 medicidén debe reducirse. Para una
velocidad de medicién inferior a 1 kHz, se recomienda un umbral de 40 en
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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
medicion.

A una velocidad de medicién 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 posicién de medicion.

Herramientas de sonda de Laser: Ficha Creacion de
varios enfoques automaticos laser

elr|lc 2

Create Multiple Features
CAD Selection Method:

CURVE v

Step: 100

Herramientas de sonda: Ficha Creacién de varios enfoques automaticos laser

La ficha Creacién de varios enfoques autométicos laser solo esta disponible para el
elemento automatico Punto de borde de Laser. Esta ficha aparece cuando la opcion
Nube de puntos de la ficha Propiedades del escaneado del laser para el elemento
automatico Punto de borde de Laser tiene establecida una ID de NDP valida (la opcién
no estéa establecida como Desactivada).

Puede utilizar esta ficha para elementos automaticos extraidos en los que el elemento
se extrae de un objeto NDP existente. No puede utilizarla para elementos que mida
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directamente (es decir, elementos en los que la opcién Nube de puntos esté
establecida como Desactivada).

Crear varios elementos: Para seleccionar curvas en el modelo para crear varios
elementos, seleccione esta casilla de verificacién. Para elementos Punto de superficie,
en cambio, se seleccionan superficies. Tenga en cuenta lo siguiente:

e Las curvas deben ser contiguas. Para seleccionarlas o deseleccionarlas, pulse
Ctrl. Observe los siguientes ejemplos:

Uso de Ctrl para seleccionar curvas contiguas adicionales
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Uso de Ctrl para seleccionar curvas contiguas adicionales

o El primer punto que se ha creado en la curva esté a una distancia igual a recorte
horizontal + espaciador con respecto al punto inicial de la propia curva. Esto se
ha hecho a propdsito para evitar que se extraiga el primer punto de la curva
deseada. Por ejemplo:
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Seleccion de primera curva

o Para poder seleccionar partes de las curvas CAD, utilice la funcion de arrastrar.
Los elementos se actualizan como corresponde.

Si borra la marca de la casilla Crear varios elementos, el punto de borde tiene
vectores de borde y de superficie establecidos como punto inicial para permitirle afinar
los parametros de extraccion. Esto no afecta a los vectores de los elementos que crea
si esta seleccionada la casilla de verificacion Crear varios elementos. Los vectores
para estos elementos se crean tomando como base la seleccion de la superficie
cercana a la curva. Dicho de otro modo, el vector de superficie de los elementos
resultantes en el de la superficie (cercana a la curva) en la que hara clic para
seleccionar la propia curva. Por lo tanto, se recomienda que no haga clic exactamente
en la curva para evitar vectores imprecedibles (o sea, invertidos con repecto a lo
deseado).

Método de seleccion CAD: Seleccione el elemento CAD deseado.

Paso: Esta opcion le permite seleccionar el espaciado entre los elementos que esta
creando en la curva o las curvas seleccionadas.
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A continuacion se muestra el resultado de una creacién multiple:
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0 CAD View : 1wt

X 3005131 Y 29.3% 2809666 SO O 0 Line: 72, Cot 042

Modos de ejecucion

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

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

Usar el modo de ejecucion asincrona

Este es el modo de ejecucién por omision. En este modo, para agilizar la ejecucion, el
software pasa por alto todos los errores de calculo de elemento y continta con el
elemento siguiente. Si se produce un error durante la ejecucion de la rutina de
medicién, el cuadro de diadlogo Ejecucidn le presenta estas dos opciones:

@Cancelar: Cancela la ejecucion de la rutina de medicién.

Omitir: Reanuda la ejecucién de la rutina de medicién a partir del elemento
siguiente. El comando del elemento omitido aparece de color rojo en la ventana
de edicion.
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Execution

i

®

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

Cuadro de dialogo Ejecucion
Ejemplo del modo de ejecucién asincrona

Supongamos que la rutina de medicion contiene tres circulos consecutivos. Este modo
de ejecucion se comporta del modo siguiente:

Escanear CIR1.

Comenzar la extraccién de CIR1 desde su nube de puntos.

Escanear CIR2.

Comenzar la extraccion de CIR2 desde su nube de puntos.

Escanear CIR3.

Comenzar la extraccién 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 continda con la ejecucion, el error de célculo puede
aparecer en el cuadro de diadlogo Ejecucion mientras la maquina ya esta escaneando
CIR3 o incluso algun elemento posterior. Utilice el modo de ejecucion secuencial si
desea que se haga una pausa en la ejecucién cuando se produzcan errores de
medicion.
Usar EN ERROR con este modo
En el modo de ejecucion asincrona, si PC-DMIS encuentra un error y un comando
ONERROR tiene el parametro SKIP definido como se muestra a continuacion, oculta el

cuadro de dialogo Ejecucion y omite el elemento que presenta el error:

ONERROR/LASER_ERROR, SKIP
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A menos de que se trate de errores muy graves, el parametro SKIP deja que la rutina
de medicion se ejecute hasta el final de forma desatendida.

Cuando se ha acabado de ejecutar toda la rutina de medicién, PC-DMIS muestra los
elementos que no se han ejecutado en un cuadro de dialogo. Desde ese cuadro de
dialogo puede hacer clic en cualquier elemento de la lista para localizar el comando del
elemento en la ventana de edicion y editarlo segin convenga.

B The following features failed to execute: lihj

7KPRE037LNG : No laser stripes found for feature extraction.
KPRED24LNG : No laser stripes found for feature extraction.

’ Save I | Clear I Close

| 2!
L.'—w——‘ R

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

Para obtener informacion detallada sobre el comando ONERROR, consulte el tema
"Manipular errores de sensores laser con EN ERROR".

Usar el modo ejecucion secuencial

En el modo Ejecucién secuencial, cuando la rutina de medicién mide y calcula un
elemento, no continda con la ejecucién hasta que se acaba de calcular el elemento
actual. Este modo de ejecucion permite tener informacién concreta sobre el elemento
problematico cuando aparece un mensaje de error. Ademas, la ejecucion se detiene
cuando aparece un mensaje. Esto puede contribuir a evitar colisiones con la pieza. La
ejecucion secuencial es mas lenta que la del modo por omisién (ejecucién asincrona),
pero le permite supervisar los errores a medida que se producen.

Por lo general, debe utilizar este modo al ejecutar una rutina de medicion 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 ejecucién secuencial, se le presentan las opciones
siguientes en el cuadro de diadlogo Ejecucion:

°Cancelar: Cancela la ejecucion de la rutina de medicion.
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Omitir: Reanuda la ejecucion de la rutina de medicién 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.

Execution

0 -
e/ojle] @

‘

A [SPH1 : No laser stripes found for feature extraction. v]

Cuadro de didlogo Ejecucion
Activar el modo Ejecucion secuencial
Para habilitar el modo de ejecucion secuencial, seleccione Archivo | Ejecutar |

Ejecucion secuencial o, en la barra de herramientas Ventana de edicion, haga clic
en el icono Ejecucién secuencial.

P [D]v w &

Icono Ejecucidn secuencial en la barra de herramientas de la ventana de edicién

El software muestra este icono en estado pulsado cuando esta en modo Ejecucion
secuencial. PC-DMIS solamente permanece en Ejecucion secuencial durante la
ejecucion actual. Después vuelve al modo de ejecucién por omision.

Acerca de los comandos EN ERROR

Los comandos EN ERROR no funcionan con el modo Ejecucion secuencial. PC-DMIS
pasa por alto los comandos EN ERROR que encuentra. Para obtener informacion
detallada sobre el comando EN ERROR, consulte el tema "Manipular errores de
sensores laser con EN ERROR".
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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 medicion estando lejos de la
pantalla. Para acceder a la ficha Eventos de sonido del cuadro de dialogo Opciones
de configuracién seleccione el elemento de menu Edicién | Preferencias |

Configurar.

A la hora de trabajar con un dispositivo laser estas opciones de eventos de sonido son
de especial utilidad:

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

Contador de campos de calibracién 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

Parte superior de la calibracion manual de Laser: Este sonido se reproduce
cuando necesita tomar las mediciones de calibracion para un determinado campo
en la region inferior de la esfera.

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

Comienzo de lainicializacién de sensor laser: Este sonido se reproduce al
comienzo 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 vista de Laser es una vista de la ventana grafica que permite mostrar lo que el
sensor "ve". Se puede acceder a la vista de Laser en cualquier momento haciendo clic

en la ficha Laser.

94



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

La vista de Laser se utiliza durante la calibracion de las sondas laser, el escaneado y la
medicion de elementos automaticos. En este ficha se muestra la informacion que se
utiliza. Recuerde que todos los datos que queden fuera del rectangulo de la zona de
recorte se pasan por alto durante el proceso de escaneado. Para obtener mas
informacion, consulte la captura de pantalla de "Herramientas de sonda de Laser: ficha
Propiedades de la zona de recorte del laser".

i o T wasER

Ventana gréafica: Ficha Laser

Para alternar el estado activado o desactivado del laser tal como se ve desde la ficha

Laser, puede hacer clic en el botén Iniciar/Detener # . Cuando se hayan realizado
cambios en Herramientas de sonda, deberé alternarse el estado del laser para que
los cambios se apliquen en la ficha Laser.
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Opciones adicionales del sensor Perceptron:

=

Alternar exposicion automética: Al hacer clic en este boton mientras el laser
esta apuntando a la pieza, PC-DMIS determina automaticamente la exposicion
Optima que se utilizara para la medicion. Consulte "Exposiciéon”.

Opciones adicionales de los sensores Perceptron y CMS:

Si utiliza un sensor CMS o Perceptron, aparecen estos botones:

+
DG

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

g
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)".

F

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
raton. Esto constituye una alternativa comoda al ajuste de la zona de recorte
introduciendo valores en las Herramientas de sonda.

Usar el indicador de linea de escaneado

PC-DMIS Laser muestra un indicador de linea de escaneado de color en la ventana
grafica para representar la ubicacion de la linea de escaneado del rayo actual en el
espacio tridimensional. El indicador solamente funciona cuando ejecuta PC-DMIS en
modo online con un sensor laser real que apunta a la pieza en tiempo real.

Haga clic en el icono Iniciar/Detener vista de Laser de la ficha Laser para activar o
desactivar el indicador de linea de escaneado (junto con la vista de Laser).
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97

Si el rayo no se encuentra en el rango, aparece en la ventana gréafica y parpadea
cada vez que el rayo laser envia impulsos. En cuanto el rayo se mueve hacia la
pieza, el indicador empieza a cambiar de color. A medida que se acerca al rango
de enfoque deseado, cambia de color: de rojo a naranja, luego amatrillo, a
continuacion 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

Este color verde indica que el rayo esta a la distancia 6ptima de la pieza para
escanear.
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Ejemplo de indicador de linea de escaneado (en color verde) donde se observa la posicién
de lalinea de escaneado del rayo a la distancia de enfoque 6ptima

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

Explicacion de las herramientas de
visualizacion

PC-DMIS le proporciona capas gréaficas superpuestas trazadas en la parte superior o
alrededor del elemento que est& 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.

Puede activar o desactivar estas capas de visualizacién superpuestas con el icono
Herramientas de visualizacidon act/des de la ficha Propiedades del escaneado del
laser del cuadro de dialogo Herramientas de sonda (Ver | Otras ventanas |
Herramientas de sonda).
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®

Icono Herramientas de visualizacion act/des

A continuacion se dan algunos ejemplos. Estos cubren todas las capas gréficas
superpuestas posibles.

Explicacion de las capas superpuestas de color

Linea o circulo amarillo: la regién Sobre escaneado.

Linea o circulo azul: el valor Profundidad del elemento.

Linea roja: el valor Espacio del elemento.

Circulo purpura: el valor espaciador del elemento.

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

Capas superpuestas de conos y cilindros

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

Los cilindros y conos portétiles (o los elementos sélo de extraccién de elemento)
muestran 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 parametros especificos, consulte los
temas correspondientes dentro de la seccion "Crear elementos automaticos con un
sensor laser" de esta documentacion.

99



Utilizar PC-DMIS Laser

Algunos elementos de muestra con capas superpuestas

Punto de borde de muestra

Circulo de muestra

100



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

Ranura de muestra

Ejemplo de cono DCC
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Ejemplo de cilindro portatil

Colores de escaneado de nubes de
puntos

Los colores siguientes pueden ayudarle a interpretar las nubes de puntos escaneadas:
Azul: Puntos escaneados existentes del exterior de una pieza. El azul es el color
exterior por omision de una nube de puntos. Para obtener informacion sobre como
cambiar este color, consulte "Manipular nubes de puntos".

Naranja: Puntos escaneados existentes del interior de una pieza.

Magenta: Puntos que se estan escaneando en este momento.
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Ejemplos

El azul indica los puntos escaneados existentes del exterior de una pieza. El naranja indica los
puntos escaneados existentes del interior de una pieza.

El magenta indica los puntos que se estan escaneando en este momento.

Usar las barras de herramientas de
Laser

En un esfuerzo para disminuir el tiempo necesario para programar la pieza, PC-DMIS
Laser proporciona varias barras de herramientas que contienen los comandos que se
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utilizan con mas frecuencia. Hay dos maneras de acceder a estas barras de
herramientas.

e Seleccione el submenu Ver | Barras de herramientas y seleccione una barra de
herramientas en el menu que aparece.

e Haga clic con el botdn derecho del raton en el area de barras de herramientas
de PC-DMIS y seleccione una barra de herramientas en el menu de acceso
directo.

Para ver una descripcion de las barras de herramientas de PC-DMIS estandar, consulte
el tema "Usar barras de herramientas" de la documentacion de PC-DMIS principal.

Las barras de herramientas especificas de Laser son las siguientes:

Barra de herramientas Nube de puntos

Pointcloud &l

DD [RA BOSR -G LB 2 BB =

Barra de herramientas Nube de puntos

La barra de herramientas Nube de puntos proporciona todas las funciones, elementos
y operaciones de nubes de puntos. Se puede acceder a ella desde el menu Ver |
Barras de herramientas | Nube de puntos en funcion de la configuracion del sistema.

Puede que no todas las opciones estén disponibles. Algunas requieren
licencias especificas para su activacion.

Las opciones siguientes estan disponibles en esta barra de herramientas:

Nube de puntos: Muestra el cuadro dialogo Nube de puntos para crear elementos de
nube de puntos. Para obtener detalles sobre el dialogo y la creacion de elementos de
nube de puntos, consulte el tema "Manipular nubes de puntos” en el capitulo "Usar
nubes de puntos" de PC-DMIS Laser.

&

Operador de nubes de puntos: Muestra el cuadro de dialogo Operador de nubes de
puntos, que se utiliza para realizar diferentes operaciones con los comandos de nube
de puntos (NDP) y otros comandos de operador de nubes de puntos. Para obtener
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detalles sobre el dialogo y la creacién de operadores de nube de puntos, consulte el
tema "Operadores de nubes de puntos" en la documentacién de PC-DMIS Laser.

S

Malla de nube de puntos: Muestra el cuadro de didlogo Comando de malla, que sirve
para definir un comando de malla para nubes de puntos. Para conocer mas detalles,
consulte el tema "Crear un elemento de cuadricula” en la documentacién de PC-DMIS
Laser. Esta opcion solo esta disponible si dispone de las licencias Cuadriculay NDP

grande.

o

Plano de filtrado de nube de puntos: Si se hace clic en esta opcion, se muestra el
cuadro de diadlogo Valores de recopilaciéon de datos de laser. Sirve para definir el
filtrado de datos y un plano de exclusion para los datos de nube de puntos. Para
conocer detalles sobre el plano de filtrado de nube de puntos, consulte "Valores de
recopilacion de datos de laser" en la documentaciéon de PC-DMIS Laser.

o

Operaciéon booleana de nube de puntos: Muestra el cuadro de dialogo Operador de
nubes de puntos con el operador booleano seleccionado. Para obtener detalles sobre
el cuadro didlogo y la creacién de un operador de nube de puntos booleano, consulte el
tema "BOOLEANO" en el capitulo "Operadores de nubes de puntos" de la
documentacion de PC-DMIS Laser.

‘_A v
Nube de puntos de seccidn transversal: Abre el cuadro de didlogo Operador de

nubes de puntos con la opcion SECCION TRANSVERSAL seleccionada en la lista
desplegable Operador.

Haga clic en la flecha desplegable para mostrar la barra de herramientas Seccién
transversal:

& d] o] @)=

Para obtener detalles sobre las secciones transversales y el uso de la barra de
herramientas Seccion transversal, consulte el tema "Seccion transversal” en el
capitulo "Operadores de nubes de puntos" de la documentacion de PC-DMIS Laser.

-
Limpiar nube de puntos: Al hacer clic en esta opcion, la operacion LIMPIAR elimina
inmediatamente los puntos de NDP de outlier tomando como base la Distancia maxima
por omision de los puntos al CAD. 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.

105



Utilizar PC-DMIS Laser

Para utilizar esta operacion, debe haber como minimo una alineacién aproximada
establecida (consulte el tema "Crear una alineacion CAD/nube de puntos") y un modelo
de CAD. Para obtener detalles sobre el operador LIMPIAR, consulte el tema "LIMPIAR"
en la documentacion de PC-DMIS Laser.

O

Vaciar nube de puntos: Al hacer clic en esta opcién, PC-DMIS elimina
inmediatamente todos los datos de la NDP seleccionada actualmente. Tenga en cuenta
que este cambio es permanente, asi que utilicelo con precaucion. Para obtener detalles
sobre el operador VACIO, consulte el tema "VACIO" en la documentacion de PC-DMIS
Laser.

%

Filtrar nube de puntos: Muestra el cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos
con la operacion FILTRO seleccionada. La operacion filtra los datos para obtener un
subconjunto mas pequefo de puntos. Para obtener detalles sobre el operador FILTRO,
consulte el tema "FILTRO" en la documentacion de PC-DMIS Laser.

Q .
1as

Exportar NDP: Muestra el cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos para la
operacion de exportacion seleccionada actualmente.

Haga clic en la flecha desplegable para mostrar la barra de herramientas Exportar
NDP:

lGSl ,\.v;!! ‘PSLh

Las opciones disponibles son:

lﬁﬁt

Exportar nube de puntos en formato IGES: Muestra el cuadro dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Exportar IGES seleccionada. La
operacion Exportar IGES exporta los datos de un comando NDP o de operador en
formato IGES a un archivo IGES. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo
aptos para la exportacién, consulte el tema "EXPORTAR" en la documentacién de
PC-DMIS Laser.

".u‘.!

Exportar nube de puntos en formato XYZ: Muestra el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Exportar XYZ seleccionada. La
operacion Exportar XYZ exporta los datos de un comando NDP o de operador en
formato XYZ a un archivo XYZ. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo
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aptos para la exportacién, consulte el tema "EXPORTAR" en la documentacion de

XYz
v

PC-DMIS Laser.

VSI.!

Exportar nube de puntos en formato PSL: Muestra el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Exportar PSL seleccionada. La
operacion Exportar PSL exporta los datos de un comando NDP o de operador en
formato PSL a un archivo PSL. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo
aptos para la exportacion, consulte el tema "EXPORTAR" en la documentacion de
PC-DMIS Laser.

Importar NDP: Muestra el cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos para la
operacion de importacién seleccionada actualmente.

Haga
NDP:

107

clic en la flecha desplegable para mostrar la barra de herramientas Importar

’).1;'; vsi’sl :*57‘. |

Las opciones disponibles son:
ozl

Importar nube de puntos en formato XYZ: Muestra el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Importar XYZ seleccionada. La
operacion Importar XYZ importa datos de un archivo externo a un comando NDP
en el formato XYZ. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo aptos para la
importacion, consulte el tema "IMPORTAR" en la documentacion de PC-DMIS
Laser.

4 PsL

Importar nube de puntos en formato PSL: Muestra el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Importar PSL seleccionada. La
operacion Importar PSL importa datos de un archivo externo a un comando NDP
en el formato PSL. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo aptos para la
importacion, consulte el tema "IMPORTAR" en la documentacién de PC-DMIS

Laser.

STL

Impbrtar nube de puntos en formato STL: Muestra el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con la operacion Importar STL seleccionada. La
operacion Importar STL importa datos de un archivo externo a un comando NDP
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en el formato STL. Para obtener detalles sobre los tipos de archivo aptos para la
importacion, consulte el tema "IMPORTAR" en la documentacién de PC-DMIS
Laser.

&

Purgar nube de puntos: Al hacer clic en €l PC-DMIS elimina inmediatamente todos los
puntos de datos que no pertenecen a este operador. Se trata de un proceso irreversible
y afecta a todos los comandos de operador que hacen referencia al mismo contenedor
NDP; asi pues, utilicelo con precaucion. Para obtener detalles sobre el comando de
operador Purgar nube de puntos, consulte el tema "PURGAR" en la documentacion de
PC-DMIS Laser.

&

Restablecer nube de puntos: Al hacer clic en esta opcidén, PC-DMIS invierte
inmediatamente las operaciones de mapa de colores de superficie, mapa de colores de
punto, Seleccionar o Limpiar mas recientes (salvo que se haya hecho una purga). Para
obtener detalles sobre el comando de operador Restablecer nube de puntos, consulte
el tema "RESTABLECER" en la documentacion de PC-DMIS Laser.

Seleccionar nube de puntos: Abre el cuadro de didlogo Operador de nubes de
puntos con el operador Seleccionar seleccionado. Este operador de nube de puntos
proporciona por omision el método de selecciéon de poligono. Seleccione los vértices
del poligono y luego pulse la tecla Fin para cerrarlo. Para obtener detalles sobre el
comando de operador Seleccionar nube de puntos, consulte el tema "SELECCIONAR"
en la documentacion de PC-DMIS Laser.

La opcion Seleccionar nube de puntos se diferencia del operador de nubes
de puntos en que solamente aplica la funcion, pero no se afiade como comando. Para
crear el comando, abra el operador de nubes de puntos y elija el método Seleccionar.

-
*—0

Boton TCP/IP: Realiza la operacion seleccionada actualmente, que se describe a
continuacion.

Haga clic en la flecha desplegable para mostrar la barra de herramientas TCP/IP:

=g 4

Las opciones disponibles son:
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Servidor de nubes de puntos TCP/IP con 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 permanecen dentro
de la rutina de medicion. Para obtener detalles sobre el servidor de nubes de
puntos TCP/IP, consulte el tema "Servidor de nubes de puntos TCP/IP" en la
documentacion de PC-DMIS Laser.

Servidor de nubes de puntos TCP/IP sin 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 se borran de la rutina
de medicion. Para obtener detalles sobre el servidor de nubes de puntos TCP/IP,
consulte el tema "Servidor de nubes de puntos TCP/IP" en la documentacion de
PC-DMIS Laser.

e

Alineacién de nube de puntos: Al hacer clic en esta opcion aparece el cuadro de
didlogo Alineacion CAD/nube de puntos. Se utiliza para crear una alineacion de nube
de puntos a CAD y de NDP a NDP. Consulte el tema "Descripcion del cuadro de
didlogo Alineacion” en el capitulo "Alineaciones de nubes de puntos” de la
documentacion de PC-DMIS Laser.

&

—_—

Mapa de colores de punto de nube de puntos: Abre el cuadro de didlogo Operador
de nubes de puntos con el operador Mapa de colores de punto seleccionado. La
operacion Mapa colores punto evallUa las desviaciones de los puntos de datos
contenidos en un comando NDP en comparacién con un objeto CAD. Para obtener
detalles sobre el operador Mapa de colores de punto de nube de puntos, consulte el
tema "MAPA COLORES PUNTOQO" en la documentacion de PC-DMIS Laser.

=

Mapa de colores de superficie de nube de puntos: Abre el cuadro de dialogo
Operador de nubes de puntos con el operador Mapa de colores de superficie
seleccionado. La operacion MAPACOLORES SUPERFICIE aplica un sombreado de
color al modelo de CAD. El modelo esta sombreado segun las desviaciones de la nube
de puntos en comparaciéon con el CAD utilizando los colores definidos en el cuadro de
didlogo Editar color de dimension y los limites de tolerancia especificados en los
cuadros Tolerancia superior y Tolerancia inferior. Para obtener detalles sobre el
operador Mapa de colores de superficie de nube de puntos, consulte el tema "MAPA
DE COLORES DE SUPERFICIE" en la documentacién de PC-DMIS Laser.

Puede crear varios mapas de colores de superficie en una rutina de medicién en PC-
DMIS. Sin embargo siempre hay solamente uno activo. El tltimo mapa de colores de
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superficie que se ha aplicado y creado, o el ultimo que se ha ejecutado, es siempre el
mapa de colores activo. También puede seleccionar qué mapa de colores es el activo
mediante el cuadro de lista Mapa de colores de superficie. Cuando se activa un mapa
de colores nuevo, sus valores asociados de escala con tolerancia y cualquier anotacion
se muestran en la ventana grafica.

Para ello, haga clic en el cuadro de lista Mapa de colores de superficie y seleccione
el mapa de colores en la lista de operadores Mapa de colores de superficie definidos:

[None ~|

None
COPFCOLORMAP1 l

Barra de herramientas QuickCloud

. QuickCloud u
Qi 2 BO22B I -7 82| I <o B8
Barra de herramientas QuickCloud

La barra de herramientas QuickCloud solamente esta disponible si PC-DMIS cuenta
con licencia y esta configurado como dispositivo portétil. Proporciona los botones para
completar todos los pasos, del principio al final, para trabajar con NDP.

Para obtener informacion detallada acerca de esta barra de herramientas, consulte el
tema "Barra de herramientas QuickCloud" en la documentacion de PC-DMIS Portable.

Para obtener informacion detallada sobre las funciones de la barra de
herramientas Nube de puntos, consulte el tema "Barra de herramientas Nube de
puntos” en la documentacion de PC-DMIS Laser.

Barra de herramientas Malla

| Mesh n
M2 A | ¥ 2 111 | ;A
wa ¢ o W
.f:: .:‘a’ &ﬁ’ SN .u(f ‘ %04 ‘i

’ il | ¥ *—e

Barra de herramientas Malla

La barra de herramientas Malla proporciona todas las funciones, elementos y
operaciones de malla. Se puede acceder a ella desde el menu Ver | Barras de
herramientas | Malla.
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Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacién de esta

opcion.

Las opciones siguientes estan disponibles en esta barra de herramientas:
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2%
L

Malla: Muestra el cuadro de dialogo Comando de malla, que se utiliza para crear
elementos de malla a partir de un nimero cualquiera de nubes de puntos. Para
conocer mas detalles sobre este didlogo y crear elementos de malla, consulte el

tema "Crear un elemento de malla".

R
A

¥

“

Operador de malla: Muestra el cuadro de didlogo Operador de malla, que se
utiliza para realizar diferentes operaciones en una malla y otros comandos de
operador de malla. Para conocer mas detalles sobre el didlogo y crear operadores
de malla, consulte el tema "Crear un operador de malla".

AuSTL

Vi

Importar malla en formato STL: Abre el cuadro de dialogo Importar datos de
malla para importar un archivo de datos de malla STL. Si no existe un objeto de
malla en la ventana de edicion de PC-DMIS, se crea un objeto de malla nuevo y
se importan los datos STL. Si ya existe un objeto de malla en la ventana de
edicion de PC-DMIS, los datos STL se afiaden al objeto de malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Operador IMPORTAR de malla".

yii g

STLY

Exportar malla en formato STL: Abre el cuadro de didlogo Exportar datos de
malla para exportar una malla en el formato de archivo STL ASCII o STL Bin.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Operador EXPORTAR de malla".

4%

Colorear una malla: Muestra el cuadro de dialogo Operador de malla, que sirve
para crear un operador MAPA COLORES de malla. Para conocer mas detalles,
consulte el tema "Operador MAPA DE COLORES de malla".
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Vaciar una malla: Vacia la primera malla en relacion con la posicion del cursor
en la ventana de edicion.

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

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Operador VACIAR de malla”.

:‘.:/’/';
7
L)

Alineacién de malla: Muestra el cuadro de dialogo Alineacién malla/CAD. Se
utiliza para crear alineaciones de malla a CAD.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Alineacion de malla”.

-

Recibir una malla de OptoCat: Si se activa, PC-DMIS pasa a un estado en el

gue queda a la espera de recibir una malla de la aplicacion OptoCat. Cuando el

boton Recibir una malla de OptoCat esta activado, tiene un color de fondo mas
0C

oscuro: ®=—*=_ Para conocer mas detalles sobre como funciona esto, consulte el

tema "Recibir una malla de OptoCat".

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 uno o varios
comandos de escaneado. También se pueden introducir datos directamente en una
NDP desde otros elementos de PC-DMIS o de archivos de datos externos.

Puede afadir nubes de puntos a la rutina de medicién de varias maneras:
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Seleccione el submenu Archivo | Importar | Nube de puntos y, a continuacion,
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 un archivo XYZ como datos CAD" de la documentacién principal de
PC-DMIS, salvo porque en lugar de importarse el archivo como modelo de CAD,
se importa como nube de puntos.

Seleccione el elemento de menu Insertar | Nube de puntos | Elemento para
abrir el cuadro de didlogo Nube de puntos.

Introduzca manualmente el comando NDP en la ventana de edicidn. Pulse F9 en
el comando NDP en la ventana de edicion para abrir el cuadro de dialogo Nube
de puntos. Para obtener informacién sobre el texto del modo Comando de NDP,
consulte "Texto del modo Comando de NDP".

En la barra de herramientas Nube de puntos, haga clic en el botén Nube de

puntos para abrir el cuadro de didlogo Nube de puntos.

Para obtener informacion sobre como manipular nubes de puntos desde el cuadro de
didlogo Nube de puntos, consulte el tema "Manipular nubes de puntos".

PC-DMIS utiliza otras herramientas y comandos relacionados con los sensores laser
gue admiten la funcionalidad de nube de puntos. Son las siguientes:
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Operadores de nubes de puntos
Alineaciones de nubes de puntos
Informacion de nubes de puntos

Valores de recopilacion de datos de laser
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Su licencia o mochila debe contener una licencia para la opcion NDP pequefia
(NDP) o bien NDP grande para utilizar la funcién NDP.

Acerca de las opciones de laser NDP pequefia (NDP) y NDP grande

La licencia de PC-DMIS CAD++ incluye la opcion NDP pequefia (NDP). Proporciona la
funcionalidad de nube de puntos limitada.

La opcion PC-DMIS Laser (pero no con sondas Vision) incluye a opcion NDP grande.
Esta opcidn proporciona la funcionalidad de nube de puntos completa. Puede adquirirla
por separado para otras configuraciones.

A continuacion se describen las diferencias entre la funcionalidad de las opciones de
licencia NDP pequefia (NDP) y NDP grande:

o Siesta activada NDP pequefia (NDP) y desactivada NDP grande, PC-DMIS
limita el tamafio de las nubes de puntos a 500.000 puntos. La nube de puntos se
redimensiona automaticamente hasta que se encuentre dentro del limite.

o La alineacién de nubes de puntos solo se activa cuando esta activada NDP
grande.

« Las cuadriculas se activan solo cuando estan activadas tanto NDP grande como
Cuadricula.

« Siestan desactivadas las opciones NDP pequefia (NDP) y NDP grande, la
funcionalidad de nubes de puntos esta desactivada.
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Manipular nubes de puntos

"

Pointcloud
ID: | Be5E Search ID:
Size Sort: Routine ¢ v
& COP1
#| COPSECTION3
— {#| COPSECTION4
[ | Color - e
Point Info Alignment:
[sTARTUP v
[ Clear ]
[ Purge ] [ Reset ] [ Create ] [ Close ]

Cuadro de dialogo Nube de puntos

El cuadro de dialogo Nube de puntos sélo tiene algun efecto si el comando

NDP contiene datos.

El cuadro de dialogo Nube de puntos se abre haciendo clic en el boton Nube de

puntos de la barra de herramientas Nube de puntos o bien en el elemento de
menu Insertar | Nube de puntos | Elemento.

El cuadro de didlogo contiene los elementos siguientes:
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ID: contiene una identidad exclusiva del comando de nube de puntos gque se esta
editando.

Buscar ID: Si la lista de operadores definidos es larga, puede realizar busquedas
con el campo Buscar ID para localizar operadores especificos en la lista.
Empiece por introducir la ID del operador en el campo y la lista se filtra
automaticamente en funcion de esa entrada.

Tamafo: nimero total de puntos existentes en la nube de puntos.

Color: Establece el color de los puntos escaneados en la nube de puntos en el
exterior de una pieza. 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 dialogo Color. Para obtener mas informacion
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sobre los colores de nube de puntos, consulte "Colores de escaneado de nubes
de puntos”.

Lista Comandos: esta area contiene la lista de los elementos o los escaneados
gue envian datos al comando NDP en el cuadro de dialogo. Se dispone de una
funcion Ordenar para organizar la lista por ID, Tipo, Rutina u Hora. Seleccione la
opcion en la lista desplegable y luego haga clic en el botén Ordenar.

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
dialogo Informacion de nubes de puntos que contiene informacion acerca del
punto con respecto a la alineacién. 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
seleccion del punto no tiene ningin comando de operador asociado. Con el
dialogo Informacidon de nubes de puntos abierto y haciendo clic en el botén
Crear punto, son posibles dos escenarios:

e Sihay un modelo de CAD en la rutina de medicién y la nube de puntos esta

alineada, se crea un punto de superficie de Laser y se resuelve en la
posicion seleccionada.

e En caso contrario, se crea un punto de offset construido y se inserta en la
rutina de medicion.

Purgar/Restablecer: el boton 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 estd mostrada, seleccionada ni filtrada. Esto hace
gue la nube de puntos soélo conserve los datos visibles.

Consulte "Informacion de nubes de puntos” para saber como 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 =COP/DATA, SIZE=0
REF, ,

El comando NDP debe preceder a cualquier escaneado que le haga referencia en la
rutina de medicion.
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Por ejemplo, en el caso siguiente, REF, SCN2 hace referencia al escaneado
SCN2 y utiliza sus datos:

COP2 =COP/DATA, SIZE=0
REF, SCN2, ,

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

Tenga en cuenta que si corta un comando NDP y lo pega de nuevo, el comando
resultante se pega sin los puntos de datos. Si necesita mover el comando NDP a otra
ubicacion en la ventana de edicion, debe volver a crear el comando NDP en la
ubicacion deseada y suprimir el anterior.

Informacion de nubes de puntos

Con el cuadro de didlogo Informacién de nubes de puntos, puede ver informacion
especifica de punto.

Para abrir este cuadro de diélogo:

1. Haga clic en el comando de NDP en la ventana de edicion para seleccionarlo y,
a continuacion, pulse la tecla F9. Aparece el cuadro de dialogo Nube de puntos
para el comando de NDP.

2. Enla nube de puntos (NDP) de la ventana grafica, haga clic en un punto.
Aparece el cuadro de diadlogo Informacién de nubes de puntos.
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" -,

Pointcloud Point Information

Pointcloud CAD
Point Normal Point Normal
X: 41.764 0.3120182 41,768  0.3277874
Y: 15.107 0.0281713 15.107 0.0183046
Z: 14,217  0.9496580 14,228  0.9445742
Deviation: -0.013
Thickness: 0
Create Point
Scale: 10
| Done ]

Cuadro de didlogo Informacién de nubes de puntos

Desde este cuadro de diadlogo puede ver los valores de vector de punto XYZy
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.

Desviacion: Muestra la distancia desde el punto de la nube de puntos hasta el punto
de CAD correspondiente.

Espesor: El software afiade este valor a la desviacion del valor de CAD que calcula
cuando hace clic en un punto de una nube de puntos. Este valor es util, por ejemplo, si
tiene un modelo de superficie CAD y quiere agregar un espesor de material.

Escala: Este valor determina la escala que utiliza la flecha de desviacion en la ventana
gréafica. 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 desviacién aparece cuando se selecciona un punto desde la ventana
gréfica. La flecha indica la direccion de la desviacion del punto desde el CAD.
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Flecha de desviacion de un punto

Botdn Crear punto construido: Se crea un punto de offset construido para el punto
seleccionado. El software da al punto de offset construido un nombre de acuerdo con la
siguiente convencion y luego afiade el punto a la rutina de medicién: <nombre de la
nube de puntos>_P<ID del punto> (p. ej. NDP1_P185048).

¥  Si utiliza un sensor laser al hacer clic en Crear punto, el software crea un punto
de superficie de laser en lugar de un punto de offset construido.

COP1_P1385045

Punto construido a partir de nube de puntos
Usar datos de puntos para elementos automaticos
Con el cuadro de didlogo Elemento automatico abierto, puede hacer clic en los puntos

necesarios desde la nube de puntos para introducir datos para un elemento automatico
dado. Consulte "Extraccion de elementos automaticos" para obtener mas informacion.
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Valores de recopilacion de datos de laser

Abra el cuadro de dialogo Valores de recopilacion de datos de laser (Operacion |
Nube de puntos | Recopilacion de datos o haga clic en el boton Plano de filtrado de

nube de puntos %xx | de la barra de herramientas Nube de puntos o QuickCloud).

Laser Data Collection Settings .
Data Fitering
v Line Fiter Max Deviaton 0.1
Hole Size S
Max Pont Spacing 0.75
Percent Reduction
Distance Density 0
v incdence Angle 75

Exdusion Plane

Offset 0

X: 0.000 (=) O
Y: 0.000 @] o
Z: 0.000 k] 1
Pointdoud Display

9 Ponts

Cuadro de dialogo Valores de recopilacion de datos de laser
El cuadro de dialogo Valores de recopilacién de datos de laser permite definir los

tipos de filtrado de datos, el plano de exclusion y la visualizacion de nube de puntos
para los datos escaneados laser.
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Seccion Filtrado de datos

Data Filtering

V| Line Filter Max Deviation 0.1

Hole Size )

Max Point Spacdng 0.75

Percent Reduction

Distance Density

V| Inadence Angle 75

El filtrado de datos permite filtrar los datos en tiempo real. Elimina los datos a medida
gue se escanea.

La seccion Filtrado de datos proporciona las opciones siguientes:

Filtro de linea: Filtro en tiempo real para lineas sueltas, que proporciona suavizado y
reduccion de puntos de los datos entrantes procedentes del sensor laser.

Marque la casilla de verificacion Filtro de linea para activar estas opciones:
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Desviacion méx.: A medida que se evalla cada linea de escaneado entrante se
pueden mover o suavizar los puntos en relacion con los puntos contiguos. Este
valor define el valor maximo permitido con el que un punto se puede mover o
suavizar.

Tamarfo de orificio: Cuando el software evalia una linea del escaneado y
detecta un orificio o hueco del tamafo especificado (o mayor), el filtro trata los
segmentos de escaneado como lineas separadas. En la mayoria de los casos se
pueden establecer en el tamafio del orificio mas pequefio de la pieza fisica.

Espaciado max. puntos: Al analizar los datos de escaneado entrantes y reducir
el numero de puntos, este valor define la distancia maxima entre dos puntos
consecutivos. Si la superficie de escaneado es curva, el espaciado de puntos
resultante suele ser mas pequeiio que el valor Espaciado max. puntos.

Cuando este parametro se establece en cero, no tiene lugar la reduccion de
puntos. Normalmente este valor se estableceria en menos de 1/3 del tamafio del
orificio.

El valor Espaciado max. puntos determina la resolucién de los puntos

escaneados. Para la mayoria de las piezas pueden utilizarse los valores por
omisién de la lista siguiente. Para obtener una resolucién mayor al escanear
piezas con detalles pequefios, puede utilizarse un valor de Espaciado max.
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puntos menor. Con un valor menor de Espaciado max. puntos se filtran menos
puntos y aumenta el tamafo total de la NDP.

Espaciado max. puntos

Detalles

grandes 1 mm /0,03937 pulgadas

Por omisién 0,75 mm / 0,02953 pulgadas

Detalles

~ 0,5mm /0,01968 pulgadas
pequefos

Detalles finos | 0,25 mm / 0,00984 pulgadas

Porcentaje de reduccion: Elimina un porcentaje de los datos de nube de puntos
recopilados.

1. Seleccione la opcion Porcentaje de reduccion y, en el cuadro que hay a su
derecha, introduzca un porcentaje entre 0 y 100. Este valor representa el
porcentaje de datos de nube de puntos recopilados que desea que el software
descarte mediante el filtro. Si introduce cero, no se realizara ningun filtrado.

2. Haga clic en Aceptar para aplicar esto a la rutina de medicion.

Densidad de distancia: Proporciona un filtrado basado en el valor de distancia entre
puntos. Si la distancia entre un punto y sus puntos contiguos es menor que este valor,
el software descarta ese punto. Esta opcion pasa a estar disponible si selecciona la
opcion Puntos en la seccion Visualizacion de nube de puntos del cuadro de didlogo.

1. Seleccione la opcion Densidad de distanciay, en el cuadro que hay a su
derecha, introduzca un valor para la distancia en las unidades de la rutina de
medicion. Son vélidos los valores mayores o igual que cero. El valor por omision
es 1 mm; si la rutina de medicién utiliza las pulgadas, el software convierte 1 mm
a pulgadas.

2. Haga clic en Aceptar para aplicar el filtrado.

Angulo de incidencia: Aplica un filtro que descarta todos los puntos escaneados que
tienen un angulo de incidencia mayor que el valor introducido. La casilla de verificacidon
Angulo de incidencia esta marcada por omisién con un valor de 75. El angulo se
calcula entre la perpendicular de la superficie estimada y la direccion de escaneado del
sensor laser. Cuanto menor es el valor, mas puntos se descartan.
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Esfera brillante en la que no se ha aplicado angulo de incidencia

Esfera brillante en la que se ha aplicado el angulo de incidencia por omision de 75
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El filtro Angulo de incidencia se puede aplicar en tiempo real, mientras se escanea.
Durante el escaneado se determina el angulo de la linea de escaneado en relacion con
la superficie medida; los puntos que quedan fuera del angulo especificado se eliminan
automaticamente y se descartan.

Seccion Plano de exclusion

Exdusion Plane
9|  Measure |
Offset 2
Anchor -H Normal
X: 630.432 | 0.00754638
Y: 77.023 3 -0.00429101
Z: -27.860 (K:| 0.99996232

Puede utilizar los planos de exclusién para eliminar todos los puntos del area definida
del plano. Para activar esta funcion marque la casilla Plano de exclusion.

Cuando estad marcada la casilla Plano de exclusién, el software activa el plano de
exclusion definido. Si el icono de la barra de herramientas esta presionado, el filtrado
esta habilitado. Una vez activado, el software utiliza el plano de exclusion la siguiente
vez que se ejecuta la rutina de medicion.

¥ Puede saber cuando esta activo el plano de exclusién en la rutina de medicion
observando cémo aparece el boton Plano de filtrado de nube de puntos en las
barras de herramientas QuickCloud o Nube de puntos. Si el boton esta presionado, el
plano de exclusion esta activo; en caso contrario, no esta activo.

Existen tres formas de definir el plano de exclusion:
e Medir
Utilizar una sonda de contacto o un sensor laser para medir el plano de exclusion.
Haga clic en el botén Medir y luego tome tres contactos con una sonda de
contacto para medir el plano de exclusién. Con un sensor laser, escanee el area
del plano. Si ya existe una alineacion, el plano quedara definido de forma

automatica en esa alineacion. De lo contrario, el plano se define mediante las
coordenadas de maquina. Si eso cambia, tendra que volver a definir el plano.
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e Introducir los valores XYZ e 1IJK
e También puede definir el plano de exclusion segun su vector perpendicular y un
punto de anclaje. El plano de exclusion es independiente del filtrado de datos.

Para definir un plano de exclusion:

1. Edite las posiciones de anclaje XYZ si es necesario.
2. Haga clic en el botén |, J o K perpendicular al que el plano es relativo y
edite el valor si es necesario. Para cambiar automaticamente la direccion

3. Siestad en modo online, puede hacer clic en el botébn Medir para medir el
plano de exclusion definido.
4. Haga clic en Aceptar para guardar los valores.

e Seleccionar un plano existente

Seleccione un plano existente (un plano que ya exista en la rutina de medicion)
en la lista Elemento de plano de exclusion. Los campos Anclaje y Perpendicular
(vector) se actualizan pertinentemente.

Al seleccionar un plano existente, cuando se vuelve a ejecutar la rutina de
medicion y se vuelve a medir el plano, este pasa a ser el nuevo plano de
exclusion que se utiliza para la NDP. Esto resulta Gtil para dispositivos portétiles si
se mueve el dispositivo 0 se mueve la pieza a otra superficie.

Offset: Se aplica un offset al plano en la direccion perpendicular segun el valor
introducido (en las unidades de la rutina de medicion).

Seccion Visualizacion de nube de puntos

Pointcoud Display
Points
O Mesh
Max Triangle Size 4
Grid Size 0.25
V| Stitch Patches
oK | | Cancel

La seccién Visualizacién de nube de puntos le permite visualizar la nube de puntos
como puntos o como cuadricula al efectuar escaneados laser. Facilita la identificacion
de las éreas no cubiertas con datos.
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Puntos: Esta opcion visualiza la nube de puntos como un conjunto de puntos. El filtro
Densidad de distancia de la seccion Filtrado de datos del cuadro de dialogo se
activa cuando se ha seleccionado esta opcién. Se utiliza para definir la distancia vélida
entre los puntos empleados para crear la nube de puntos.

Cuadricula: Esta opcion hace que los datos de laser aparezcan como una cuadricula
durante el escaneado. El software muestra la pasada actual del escaneado como una
nube de puntos y las pasadas anteriores como cuadricula. Esta opcion solamente esta
disponible para sistemas portatiles.

»t'j‘..
¥ Lavisualizacién de cuadricula es en relacion con la orientacién del sensor laser.
Al escanear, si la orientacién del sensor laser cambia mas de 25 grados en una sola
pasada de escaneado, el software coloca los datos recopilados en una cuadricula y
crea automaticamente un nuevo escaneado de area.

Los valores Tamafio maximo del triangulo y Tamafio de malla definen la cuadricula
mostrada. Después de escanear, el software muestra los datos como una cuadricula
hasta que cierre y vuelva a abrir la rutina de medicidén. Entonces los datos aparecen
como nube de puntos. La funcionalidad de visualizacion de cuadricula requiere la
licencia para cuadricula.

e Silavelocidad de escaneado es baja y hay mas de un punto en un cuadro de
malla, PC-DMIS conserva el mejor punto.

e Silavelocidad de escaneado es alta, es posible tener un cuadro de malla sin
ningun dato, lo cual puede dar lugar a huecos en la cuadricula mostrada.

Tamafo maximo del triangulo: Este valor determina el mayor triangulo posible
en la visualizacion de cuadricula. Si la distancia entre dos puntos cualesquiera es
mayor que este valor, el software no crea triangulos. Si hay elementos de orificio
en la pieza, normalmente debe establecer un valor ligeramente menor que el
orificio mas pequefio. Con ello se evita que la cuadricula llene el hueco.

El valor por omision de Tamafio maximo del triangulo es 5 mm. El software lo
convierte a pulgadas si la rutina de medicion utiliza esa unidad. El rango de
valores validos depende del tamafio de la pieza.

Tamafio de malla: Este valor define el tamafio de los triangulos que se utilizaran
para crear la cuadricula. Este valor también influye en la resolucién y el grado de
precision con que aparecerd la cuadricula. Cuanto menor sea el valor, mas
tiempo se tarda en generar la cuadricula, pero mas alta es la resolucion de la
cuadricula resultante. Tenga en cuenta que este valor es muy importante, ya que
puede afectar a la velocidad de recopilacién de datos si se define demasiado
bajo.
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Cuadro de dialogo Coser areas: Cuando se escanea con visualizacion de Cuadricula
y estd marcada la casilla de verificacidn Coser areas, las diversas pasadas de
escaneado se fusionan y los datos solapados se eliminan.

Scan Pass 2 mw

Las pasadas de escaneado solapadas deben encontrarse a una distancia inferior a la
densidad de puntos para que se puedan coser.

Scan Pass 1

Ejemplo de opcién Coser &reas ACTIVADA al escanear con visualizacién Cuadricula

Cuando se escanea con visualizacion de Cuadriculay la casilla de verificacién Coser
areas NO esta marcada, las diversas pasadas de escaneado quedan superpuestas.
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Ejemplo de opcién Coser &reas DESACTIVADA al escanear con visualizacion Cuadricula
Para utilizar este elemento:

1. Enla seccién Visualizacion de nube de puntos del cuadro de diadlogo, haga
clic en Cuadricula.

2. En el cuadro Tamafio de malla, introduzca el valor para definir el tamafio de los
triangulos de la cuadricula. Se recomienda un valor inicial de 0,25 mm (a 1/64
pulgadas). Con un tamafio de malla mas pequefio se obtiene una menor
resolucién (mayor calidad) al crear la cuadricula.

3. Sila distancia entre dos puntos cualesquiera es mayor que Tamafio maximo
del triangulo, el software no crea triangulos. Si hay elementos de orificio en la
pieza, normalmente debe establecer un valor ligeramente menor que el orificio
mas pequefio. Con ello se evita que la cuadricula llene el hueco.

4. Haga clic en Aceptar para finalizar.

Usar la funcion Simular nube de puntos

La funcién Simular nube de puntos le permite crear y ver la nube de puntos desde el
cuadro de dialogo Escaneado (lineal, forma libre, etc.) cuando la CMM esta en modo
offline. De esta forma, puede ver si la nube de puntos simulada es aceptable y realizar
los cambios que puedan ser necesarios para un escaneado concreto. PC-DMIS
mantiene los puntos simulados en una NDP.

Siga el capitulo "Para empezar" para definir la punta de sensor activa y la velocidad de
escaneado. Si lo desea, también puede predefinir la anchura del laser y la densidad de
escaneado en el cuadro de didlogo Medir sonda laser cuando defina el sensor. Para
obtener mas detalles, consulte el tema "Opciones de Medir sonda laser".
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Defina las propiedades de ruta de escaneado desde cualquier cuadro de dialogo
Escanear (lineal, forma libre, etc.). También puede definir la anchura del laser y los
valores de densidad desde el mismo cuadro de dialogo. Para obtener detalles, consulte
el tema "Estados de zoom de escaneado (para sensores CMS)".

Haga clic en el botén Simular para visualizar la nube de puntos en la ventana grafica.
Una vez que ha creado los escaneados, puede ejecutar la rutina de medicion offline
entera y mostrar todos los escaneados en diferentes orientaciones de sonda. Esto le

permite comprobar si puede extraer los elementos automaticos (por ejemplo)
escaneados en funcién de la configuracion de escaneado.

Advertencia: Sila maquina CMM esta online y se pulsa el boton Simular del

cuadro de didlogo Escaneado laser (Forma libre, Linea abierta, etc.), el software
controla la maquina y los escaneados online inmediatamente. Para evitar lesiones,
asegurese de no encontrarse al alcance de la maquina antes de pulsar el boton.

Ejemplo de uso de la funcion Simular nube de puntos

Por ejemplo, para usar la funcién Simular nube de puntos en un escaneado de linea
abierta:

1. Cree una NDP (Insertar | Nube de puntos | Elemento). Para obtener detalles
sobre los elementos de nubes de puntos y la creacion de una NDP, consulte el
capitulo "Usar nubes de puntos".

2. Defina la velocidad de escaneado. Para conocer mas detalles consulte el tema
"Para empezar".

3. Abra el cuadro de dialogo Escaneado de linea abierta (Insertar | Escaneado |
Linea abierta).

4. En la seccion Propiedades del escaneado, defina el valor de Incremento que
sea necesario.

5. En la parte inferior del cuadro de didlogo, haga clic en la ficha Propiedades del
escaneado del laser; a continuacion, defina el valor de Sobre escaneado,
seleccione la opcién de Ganancia adecuada y la anchura de haz/densidad de
escaneado que sean necesarias.
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Ficha Propiedades del escaneado del laser

6. En la ventana grafica, haga clic en los tres puntos del modelo de CAD para
definir los puntos de limite y los vectores como de costumbre.

Ejemplo en el que se muestran los tres puntos que configuran el escaneado

7. Enla seccion Puntos de limite y vectores, haga clic en el botébn Generar. Para
ver un ejemplo, observe el resultado en la imagen de la izquierda a continuacion.

8. Enla seccion Puntos de escaneado tedricos, haga clic en el boton Puntos de
spline. Para ver un ejemplo, observe el resultado en la imagen de la derecha a
continuacion.
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Ejemplo en el que se muestra un escaneado de linea abierta generado (izquierda) y con
spline (derecha)

9. Haga clic en el botdn Simular para que se muestre la nube de puntos simulada
basada en la orientacion de sonda (punta activa) y la configuracion de
escaneado laser actuales.

Si es necesario, puede realizar cambios en el escaneado y crear una simulacion
para comprobar el resultado.

10. Si todo parece correcto, haga clic en el botén Crear para implementar el
escaneado en la rutina de medicion.

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 vienen definidas por la rutina
de medicion.

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.
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Puede afiadir comandos de operador de nubes de puntos en la rutina de medicién de
uno de los modos siguientes.

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

o Archivo | Importar | Nube de puntos: Importar de archivos de datos a
una NDP.

o Archivo | Exportar | Nube de puntos: Exportar a archivos de datos
desde una NDP.

o Insertar | Nube de puntos: Afiadir comandos de nubes de puntos
basicos desde este submenu. Los comandos pueden ser NDP y
comandos de operador de nubes de puntos especificos (Seccion
transversal, Mapa de colores de superficie o Mapa de colores de
punto) que varian la visualizacion de las nubes de puntos en la ventana
grafica.

o 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 didlogo Operador de nubes de puntos.

En la barra de herramientas Nube de puntos haga clic en el botén Operador de
nubes de puntos adecuado para abrir el cuadro de didlogo Operador de nubes
de puntos asociado. El operador de nubes de puntos se aplica a la NDP.
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Debe disponer de licencia para la opcion NDP para utilizar los comandos de
operador de nubes de puntos. No puede utilizar estos comandos si solamente tiene
licencia para la opcion Vision. Es preciso desactivar Vision al utilizar Laser.

Manipular operadores de nubes de puntos

[ Pomntcloud Operator

D: COPSELECTION1
Pontcioud sae
Totak:
Reduced:

50023

Search ID;

| & COPL

[ ooy

| Reset |

Operator:
& Select

@ Box

CAD Controls

Create

Cuadro de didlogo 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 diadlogo

contiene los elementos siguientes:

ID: contiene una identidad exclusiva del comando de operador de nubes de

puntos que se esta editando.

Tamafo 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 reduccién 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. La seccion Lista Comando también

contiene estas dos funciones:
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Buscar ID: Si la lista de operadores definidos es larga, puede realizar
busquedas con el campo Buscar ID para localizar operadores especificos
en la lista. Empiece por introducir la ID del operador en el campo y la lista se
filtrara autométicamente en funcién de esa entrada.

Ordenar: Se dispone de la funcion Ordenar para organizar la lista por ID,
Tipo, Rutina u Hora. Seleccione la opcion en la lista desplegable y luego
haga clic en el botén Ordenar.

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 mas
detalladamente el escaneado.

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
funcion del tipo de operador seleccionado, en el cuadro de didlogo apareceran
diferentes opciones. Consulte los tipos de operador siguientes para obtener
informacion detallada:

Editar la escala de color

I Edit Color Scale ... |

El botén Editar escala de color esta disponible en los didlogos Operador de nubes
de puntos correspondientes a los operadores Mapa de colores de punto y Mapa de
colores de superficie. Permite cambiar la escala de color para estos operadores. Por
omision, los valores minimo y maximo de la escala se establecen en los valores de
tolerancia positiva y negativa del mapa de colores. Con esta funcién se pueden guardar
y recuperar diferentes barras de colores.

Para comenzar:

1.

Con el cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos, seleccione el
operador Mapa de colores de superficie 0 Mapa de colores de punto.

. Si esta marcado Usar escala color dimension, haga clic ahi para

deseeleccionarlo y que se muestre el botén Editar escala de color.
Haga clic en el botén Editar escala de color para abrir el cuadro de didlogo
Editor de escala de color:
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[ Scale ][ .Set ] 1
Coloring method r&l.onog(; v
Profies
Display in scene
~) No display ") Foreground
@/ Background

(o ][ conce |

Cuadro de didlogo Editor de escala de color

Se describen las secciones siguientes del cuadro de dialogo.

« Niveles
e Escala de color
o Perfiles

e Mostrar en escenario
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Area Niveles de la barra de colores

Levels
Number of zones : 1 £y

V| Show both drections
" Show percentage

Area Niveles del cuadro de didlogo Editor de escala de color

Numero de zonas: Le permite cambiar el nimero de zonas de colores mostradas en la
barra de colores. El valor 1 muestra la vista degradada como se muestra a
continuacion:

" Color Scale Editor e
Levels
Number of zones : 1 .
V| Show both drections

| Show percentage
Color Scale
Scale || set |1
[ outmax K
[ max  RJ

Cuadro de didlogo Editor de escala de color
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Cambie el numero de zonas de tolerancia haciendo clic en las flechas hacia arriba 'y
hacia abajo de Niveles. También puede hacer clic en cualquiera de las zonas actuales
para crear una nueva zona en esa ubicacion.

Casilla Mostrar ambas direcciones: Cuando no estd marcada, los controles Escala 'y
Establecer del valor Min estan desactivados. El valor Min en este caso es el negativo
del valor Max.

Casilla de verificacidbn Mostrar porcentaje: Si estd marcada, el software muestra la
escala de color con porcentajes.

Area Escala de color de la barra de colores

Color Scale

No data color M

Coloring method HSL Shortest v‘

Area Escala de color del cuadro de didlogo Editor de escala de color

Seccion Escala de color: Determina las zonas de tolerancia y los colores asociados
con los valores medidos en relacion con las tolerancias respectivas. Los botones
Escala y Establecer cambian los valores de tolerancia maxima o minima con las
diferencias siguientes:

Boton Escala: Al hacer clic en él, los valores de zona intermedia indicados
mediante los marcadores de tolerancia se escalan como corresponda alrededor
de los nuevos valores maximo y minimo.

1. Introduzca un nuevo valor maximo o minimo y, a continuacion, haga clic en
Establecer. Silos valores minimo y maximo de la barra de colores cambian,
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también cambian los valores de tolerancia positiva y negativa en el mapa de
colores.

2. Haga clic en el boton Escala correspondiente. Todas las zonas de la barra
de colores aparecen igual, con una excepcion: los valores de cada
marcador se escalan como corresponda alrededor de los nuevos valores
maximo y minimo.

Botdn Establecer: Se utiliza para cambiar el valor superior de la zona mas alta o
el valor inferior de la zona mas baja. Los valores de zona intermedia indicados
mediante los marcadores de tolerancia permanecen igual.

1. Introduzca un nuevo valor maximo o minimo.

2. Haga clic en el boton Establecer correspondiente. La zona maxima o
minima correspondiente cambiara pertinentemente. Todos los valores de
zona intermedia permanecen igual.

i‘ - '4
=  Para cambiar los valores de zona, haga clic en uno de los marcadores de
zona y arrastrelo. También puede introducir los valores de zona. Para introducir

nuevos valores de zona:

1. Haga clic en el marcador de zona para mostrar una linea de puntos desde
el marcador hasta la zona seleccionada; aparece un campo.

2. Introduzca un valor adecuado en el campo y haga clic fuera del campo
para que el valor entre en vigor.

Casilla Sin color de datos: Cuando esta marcada, permite seleccionar el color
donde no hay datos en funcion de la distancia maxima del mapa de colores. Para
definir el color para esta opcion:

1. Haga clic en la flecha desplegable de |la derecha de la casilla para mostrar
el didlogo de seleccion de color estandar.

2. Seleccione el color para esta opcion y haga clic en Aceptar.

3. Haga clic en la casilla para marcarla y aplique esta opcion al mapa de
colores de superficie.

Método de coloreado: La lista desplegable proporciona esquemas de colores de
la barra de colores predefinidos que puede seleccionar. Haga clic en la flecha
desplegable para mostrar la lista y seleccione la opcion que desea aplicar.
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Area Perfiles de la barra de colores

El &rea Perfiles del didlogo Editor de escala de color se utiliza para administrar los
esquemas de la barra de colores.

Haga clic en el botén Administrar para abrir el cuadro de dialogo Administrador de

perfiles.
§ Profiles Manager W
Profiles
Name
bor_testl v
Save Delete
Load Close

Cuadro de didlogo Administrador de perfiles

Contiene las siguientes opciones:

« Sise trata de un esquema de colores nuevo, introduzca un nombre exclusivo
para el esquema de colores en el campo Nombre y haga clic en Guardar. El
perfil de la barra de colores actual se guarda con el nombre introducido.

o Seleccione un perfil en la lista desplegable Nombre para cargarlo y haga clic en
Cargar. También puede comenzar a escribir un nombre en el campo Nombre
para filtrar la lista segun lo que ha introducido.

« Seleccione un perfil existente en la lista desplegable Nombre para suprimirlo y
haga clic en Suprimir. También puede comenzar a escribir un nombre en el
campo Nombre para filtrar la lista segun lo que ha introducido. El perfil
seleccionado se suprime de forma permanente; esta operacion no se puede
deshacer, asi que tenga especial cuidado al suprimir esquemas de colores.

Los archivos se guardan como archivos .cbr en la misma carpeta que se
guardan las rutinas de medicion.

139




Utilizar PC-DMIS Laser

Area Mostrar en escenario de la barra de colores

Deplay in scene
No display Foreground
9 Background

Area Mostrar en escenario del cuadro de diadlogo Editor de escala de color

El area Mostrar en escenario del cuadro de dialogo Editor de escala de color se utiliza
para definir como se presentara el esquema de colores en la ventana grafica. Las
opciones disponibles son:

« No mostrar: La barra de colores no se muestra en la ventana gréfica.

« Primer plano: La barra de colores se muestra sobre los objetos CAD en la
ventana grafica.

o Fondo: La barra de colores se muestra detras de los objetos CAD en la ventana
gréfica.

Cambiar el color de una zona

1. Haga clic en el marcador Tolerancia maxima ‘& para la zona que desee y, a
continuacion, pulse la tecla Ctrl en el teclado y haga clic en el marcador
Tolerancia minima para la misma zona.

e

‘.

2. Una vez seleccionado, haga clic en la flecha desplegable para mostrar el dialogo
de seleccion de color estandar.

3. Seleccione el nuevo color y haga clic en Aceptar. El color de la zona
seleccionada se cambia por el color nuevo.
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Si se cambia solo el valor maximo o minimo de una zona, Unicamente
se cambia el color de esa zona por un esquema degradado. Por ejemplo, si
cambia solamente el color del maximo de una zona, el esquema de color
degradado de la zona se basa en el nuevo color del maximo seleccionado y el
color actual del minimo como se muestra a continuacion.

SELECCIONAR

Operator:
D: COPSELECTION1 & Select R
Pointcoud sae
Total: 50023
Reduced: 50023
%:
@ Box
Search ID

[ SomRoutine 1 |||

Crde

® copl i
Polygon

@In 0ut

CAD Controls

Cedect

Clear |

| Aooly | | Reset | [ Cose | [ create |

Cuadro de diadlogo Operador de nubes de puntos - Operador SELECCIONAR
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La operacion SELECCIONAR selecciona un subconjunto de datos contenidos en un
comando NDP.

F“

-Para aplicar la operacion SELECCIONAR a una nube de puntos, haga clic en
Seleccionar nube de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos o bien
seleccione Operacion | Nube de puntos | Seleccionar. Por omision, se utiliza la
opcién Poligono al seleccionar el botén Seleccionar nube de puntos en la barra de
herramientas.

Para seleccionar una region de puntos:

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

Cuadro
Circulo
Esfera
Poligono

L)
ﬁ-‘ 'J

= 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 seleccién 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. Si desea mantener los puntos dentro del dominio de seleccion, elija Dentro. Si
desea mantener los puntos fuera del dominio de seleccion, elija Fuera.

5. Después de hacer clic en los puntos necesarios en la ventana grafica para
definir el tipo de seleccién, haga clic en el botén Aplicar. PC-DMIS muestra los
puntos que estan dentro o fuera del dominio seleccionado en la ventana grafica.
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
COP/OPER, SELECT.
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Si lo que desea es seleccionar los datos de complemento, puede utilizar
el comando BOOLEANO para hacerlo. Para obtener informacién acerca de la
opcién Complemento dentro de BOOLEANO consulte el tema "BOOLEANO".

Tipo Puntos necesarios

Cuadro | Seleccione dos esquinas.

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

Haga clic en un punto. PC-DMIS lo proyecta en la nube de puntos para
localizar el punto mas cercano. Esto representa el centro de la esfera

Esfera . . .
seleccionada. Haga clic en otro punto. PC-DMIS utiliza este segundo
punto para determinar el radio de la esfera.
. Seleccione los vértices del poligono. Pulse la tecla Fin para cerrar el
Poligono

poligono.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando COP/0OPER, SELECT en la ventana de
edicion.

Por ejemplo:

COPSELECT4=COP/OPER, SELECT, BOX, SIZE=27377
REF, COP1, ,
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SECCION TRANSVERSAL

Pointcloud Operator
Operator:
ol OPSECTION 1 &) Cross Section -
Pointdoud size ¢
Total: 6617022 vf(;w x = =
tart ection
eont it X :‘317 L 0.94
Ko Y: 28.231 %x 027
Scorh I Z: 0 K: -0.209
Sot: Teme 1 = , Width: 102.856
T Height: 72.854
BT | O 0.1
Step: 10
Length: Y
Smoothing Tol: o
Gap Fill Distance: 2
Point Spadng: 1
Max Distance to CAD: 2
Profie Dimension: 5
Analysis View: g
Annotation Min/Max: [+,
CAD Controis
| Select
Clear \
[ ooty | [ Reset [ ooe | [ cese ]

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

La operacién SECCION TRANSVERSAL genera un subconjunto de polilineas
determinado por la interseccion definida de un conjunto de planos paralelos con el
objeto de NDP o de cuadricula. El conjunto de planos esté definido por el punto inicial,
el vector de direccion, 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.

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

Para aplicar la operacién SECCION TRANSVERSAL a una nube de puntos, haga clic
en Nube de puntos de secciodn transversal en la barra de herramientas Nube de
puntos o seleccione Insertar | Nube de puntos | Seccidn transversal.
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En la barra de herramientas Nube de puntos o QuickCloud, haga clic en el botén
Muestra de diapositivas de secciones transversales para mostrar las secciones
transversales en una vista bidimensional. Para obtener mas detalles, consulte el
apartado "Muestra de diapositivas de secciones transversales” del tema "Mostrar y
ocultar polilineas de seccion transversal".

La lista que aparece debajo de la lista Operador contiene estas opciones: Vector, Eje,
Curvay 2 puntos. Para obtener detalles sobre como funciona la opcion Curva,
consulte el tema "Crear una seccion transversal a lo largo de una curva". Para obtener
detalles sobre la opcidén 2 puntos, consulte el tema "Crear una seccion transversal
entre 2 puntos".

El operador SECCION TRANSVERSAL utiliza las opciones siguientes:

o Punto inicial: Indica las coordenadas de un punto que pertenece al primer plano
gue atraviesa la nube de puntos. En la ventana grafica se muestra como una
bola azul que sirve de asa para arrastrarlo a una nueva ubicacion si es
necesario. Se define con el primer clic en la ventana grafica. En el comando de
la ventana de edicion real, el valor del punto inicial se guarda en el parametro
PUNTO INICIAL.

e Direccion (se aplica solamente a las opciones Vector y 2 puntos): Este valor
indica la direccién del vector perpendicular. Se puede definir con el primer clic en
la ventana grafica. En el comando de la ventana de edicion real, el valor
Direccion se guarda en el parAmetro NORMAL.

e Eje (se aplica solamente a la opcidn Eje): Utilice esta opcion para crear una
seccion transversal en el eje X, Y 0 Z. Seleccione el eje que desee (el valor por
omisién es X), defina un punto inicial en la ventana grafica y defina un punto
final. El plano de seccion cortara la pieza en un valor de paso dado a lo largo de
la longitud de la seccion transversal.

e Anchura: Este valor indica la anchura de la seccion en cuestion. Si el valor es 0,
el sistema calcula el valor del cuadro delimitador de CAD y NDP.

« Altura: Este valor indica la altura de la seccion en cuestion. Si el valor es 0, el
sistema calcula el valor del cuadro delimitador de CAD y NDP.

o Delta: Este valor indica la distancia maxima desde el plano para un punto que se
considera parte de la seccion transversal. En el comando de la ventana de
edicién real, el valor Delta se guarda en el parametro TOLERANCIA. La
propiedad Delta solo esta disponible cuando se selecciona un objeto de NDP.

e 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 pardmetro INCR.
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¥ Sielvalor de Paso es mayor que el valor de Longitud, solamente se crea
un corte de seccion en el punto inicial.

Longitud: Este valor indica la distancia maxima entre el primer plano y el dltimo.
El valor de longitud se muestra en el parametro Longitud del cuadro de dialogo
y como una linea purpura en la ventana grafica.

Tolerancia de suavizado: Establecer en O (cero) para desactivar el suavizado
(valor por omision).

Use Tolerancia de suavizado para eliminar pequefios escalones en la seccion
transversal y crear una polilinea medida mas suavizada. Esta configuracion aplica
un filtro para descartar los puntos dentro del valor de tolerancia de suavizado y
luego ajusta una polilinea a los datos utilizando el valor Espaciado de puntos.

¥ El Espaciado de puntos también se define con el valor del registro
CrossSectionCopCadCrossSectionStep. Para obtener detalles sobre este
valor del registro, consulte el tema
"CrossSectionCopCadCrossSectionStep” en la documentacion del editor de
la configuracion.

La Tolerancia de suavizado debe definirse muy pequefia para que la seccién
transversal medida no se desvie mucho de los datos reales. Salvo en situaciones
extremas (por ejemplo, un modelo de CAD muy grande o una densidad de puntos
muy escasa), este parametro debe establecerse entre unas pocas décimas de
mm (maximo) y unas pocas milésimas de mm (minimo).

Distancia de relleno de huecos: Define la distancia maxima de gap a lo largo
de las polilineas medidas amarillas de una seccioén transversal. Si aparecen
gaps iguales o menores que este valor, se rellenaran con los puntos calculados.
Este valor también se puede establecer en el editor de la configuracion. Para
obtener detalles, consulte el tema "CrossSectionMaximumEmptyLength" en
la ayuda del editor de la configuracion.

Espaciado de puntos: Esta entrada se utiliza solamente cuando la entrada del
registro CrossSectionCopCadCrossSectionDrivenByCad esta establecida
en 1 (verdadero). Este valor es el paso que se utiliza con las polilineas de CAD
para buscar el mejor punto de NDP interpolado. Para obtener una precisién
mayor o si el modelo de CAD es muy pequefio, se puede utilizar un valor mas
bajo. Este valor también se puede establecer en el editor de la configuracion.
Para obtener detalles, consulte el tema
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"CrossSectionCopCadCrossSectionStep” en la ayuda del editor de la
configuracion.

Distancia méx. a CAD:: El valor introducido define la distancia maxima de los
datos de la nube de puntos en relacién con el modelo de CAD nominal. El valor
por omision es 2 mm. Si la pieza escaneada se desvia del modelo de CAD mas
del valor de la distancia maxima, el software tal vez no calcule la seccion
transversal medida amarilla. Puede ajustar este valor para que se tengan en
cuenta grandes desviaciones de los datos escaneados respecto del modelo de
CAD.

Dimension de perfil: Haga clic en el botén Afadir QJ para crear una nueva
dimensién de perfil para cada seccion transversal. Para obtener detalles sobre la
dimensién de perfil, consulte el capitulo "Dimensionar el perfil: de linea o de
superficie" de la ayuda principal de PC-DMIS.

Vista de andlisis: Haga clic en el botdn Afadir para crear el comando
ANALYSISVIEW en la ventana de edicion. Para obtener detalles sobre el
comando ANALYSISVIEW, consulte el tema "Crear el comando Ver analisis” en
la ayuda principal de PC-DMIS.

Anotacion Min/Méax: Haga clic en el botén Afladir para crear los valores minimo
y maximo en forma de etiquetas de anotacion para la seccion transversal activa.
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Los puntos minimo y maximo se recalculan cada vez que se ejecuta la rutina de
medicion.

« Controles CAD: Marque la casilla de verificacion Seleccionar para seleccionar
superficies en la ventana grafica. PC-DMIS filtra las secciones transversales que
no pasan a traves de las superficies seleccionadas cuando se hace clic en
Crear.

Por ejemplo, si ha seleccionado la superficie A, una vez definidos los puntos
inicial y final solamente se generarian las secciones transversales en By C:

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.
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Si los planos de corte estan visibles en la ventana gréfica, puede manipularlos como se
indica a continuacion:

e Seleccione una asa del borde de un plano y arrastrelo para modificar la altura y
la anchura de los planos de corte.

e Seleccione una asa de la esquina de un plano y arrastrelo para aplicar una
rotacion al conjunto de planos alrededor del eje.

« Seleccione el asa de punto azul de la primera o la Ultima linea de longitud
parpuray arrastrelo para modificar la definicion del START o END de la linea
parpura. Mientras la direccion cambia, se actualizan los valores del cuadro de
dialogo y el numero de planos en la ventana gréfica. En el caso del modo Eje, la
direccion de los planos no cambia.

o Seleccione el asa de punto azul central de la linea de longitud purpura y
arrastrelo para mover el conjunto de planos.

Cuando se crea o se edita una seccion transversal, los planos de corte
se visualizan en una vista transparente como se muestra arriba.

Haga clic en Crear para hacer lo siguiente:

e Seinserta un comando COP/OPER, CROSS SECTION para cada plano en la
ventana de edicion.

Por ejemplo:

COPSECTION3=COP/OPER, Cross
Section, TOLERANCE=0.05,WIDTH=117.715,HEIGHT=227.086,

START PT = -6.439,60.097,6.276,NORMAL = 0.9684394, -
0.2221293,-0.1130655,SIZE=76

REF, COP1,

149




Utilizar PC-DMIS Laser

Las polilineas negras representan el CAD nominal; las amarillas, la polilinea de
NDP.

« Seinserta una etiqueta para cada plano en la ventana grafica como se muestra
a continuacion:

Secciones transversales finalizadas donde se muestran seis planos

Definir la seccion transversal mediante la introduccién de valores

Utilice el cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos para introducir los valores
necesarios:

« PUNTO INICIAL: Especifique el punto inicial de la seccion transversal mediante
los cuadros Punto inicial X, Yy Z.

« NORMAL: Especifique el vector de la seccién transversal mediante los cuadros
Direccion I, J y K.

« ANCHURA: Especifique el valor de la propiedad de anchura de la seccién
transversal en el cuadro Anchura.

e ALTURA: Especifique el valor de la propiedad de altura de la seccion transversal
en el cuadro Altura.

150



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

« TOLERANCIA: Especifique el valor utilizado para determinar la distancia
maxima desde el plano para que un punto se considere parte de la seccion
transversal en el cuadro Delta.

e INCR: Especifique el valor entre planos de corte en el cuadro Escaldn.

« LONG: Especifique el valor entre el primer plano de corte y el ultimo en el
cuadro Longitud.

« TOLERANCIA DE SUAVIZADO: Especifique el valor de tolerancia para precisar
los puntos asociados con la seccion transversal generada en el cuadro
Tolerancia de suavizado.

Definir la seccién transversal mediante la ventana gréafica

Para definir algunos de los parametros de seccion transversal, haga clic en el modelo
de CAD en la ventana gréfica para seleccionar el Punto inicial. Aparecera una linea de
color rosa. Haga clic en un segundo punto en el modelo de CAD para determinar el
vector de Direccion y la Longitud.

Crear una dimension de perfil desde la ventana grafica

Cuando haga doble clic en una etiqueta de seccion transversal, se creara una nueva
dimension de perfil que evaluara la seccion transversal seleccionada.

Vista bidimensional de secciones transversales

Una vez que haya definido una seccion transversal, se puede mostrar cada seccion por
separado en una vista bidimensional. La vista sera perpendicular a la seccion
transversal. Los puntos de anotacion que se hayan creado en la seccion transversal
apareceran en la vista bidimensional.

En la barra de herramientas Nube de puntos o QuickCloud, haga clic en el botén

Muestra de diapositivas de secciones transversales E para mostrar las
secciones transversales en una vista bidimensional. Para obtener mas detalles,
consulte el apartado "Muestra de diapositivas de secciones transversales” del tema
"Mostrar y ocultar polilineas de seccién transversal”.

También puede seguir estos pasos:

1. Enla Ventana de edicion, haga clic en la seccion transversal que quiera ver
para seleccionarla. La seccién seleccionada aparece en azul claro en la ventana
grafica.
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Ejemplo de seccién seleccionada de una seccion transversal

2. Haga clic con el botdn derecho en la seccion seleccionada para que se muestre
el menu emergente Ventana de edicion.

Show Only

Cut Ctri+ X
Copy Ctri«C
Paste Ctrls V
Delete Del

Execute »

Edit... 9
Feature »

Collapse All
Expand Command
Add Command Ctri+Enter

Group
Collapse Groups
Expand Groups

v Docking View

3. Haga clic en la opcion Mostrar solamente para que solo se muestre la vista
bidimensional de la seccion seleccionada. Aparece una marca verde a la
izquierda de la opcion cuando esté activada.
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Ejemplo de vista de seccidn perpendicular a la seccién transversal

Si deja el cursor sobre la seccion transversal en la ventana gréaficay lo
mueve un poco, las etiquetas se mostraran y se actualizaran en tiempo real. Haga
clic en un punto cualquiera de la seccidn transversal cuando esté en la vista
bidimensional para crear una etiqueta de anotacién para esa ubicacion.

4. Estando en la vista bidimensional, esta disponible la barra de herramientas
Control gréfico de seccién transversal. Es una barra de herramientas flotante,
por lo que puede situarse en cualquier lugar de la ventana gréfica.

o—————

CJEE0

De izquierda a derecha, los botones tienen las siguientes funciones:

e Mostrar/ocultar anotaciones

e Mostrar/ocultar calibres de distancia
e Mostrar/ocultar polilineas nominales
o Mostrar/ocultar polilineas medidas

5. Repita la operacion para cualquier otra seccion que desee ver en 2 dimensiones.

153



Utilizar PC-DMIS Laser

Crear una seccion transversal a lo largo de una curva

Puede crear una seccion transversal a lo largo de un elemento curvado con la funcién
Curva del cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos. La seccién transversal
se crea perpendicular a la curva CAD.

Pointcloud Operator
Operator:
: SESaE &] Cross Section -
Pointdoud size - -
Curve -
Total: 6617022 — -
Start pont
Reduced: 6616484 Lo
X: 75.017
%
Y: 28.231
Z: 0
Search ID:
Width:
Sot:Tme T |w| | W -
. | >
& Cor2 Deita: 0,201
Step: 10
Length: ¢
Smoothing Tol: o
Gap Fil Distance: 2
Point Spadng: 1
Max Distance to CAD: 2
Profie Dimension: 6
Analysis View: g
Annotation Min/Max: Q
CAD Controis
Clear
| Apply ‘ Reset | | Cose | Create

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos - Operador SECCION TRANSVERSAL, funcion
Curva seleccionada

Para crear una seccion transversal a lo largo de una curva:

1. Haga clic en Insertar | Nube de puntos | Operador para que se muestre el
cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos.

2. Seleccione el operador Seccién transversal en la lista Operador y, a
continuacion, la funcion Curva de la lista que hay debajo de la lista Operador.

3. Enla ventana grafica, deje el puntero sobre cualquier elemento curvado y PC-
DMIS detectara la curva de forma automatica y la resaltara.
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4. Haga clic en el borde resaltado en el que quiera crear secciones transversales.
PC-DMIS genera las secciones transversales de forma automatica.
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Mantenga pulsada la tecla Ctrl mientras el puntero esta sobre el borde siguiente si
quiere seleccionar varios bordes contiguos.

156



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

Haga clic en el borde para seleccionarlo.
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Seleccione tantos bordes como sea necesario de esta manera.

Para deseleccionar un borde, pulse la tecla Ctrl y deje el puntero sobre el primero

borde o sobre el Ultimo (se vuelve rojo) y luego pulse en él con el botdn izquierdo
del raton.

Para deseleccionar todos los bordes, haga clic en el boton Restablecer.

5. Arrastre los puntos Inicial o Final (las asas redondas azules) de la linea de
longitud de la curva (la linea purpura) para definir solamente una parte de ella. Si
la seccion actualizada es demasiado corta, haga clic en el boton Restablecer
para cancelar y repetir la operacion a partir del paso 3.
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Los valores del cuadro de dialogo se actualizan de forma automatica cuando se
realizan cambios en los puntos Inicial o Final de la seccion transversal definida.

6. Cuando termine, haga clic en Aplicar para crear las polilineas. Haga clic en
Crear para generar las secciones transversales en la ventana de edicién.
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Las polilineas negras representan el CAD nominal; las amarillas, la polilinea de
NDP.

Suavizar la seccién transversal alo largo de la curva
Puede suavizar la seccion transversal creada a lo largo de una curva con la opcion de
tolerancia de suavizado del cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos. Para

obtener detalles, consulte la descripcién "Tolerancia de suavizado" en el tema de ayuda
de Laser "Seccién transversal”.

Crear una seccion transversal entre 2 puntos

Puede crear una seccion transversal entre dos puntos con la funcion 2 puntos del
cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos.
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Pointcloud Operator
Operator:

ID: COPSECTIONI &) Cross Section v
Pointdoud size = —
Total: 6617022 2:““5 = =

tart pont action
Reduced: 6616484 " m ******* : =
foe Y: 28.231 )
Z: 0 K
Search ID:

Sort: Teme 1 = I Width: 102.856
BT | i
& cor2 Deita: ok

Step: 10
Length: 0
Smoothing Tol: 0
Gap Fil Dstance: 2
Point Spadng: 1
Max Distance to CAD: 2
Profie Dimension: 5
Analysis View: Q
Annotation Min/Max: Q
CAD Controls
Select
. Clear
L Aeply | | Reset | Gose | [ creote |

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos - Operador SECCION TRANSVERSAL, funcion 2
puntos seleccionada

La seccidn transversal de 2 puntos:

e Se crea entre dos puntos seleccionados y se orienta en perpendicular a la vista
gréafica actual.

o Lalinea de longitud parpura de la seccion transversal es perpendicular a la linea
definida por los dos puntos seleccionados, se crea en el punto medio de esta
linea y su valor por omisién es 0 (cero).

Para crear una seccion transversal entre dos puntos:

1. Haga clic en Insertar | Nube de puntos | Operador para que se muestre el
cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos.

2. Seleccione el operador Seccién transversal en la lista Operador y, a
continuacion, la funcion 2 puntos de la lista que hay debajo de la lista
Operador.
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3. Enla barra de herramientas QuickMeasure o Vista grafica, seleccione la vista
gréfica correcta para la orientacion de la seccién transversal. Para obtener
detalles acerca de la barra de herramientas QuickMeasure, consulte el tema
"Barra de herramientas QuickMeasure" en la documentacién "PC-DMIS CMM".
Para obtener detalles acerca de la barra de herramientas Vista grafica, consulte
el tema "Barra de herramientas Vista gréafica" en la seccion "Usar barras de
herramientas" de la documentacion principal de PC-DMIS.

4. En la ventana grafica, haga clic en el lugar en que desee definir el primer punto
de la seccion transversal.

El vector del punto se visualiza como una flecha roja perpendicular a la superficie
seleccionada.

5. Enla ventana gréafica, haga clic en el lugar en que desee definir el segundo
punto de la seccion transversal.
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Una vez que haya hecho clic en el segundo punto, se mostrara la seccion
transversal.

6. Ajuste las propiedades de la seccion transversal segun convenga.
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Mostrar y ocultar polilineas de seccion transversal

Puede hacer que se muestren o se oculten los elementos de seccion transversal que
se han creado.

Mostrar u ocultar polilineas de seccion transversal de la barra de
herramientas QuickCloud

1. Muestre la barra de herramientas QuickCloud si no esta ya visible (Ver | Barras
de herramientas | QuickCloud).

QuickCloud

B
Qi 2 BPLBE B e Ko BE

2. Haga clic en la flecha desplegable Seccidn transversal para mostrar la barra de
herramientas Seccion transversal.

Sl =i s (e N =1
\i' iAol "
3. Haga clic en el boton adecuado para realizar la accion descrita:

i

Boton Mostrar todas las polilineas de seccion transversal nominales. Si
alguna de las polilineas nominales negras es visible, se ocultara. Si esta oculta,
pasara a ser visible.

i

Boton Mostrar todas las polilineas de seccion transversal medidas. Si alguna
de las polilineas medidas amarillas es visible, se ocultara. Si esta oculta, pasara a
ser visible.

| a—

Muestra de diapositivas de secciones transversales

54

El botén Muestra de diapositivas de secciones transversales activa los
botones Mostrar la seccion transversal anterior y Mostrar la seccién transversal
siguiente. Puede ver que la muestra de diapositivas de secciones transversales esta

[» ]
:

activada porque el botén aparece pulsado en e,
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Una vez activada, haga clic en Mostrar seccion transversal anterior y Mostrar
seccion transversal siguiente para que se muestren las distintas secciones
transversales en la vista 2D (vista Mostrar solamente) como se describe a continuacion.

1. En la barra de herramientas QuickCloud, haga clic en la flecha desplegable
Seccion transversal para mostrar la barra de herramientas Seccion
transversal.

2. Haga clic en el boton Muestra de diapositivas de secciones transversales
para activar estos botones:

Mostrar seccion transversal anterior: Haga clic para que se muestre la seccion
transversal anterior a la seleccionada actualmente en la ventana de edicion en la vista
2D. El gréfico CAD desaparece. Haga clic en el botdn repetidas veces para retroceder
hasta llegar a la primera seccion transversal.

\-‘ - '1!
:():
¥ Sino hay una seccion transversal seleccionada, se selecciona la primera
situada encima de la posicion actual del cursor en la ventana de edicién. Por lo tanto,
no ocurre nada si no hay ninguna seccién transversal definida encima de la posicion
actual del cursor. Lo mismo sucede si esta seleccionada la primera seccion transversal
de la lista y se hace clic en este botén.

Mostrar seccion transversal siguiente: Haga clic para que se muestre la seccion
transversal posterior a la seleccionada actualmente en la ventana de edicion en la vista
2D. El gréfico CAD desaparece. Haga clic en el botén repetidas veces para avanzar
hasta llegar a la Gltima seccion transversal.

L]
&-‘ 'J
- -

- -

= Sino hay una seccion transversal seleccionada, se selecciona la primera
situada debajo de la posicién actual del cursor en la ventana de edicion. Por lo tanto, no
ocurre nada si no hay ninguna seccion transversal definida debajo de la posicion actual
del cursor. Lo mismo sucede si esta seleccionada la ultima seccion transversal de la
lista y se hace clic en este boton.

Haga clic en el boton Muestra de diapositivas de secciones transversales una
segunda vez para salir de la muestra de diapositivas y volver al grafico CAD (vista 3D).
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Mostrar u ocultar polilineas de seccion transversal de la ventana grafica
Para ocultar polilineas de seccion transversal de la ventana gréafica:

1. Haga clic con el boton derecho del raton en un elemento de seccion transversal
en la ventana gréafica para abrir un ment emergente.

Cross Section »
Hide ID

Hide ID in View

Hide IDs <
Show ID in All Views

Show IDs »
Label Processing »
Hide Feature

Hide All Features

Show All Features

Reset ID

Reset All IDs

Move Cursor To

Edit

Change Background Color...
Change Line Color...

Show Shadow...

2. Deje el puntero del ratén sobre la opcion Seccion transversal para que se
muestre el menu Seccidn transversal.

Si las polilineas de seccion transversal nominales y medidas estan visibles, el
menu Seccidn transversal tiene estas opciones:

Hide All Measured
Hide All Nominals

Si las polilineas de seccion transversal nominales y medidas NO estan visibles, el
menu Seccidn transversal tiene estas opciones:

Show All Measured
Show All Nominals

También puede tener una combinacion de las opciones anteriores, en funcion del
estado de visibilidad de las polilineas, por ejemplo:
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Show All Measured
Hide All Nominals

3. Haga clic en la opcion adecuada para que se muestren o se oculten las
polilineas asociadas.

Medir distancias de seccioén transversal

Pueden medirse distancias en secciones transversales bidimensionales en la ventana
gréfica. Es necesario haber creado ya las secciones transversales y encontrarse en la
vista bidimensional de la seccion transversal. Para obtener detalles sobre como
visualizar secciones transversales en la vista bidimensional, consulte "Mostrar y ocultar
polilineas de seccion transversal".

Para crear un calibre de distancia de seccién transversal:

1. Unavez que haya creado las secciones transversales, en la barra de
herramientas Nube de puntos o QuickCloud (Ver | Barras de herramientas),
haga clic en la flecha de despliegue Seccion transversal para que se muestre
la barra de herramientas Seccion transversal.

&) d] []«=] 1

2. Haga clic en el boton Muestra de diapositivas 2D E‘ para pasar a la vista
bidimensional.

3. Haga clic en el boton Mostrar la seccidn transversal anterior o Mostrar la
seccion transversal siguiente hasta que se muestre la seccion transversal en
la ventana grafica.
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4. En la ventana grafica, deje el cursor sobre la seccion transversal y a
continuacion haga clic y arrastre para que se muestre el punto inicial.
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5. Arrastre el cursor hasta el punto final y haga clic para seleccionarlo. El calibre de
distancia, se calcula, se crea y se muestra en la vista bidimensional con su
etiqueta asociada.
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A medida que arrastra el cursor, el software detecta intuitivamente si los puntos
inicial y final se encuentran en el mismo eje. Si es asi, se reconoce la direccién y
se restringe en paralelo a ese eje.
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Ejemplo de calibre de distancia paralelo
Para crear un calibre de distancia paralelo al primer lado tomado:

a. Pulse y mantenga pulsada la tecla Mayus.
b. Haga clic en el punto inicial y arrastre y haga clic en el punto final.

Un ejemplo de ello seria si la seccién transversal no se hubiera creado a lo largo
del eje X, Yo Z.

Si los puntos inicial y final tienen un offset entre si, se sigue reconociendo la
direccién del eje. No obstante, la distancia se calcula en paralelo pero entre los
puntos con offset.
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Ejemplo de calibre de distancia con offset

6. Para cambiar las propiedades del calibre de distancia, haga clic en el boton
Opciones del calibre de distancia Henla etiqueta. Aparece el cuadro de
dialogo Opciones del calibre de distancia.

Distance Gage Options ]

Size: 4

Type: None v

Por ejemplo, si no desea calcular el calibre de distancia como un célculo de
offset, seleccione la opcion Paralelo en la lista Restriccion. Haga clic en los
puntos inicial y final igual q7ue antes y se calculara el calibre de distancia entre
los dos puntos.
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Ejemplo de calibre de distancia calculado con la opcidn de restriccién Paralelo
7. Edite las propiedades del calibre de distancia:

Tamanfo: Si esta seleccionada la opcién Ninguno en la lista Tipo, el valor de
Tamafio se utiliza para determinar el tamafio de los iconos de punto inicial y final
en la ventana grafica. Si esta seleccionada la opcion Mejor ajuste, Ajuste max. o
Ajuste min. en la lista Tipo, el valor de Tamafo se utiliza como se describe a

continuacion. El tamafio por omision es 4.
Tipo: Haga clic en la flecha de despliegue para que se muestren estas opciones:

e Ninguno (por omisién): Un céalculo de distancia punto a punto entre los
puntos de polilinea méas cercanos de la seccion transversal tomando como
base los puntos inicial y final seleccionados.

Mejor ajuste: Se calcula una linea de cuadrados minimos basada en todos
los puntos amarillos que se encuentran dentro de la primera zona tomada,
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definida por el valor de Tamafio (por omision es 4) y el punto inicial
seleccionado. Esto se repite para la segunda zona tomada, definida por el
valor de Tamafio y el punto final seleccionado. El centroide de la primera
linea de cuadrados minimos se proyecta sobre la linea de la zona de
medicion. Esto se repite para el centroide de la segunda linea de cuadrados
minimos. La distancia es entre estos dos puntos proyectados.

« Ajuste max. Definido por el punto més alejado de la primera zona tomada,
definida por el valor de Tamaiio y el punto inicial seleccionado, y por el
punto mas alejado de la segunda zona tomada, definida por el valor de
Tamario y el punto final seleccionado. Los puntos de ajuste maximo se
proyectan sobre la linea de la zona de medicién. La distancia maxima es
entre estos dos puntos proyectados.

« Ajuste min. Definido por el punto mas cercano a la primera zona tomada,
definida por el valor de Tamaiio y el punto inicial seleccionado, y en la
segunda zona tomada, definida por el valor de Tamafio y el punto final
seleccionado. Los puntos de ajuste minimo se proyectan sobre la linea de la
zona de medicion. La distancia minima es entre estos dos puntos
proyectados.

Si se modifica la opcién Tipo, se recalcula automaticamente la distancia medida y
se muestra el valor actualizado en funcion de la opcién seleccionada.

Restriccion: Seleccione Ninguna (por omision) si no desea restriccion en ningin
eje. Seleccione la opcién correspondiente para restringir el calibre de distancia al
eje X, Y 0 Z, o bien Paralelo para calcular la distancia en paralelo al primer lado
seleccionado.

Crear un calibre de distancia tridimensional
Para crear un calibre de distancia tridimensional que no esté restringido en ningun eje:

1. Pulse la tecla Ctrl y manténgala pulsada; luego deje el cursor sobre la seccion
transversal en la ventana grafica y a continuacion haga clic y arrastre para que
se muestre el punto inicial.

2. Continde arrastrando el cursor con la tecla Ctrl pulsada hasta alcanzar la
ubicacion del punto final.

3. Haga clic para seleccionar el punto final; se mostrara el calibre de distancia y su
etiqueta asociada.

Esta disponible la misma funcionalidad que se ha descrito antes para calibres de
distancia bidimensionales. Haga clic en el boton Opciones del calibre de distancia
para ver el cuadro de dialogo Opciones del calibre de distancia. La opcion
Restriccion esta establecida en Ninguna.
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Constraint: Parallel v

Ver etiquetas de seccion transversal en informes

Hay dos maneras de ver etiguetas de anotacion y de calibre de distancia de seccion
transversal en los informes:

Ver etiquetas de una plantilla de informe que tiene una imagen grafica

1. Desde cualquier plantilla de informe que tenga una imagen gréfica, haga clic con
el boton derecho en la imagen para que se muestre un menu emergente.

| M PROF 1 - COPSECTION I FORMANDLOCATION

|seqerora - copsecTioNg ForMmarpLocaTION

AX ey
™ 0.517

Edit Object...

Remove Object Moddications :

Change Template- '. { "~ ##Prors - comsecTions FoRMAGLOCATION
Select Matching Labels AX DEY

g : R —
Add Object on Page L3 -

Wireframe ° ‘

Modiy Rules...

Fix Label Positions :

GraphicsOptions | 0-None

| ¥ Show Trihedron

2. Haga clic en Opciones gréficas y luego en 1 - Etiquetas para que se muestren
todas las etiquetas en el informe. Haga clic en 0 - Ninguna para ocultar todas
las etiquetas.
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Ver etiguetas en la plantilla de analisis grafico de informe desde el cuadro
de didlogo Seccion transversal

1. Cree los elementos Anotaciones y Calibre de distancia para las secciones
transversales. Para obtener detalles sobre la creacion de anotaciones, consulte
el tema de ayuda "Seccion transversal". Para obtener detalles sobre la creaciéon
de elementos de calibre de distancia, consulte el tema de ayuda "Medir
distancias de seccion transversal".

2. Cree lavista de analisis. Para obtener detalles sobre el comando Vista de
analisis, consulte la descripcién "Vista de andlisis" en el tema de ayuda
"Seccion transversal".

3. Haga clic en la opcion Anélisis grafico en la ventana Informe (Ver | Informe).
Las etiquetas de anotacién y de calibre son visibles automaticamente.

MAPA DE COLORES DE SUPERFICIE

Pointcloud Operator
Operator:
D: COPFCOLORMAP2 {5 SURFACE COLORMAP -
Porvidoud se
Toual: 1991204 Tokrances
= od s f
"% Mirus:
¥ Use dmengion color scale
Search D
No data cokor
St Tme !__|v [ ocss I
Refine focter:
Max dstance:
Thidkness 0
Create arvotaton ponts
Create MnMax amnotation
/| Show snnotabon ponts
Group
CAD Controls
Select
Cesr
Apply Reset Close Create

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos: Operador MAPACOLORES SUPERFICIE

La operacion MAPACOLORES SUPERFICIE 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 diadlogo Editar
color de dimension y los limites de tolerancia especificados en los cuadros
Tolerancia superior y Tolerancia inferior, descritos a continuacion.
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Los colores utilizados para el mapa de colores estan definidos en el cuadro de dialogo
Editar color de dimension (Edicion | Ventana gréfica | Colores de dimension.

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

Para aplicar la operacion MAPACOLORES SUPERFICIE a una nube de puntos, haga

clic en el botébn Mapa de colores de superficie de nube de puntos ’Q{ en la barra
de herramientas Nube de puntos (Ver | Barras de herramientas | Nbe de puntos) o
seleccione Insertar | Nube de puntos | Mapa de colores de superficie.

Ejemplo de MAPA DE COLORES de superficie aplicado a los elementos CAD seleccionados
El operador MAPA DE COLORES DE SUPERFICIE tiene las siguientes opciones:

Tolerancias: Se utiliza para establecer los valores de tolerancia superior
(positiva) e inferior (negativa):

Positiva: El valor de la tolerancia superior

Negativa: El valor de la tolerancia inferior
Casilla de verificacion Usar escala color dimension: Al hacer clic en ella se
define la barra de colores que se utilizara para las propiedades de color del mapa
de colores de superficie mediante la barra de colores de la escala de color de

dimension. Para conocer detalles sobre la barra Colores de dimensiones,
consulte el tema "Utilizar la ventana Colores de dimensiones (barra de colores de

177



Utilizar PC-DMIS Laser

dimensiones)" del capitulo "Usar otros editores, ventanas y herramientas" de la
documentacion principal de PC-DMIS.

I Edit Color Scale ... |

Editar escala de color: Cuando no esta marcada la casilla de verificacion
Usar escala color dimension, esta activado el botén Editar escala de
color. Al hacer clic en él pasa a estar disponible la funcion para cambiar
dindmicamente el color, la escala y el umbral de las propiedades de mala de
colores de punto y de superficie a través del cuadro de didlogo Editor de
escala de color. Consulte el tema "Editar la escala de color" para conocer
mas detalles.

Casilla de verificacion Sin color de datos: Si selecciona esta opcion, el color
especificado se correlaciona con las superficies donde no hay datos definidos.

Factor de precision: Ajusta la precision del mapa de colores de superficie. 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 la escala de colores de dimensiones descrita
anteriormente. Si utiliza un valor de precision menor o mayor, puede generar una
teselacion mas fina 0 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 numero mayor de triangulos, por lo que
aumenta el tiempo de calculo y el tamafio del modelo de CAD. A modo de
comparacion, observe que el numero de triangulos de un factor de precision de
0,5 comparado con un factor de precisién 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.

Ejemplo de MAPA DE COLORES de nube de puntos con un factor de precision
de 1:
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Ejemplo de MAPA DE COLORES de nube de puntos con un factor de precision
de 0,1:

Distancia max.: Este valor solamente permite incluir en el mapa de colores los
puntos que se encuentren dentro de la distancia maxima. Observe que si este
valor es demasiado pequefio tal vez no vea todas las desviaciones de color
esperadas. Una regla que funciona es definir un valor ligeramente superior (un
10% mas, por ejemplo) a la mayor de las desviaciones.

179



Utilizar PC-DMIS Laser

Espesor: Aflade 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.

Casilla de verificacion Crear puntos de anotacidn: Las anotaciones constituyen
una forma de visualizar la desviacién para una ubicacion especifica en un mapa
de colores de superficie con su color asociado. Para crear una anotacion:

1. Haga clic en la casilla de verificacion Crear puntos de anotacion
para marcarla. Con ello se elimina la marca de la casilla Seleccionar en
el area Controles CAD y se desactivan la mayoria de las opciones de la
parte derecha del cuadro de diélogo.

2. Seleccione un punto en la superficie CAD dentro de la ventana
gréfica. PC-DMIS evalla y crea una etiqueta de anotacién con el mismo
color de fondo que el punto de desviacién de NDP con el valor de
desviacion. Esta etiqueta puede moverse por la ventana grafica igual que
cualquier otra etiqueta.

Una vez creadas, las etiguetas de anotacion permanecen en la
misma posicién y conservan las mismas caracteristicas si se reinicia la
rutina de medicion o si se reinicia PC-DMIS y se vuelve a cargar la misma
rutina de medicion.

Casilla de verificacion Crear anotaciones MinMax: Si estd marcada, se crean los
valores minimo y maximo en forma de etiquetas de anotacion para el mapa de
colores de superficie de NDP activo.

180




PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

181

Los puntos minimo y maximo se recalculan cada vez que se ejecuta la rutina de
medicion.

Mostrar, ocultar o eliminar etiquetas de anotacion

Para mostrar, ocultar o eliminar etiquetas de anotacion, haga clic con el
botdn derecho en una de ellas para que aparezca el menu emergente y
luego seleccione la opcién correspondiente.

Hide All Annotations
Delete All Annotations

— S

Suprimir anotacién: La etiqueta de anotacion seleccionada se
suprime de forma automatica.

Mostrar todas las anotaciones: Se visualizan todas las etiquetas de
anotacion.

Ocultar todas las anotaciones: Se ocultan todas las etiquetas de
anotacion.
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Suprimir todas las anotaciones: Se suprimen todas las etiquetas de
anotacion de forma automatica.

Casilla de verificacion Mostrar puntos de anotacion: Cuando esta marcada, se
muestran los puntos de anotacién que se hayan creado.

Agrupar: Se utiliza para crear, modificar o identificar grupos de mapa de colores
de superficie. Para conocer mas detalles, consulte "Método 2" en el tema "Aplicar
MAPACOLORES a un modelo de CAD con varias tolerancias de perfil de
superficie".

Haga clic en Anular para deshacer los calculos generados después de hacer clic
en el botén Aplicar.

Controles CAD: permite aplicar la operacion a los elementos CAD
seleccionados. Consulte el tema "Area Controles CAD", donde se describe mas
detalladamente el escaneado.

Haga clic en Crear para insertar un comando COP/OPER, SURFACE COLORMAP
en la ventana de edicion.

Por ejemplo:

COPFCOLMAP2=COP/OPER, SURFACE COLORMAP, PLUS
TOLERANCE=0.25,MINUS TOLERANCE=-0.25, THICKNESS=0

REF, COP1,,

Mapas de colores en el informe

Para obtener informacion sobre el modo en que el software muestra los mapas de
colores en el informe, consulte el tema "Mapas de colores y el CadReportObject” en el
capitulo "Informes de los resultados de las mediciones" de la documentacion principal.

Aplicar MAPACOLORES a un modelo de CAD con varias
tolerancias de perfil de superficie

Existen dos métodos para aplicar un mapa de colores de superficie cuando el modelo
de CAD tiene varias tolerancias de perfil de superficie.
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Método 1

Crear varios mapas de colores de superficie, uno para cada tolerancia o perfil de
superficie.

Para hacerlo:

1. Seleccione el mapa de colores de superficie de nube de puntos. Aparece el
cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos para el mapa de colores de
superficie.

2. Introduzca las tolerancias.

3. Seleccione las superficies CAD especificas. Para conocer mas detalles sobre
cémo seleccionar superficies CAD, consulte el tema "Trabajar con superficies
CAD" en la documentacion principal de PC-DMIS.

4. Haga clic en Aplicar para aplicar el mapa de colores de superficie a la superficie
CAD seleccionada.

Ejemplo de mapa de colores de superficie aplicado a las primeras superficies CAD
seleccionadas
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5. Haga clic en Crear para afiadir el mapa de colores de superficie en la ventana
de edicion.

6. Cree un segundo mapa de colores de superficie del mismo modo para el perfil
de superficie siguiente.

Ejemplo del segundo mapa de colores de superficie aplicado a las superficies CAD
seleccionadas

Método 2

Puede crear grupos de superficies CAD seleccionadas con un Unico mapa de colores.
Cada grupo puede tener diferentes tolerancias y parametros de mapa de colores de
superficie (factor de precision, distancia max. y espesor). Si el mapa de colores de
superficie tiene dos grupos o0 mas, el software muestra la escala de color con

porcentajes.
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Group03 TOL +/- Group02 TOL
+/-0.2mm

Group01 TOL +/-0.1mm

Ejemplos de superficies CAD agrupadas (izquierda) y mapa de colores de superficie aplicado a
las superficies CAD agrupadas (derecha). La imagen del mapa de colores de la derecha
representa las desviaciones de cada grupo utilizando el porcentaje de tolerancias.

Para crear grupos y aplicar diferentes tolerancias a las superficies CAD seleccionadas
dentro de un mapa de colores:

1. Seleccione el mapa de colores de superficie de nube de puntos. Aparece el
cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos para el mapa de colores de
superficie.

2. Introduzca los valores de tolerancia y los parametros del mapa de colores
(factor de precision, distancia max., etc.).

3. En el cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos, haga clic en la casilla
de verificacién Seleccién de CAD para marcarla.

4. Haga clic en cada una de las superficies CAD que deben agruparse. Las
superficies se resaltan con el color del grupo a medida que se va haciando clic
en ellas. Haga clic en el boton Cancel. selecc. para quitar la ultima superficie
resaltada del grupo.

5. Para agrupar las superficies seleccionadas (resaltadas), haga clic en el boton
Afadir un nuevo grupo de datos (+) situado a la derecha de la lista Agrupar.

Este seguira siendo el grupo activo hasta que se cree un grupo nuevo. Los
cambios realizados en las tolerancias o en los parametros de MAPA DE
COLORES se aplican al grupo activo. Asimismo, si selecciona mas superficies,
estas se afadiran al grupo activo.

Para identificar qué superficie pertenece a qué grupo, las superficies CAD

seleccionadas se resaltan con el color del grupo. Para identificar a qué grupo
pertenece una superficie agrupada, pulse y mantenga pulsada la tecla Mayus y
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haga clic con el botén izquierdo en la superficie. La lista Agrupar se actualiza y
muestra el grupo al cual esta asignada.

Si hace clic en una superficie CAD que no esta en el grupo activo, se eliminara
del grupo al cual esta asignada actualmente y se afiadira al grupo activo.

6. Para crear otro grupo, vuelva a hacer clic en el boton Afiadir un nuevo grupo
de datos (+), haga clic en las superficies del CAD y actualice las tolerancias y
los parametros de MAPA DE COLORES segun sea necesario. Repita estas
operaciones para crear mas grupos.

D COPPCOLORMA |
Porddnd wie
a ~

Ejemplo de superficies CAD agrupadas

7. Para hacer modificaciones en un grupo, selecciénelo en la lista Agrupar y
efectle los cambios necesarios.

8. Para borrar un grupo, seleccionelo en la lista Agrupar y haga clic en el boton
Eliminar el grupo de datos actual (-).

Cuando un MAPA DE COLORES contiene dos grupos 0 mas con
tolerancias diferentes, se establece automaticamente la escala de color para que
muestre las desviaciones mediante porcentajes.
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Dimensionar perfil de superficie usando mapa de colores de nubes de

puntos con grupos

Puede utilizar grupos de MAPA COLOR de nubes de puntos COLORMAP para
dimensionar perfiles de superficie.

1. Cree los grupos MAPA DE COLORES de nubes de puntos como se describe en

Método 2.

2. Para dimensiones heredadas, haga lo siguiente:

Haga clic en la opcién Dimension de superficie de perfil en la barra de
herramientas Dimension (Ver | Barras de herramientas| Dimension). El
software muestra el cuadro de didlogo Perfil de superficie para dimensiones

heredadas:
Surface Profile
= I =
Search ID: | Plus: ~0.15
. | Minus: 0.1 Close
Sort: Program ¢ \vl : e
£ COPFCOLORMAP1_Gf|  Control options Olnch @M
& COPFCOLORMAP1 G¢ (O Form only
& COPFCOLORMAP1 G - Form and Output to
@ () Statistics
& COPFCOLORMAP1_G# location 5
() Report
(®) Both
(O None
Analysis
[Jrextual
[ Graphical
Dimension info Multipher:
[Josplay =
< > { 3
e Arrow density %:
Last Clear § 100%

Cuadro de dialogo Perfil de superficie para mapa de colores de nubes de puntos con

grupos

Para dimensiones XACTMeasure, haga lo siguiente:

Asegurese de que la opcién Utilizar dimensiones heredadas (Insertar |
Dimension | Utilizar dimensiones heredadas) no esté marcada.

Haga clic en la opcién Dimension de superficie de perfil en la barra de
herramientas Dimension. El software muestra el cuadro de dialogo
XACTMeasure GD&T: Dimension de perfil superficie:
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XactMeasure GD&T - Surface Profile Dimension X
Feature Control Frame  Advarced

10: | roremoe: Feature Control Frame editor

Features
+ COPFCOLORMAR 1 O Jo2s <wz> <utop|etar amcs|<dar mcsfeda aucs)

FCFPROF1

Datum Defirstons. ., Reset Clear A
Featre Control Frame options
[ Composte GOST standard:
Clear ASME Y14.5
Select A}
Actons and procedures
Search D Hnt: Select the feature(s) that wil be toleranced
Datums
Preview
Leader ines

| & o2s

FCFPROF1

e

Cuadro de didlogo XACTMeasure GD&T: Dimensidn de perfil de superficie para mapa de
colores de nubes de puntos con grupos

Haga clicc en el signo + que hay a la izquierda del MAPA DE COLORES en el
cuadro Lista de elementos para mostrar los grupos de MAPA DE COLORES.

Features

- COPFCOLORMAP 1
COPFCOLORMAP | GRC
COPFCOLORMAP ) GRC
COPFCOLORMAP 1 GRC
COPFCOLORMAP1_GRC

Select AN

Search ID:

3. Seleccione los grupos de MAPA DE COLORES deseados y los elementos para
dimensionar en el cuadro Lista de elementos. Si selecciona un elemento de
datum, debe ser un plano.

4. Establezca las otras opciones segun sea necesario.
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Para conocer detalles sobre como crear un perfil de superficie heredado, consulte
"Para dimensionar un elemento con la opcién Perfil de superficie" en la
documentacion principal de PC-DMIS.

MAPA COLORES PUNTO

r B
Pointcloud Operator
Operator:
ID: COPPCOLORMAP1 € Point Colormap v

Pointdoud size

Total: 2079 Tolerances

Reduced: 7079 Plus: -

%: 100 Minus: -1
[¥] Use dimension color scale

Search ID:

Sort: Progam T |w |
B s ey
[V]Dots Size: 2
[V] Needles Scale: 10
[¥] Text
Max distance: 1
Thickness: 7.7448001°
CAD Controls
[ select
[ Clear ] Deselect Deselect All
[ Apply ] [ Reset ] [ Close ] [ Create ]

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

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

r.y
'g Para aplicar la operacion MAPA COLORES PUNTO a una nube de puntos, haga
clic en Mapa de colores de punto de nube de puntos en la barra de herramientas

Nube de puntos o seleccione Insertar | Nube de puntos | Mapa de colores de
punto.

Este es el proceso recomendado para crear un mapa de colores de punto:

1. Se limpian o se seleccionan los datos de la superficie en la que se necesita el
mapa de colores.

2. Utilice la opcion de tipo DISTANCIA del operador de NDP Filtro para filtrar los
datos.
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Ejemplo de pasos recomendados para aplicar un mapa de colores de punto
El operador Mapa de colores de punto tiene estas propiedades:

Tolerancias: Se utiliza para establecer los valores de tolerancia superior
(positiva) e inferior (negativa):

Positiva: El valor de la tolerancia superior

Negativa: El valor de la tolerancia inferior
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Casilla de verificacién Usar escala color dimensién: Al hacer clic en ella se
define la barra de colores que se utilizara para las propiedades de color del mapa
de colores de punto mediante la barra de colores de la escala de color de
dimensién. Para conocer detalles sobre la barra Colores de dimensiones,
consulte el tema "Utilizar la ventana Colores de dimensiones (barra de colores de
dimensiones)" del capitulo "Usar otros editores, ventanas y herramientas" de la
documentacion principal de PC-DMIS.

I Edit Color Scale ... I

Editar barra de colores: Cuando no esta marcada la casilla de verificacion
Usar escala color dimension, esta activado el botén Editar escala de
color. Al hacer clic en él pasa a estar disponible la funcion para cambiar
dinamicamente el color, la escala y el umbral de las propiedades de mala de
colores de punto y de superficie a través del cuadro de didlogo Editor de
escala de color. Consulte el tema "Editar la escala de color” para conocer
mas detalles.

Puntos: Puntos coloreados
Tamarfo: Tamafio de los puntos

Agujas: Desviaciéon con escala (utilizando el valor 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

Distancia méx.: Este valor solamente permite incluir en el mapa de colores los
puntos que se encuentren dentro de la distancia maxima. Observe que si este
valor es demasiado pequefio tal vez no vea todas las desviaciones de color
esperadas. Una regla que funciona es definir un valor ligeramente superior (un
10%, por ejemplo) a la mayor de las desviaciones.

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.

Haga clic en Crear para insertar un comando COP/OPER, POINT COLORMAP en la
ventana de edicion.
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Por ejemplo:

COPPCOLMAP1=COP/OPER, POINT COLORMAP, PLUS
TOLERANCE=0.0394,MINUS TOLERANCE=-0.0394, THICKNESS=0,

SHOW DOTS=YES,DOT SIZE=0.0787,SHOW NEEDLES=YES,NEEDLE
SCALE=10, SHOW LABELS=YES,

SIZE=50023

REF, COP2, ,

Mapas de colores en el informe
Para obtener informacion sobre el modo en que el software muestra los mapas de

colores en el informe, consulte el tema "Mapas de colores y el CadReportObject” en el
capitulo "Informes de los resultados de las mediciones” de la documentacion principal.

LIMPIAR

= = _ Operator;
0: COPCQLEANY B Cean -

Pontdoud siae
Tota: 0

CAD Controis
Select

Aoply i Reset | _M» Create

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos - Operador LIMPIAR
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La operacion 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 méxima, el punto se considera un outlier o como no perteneciente a
la pieza. Para utilizar esta operaciéon, debe haber como minimo una alineacién
aproximada establecida (consulte el tema "Crear una alineacion CAD/nube de puntos").

o T 3

*% Para aplicar la operacion LIMPIAR a una nube de puntos, haga clic en el boton
Limpiar nube de puntos de la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione
Operaciéon | 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 diadlogo Operador de nubes de puntos que aparece, selecciona
LIMPIAR, puede utilizar las opciones siguientes:

Distancia méx.: Indica la distancia méxima de un punto hasta el modelo de CAD
para el que el punto se considera un outlier.

Controles CAD: Al marcar Seleccionar en esta area se le permitira seleccionar
en la ventana grafica las superficies alrededor de las cuales se basara la
operacion de limpieza. Las superficies seleccionadas apareceran resaltadas en
color rojo. La operacion 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 hacer clic en Crear después de la edicion del comando se inserta un comando
COP/OPER, CLEAN en la ventana de edicion:

Por ejemplo:

COPCLEAN4=COP/OPER, CLEAN,MAX DISTANCE=0.0399,SIZE=50023
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REF, COP1,,

BORRAR

Pomntcloud Operator
Operator:
: COPPURGE1L &8 Purge v

Pontdoud sae
Totalz
Reduced:

%

50023

Search ID:
Sort Program ¢ v
»ooPL

CAD Cantrols

| Aooly | Cose | | Create |

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos: Operador PURGAR
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; asi pues, utilicelo con precaucion.

‘ Para aplicar la operacion PURGAR a una nube de puntos, haga clic en el boton
Nube de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos o bien seleccione
Operacion | Nube de puntos | Purgar.

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

COPPURGE1=COP/OPER, PURGE, SIZE=0

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

FILTRO

Pomtcicud Operator
Operator:
D: COPFILTER1 & =it ~
Pontcoud sae
Totak: 50023

Reduced: 10004

%e: 20

Search ID: = S
Sort Program 1 | w | Type: UNIFORM, .

| & CoP1

T

CAD Controls

| Aooly | | Reset | | Gose | | Creste

Cuadro de dialogo Operador de nubes de puntos - Operador FILTRO
La operacién FILTRO filtra los datos para obtener un subconjunto mas pequefio de

puntos.

' Para aplicar la operacion FILTRO a una nube de puntos, haga clic en Filtrar nube
de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione Operacion |
Nube de puntos | Filtro.

El operador Filtro utiliza las opciones siguientes:

Tipo: Indica el tipo del operador de filtro que se aplicara: UNIFORME,
CURVATURA, ALEATORIO, DISTANCIA o0 ANGULO DE INCIDENCIA.

UNIFORME: Genera un subconjunto de puntos distribuidos a intervalos
regulares en las direcciones X, Y y Z. Produce el mismo efecto que una
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malla normal en dos dimensiones, pero en este caso se trata de una malla
de tres dimensiones.

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.

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

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: Si se selecciona DISTANCIA, el valor introducido
especifica la distancia para el filtro de distancia.

ANGULO DE INCIDENCIA: Genera un subconjunto de puntos que excluye
(es decir, filtra) los puntos que tienen una orientacion de vector
perpendicular que queda fuera del angulo especificado en relacién con la
orientacion del sensor laser. Este filtro le permite eliminar los puntos de
laser ocasionados por los reflejos secundarios o el "ruido”. Puede ver el
efecto de este filtro después de hacer clic en el botén Aplicar desde el
cuadro de dialogo.

Es valido cualquier numero real del 10 al 90 (incluidos).

Para utilizar este filtro los datos de nube de puntos deben contener
informacion de vector.

Para filtrar los datos de NDP:
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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.

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.

Haga clic en el boton Aplicar.

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 la rutina de medicion y los datos se recopilan a partir
de los comandos de escaneado. Por lo general, es imposible obtener el mismo
numero de puntos a partir de un sensor laser que escanea repetidamente la
misma entidad.
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5. Cuando esté satisfecho con el resultado, haga clic en el botén Crear. PC-DMIS
aflade un comando COPFILTER a la rutina de medicién que contiene toda la
informacion acerca del filtro que acaba de aplicar.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando COP/OPER, FILTER en la ventana de
edicidbn como se muestra en los ejemplos siguientes:

COPFILTER3=COP/OPER, FILTER, UNIFORM, SIZE=3000

REF, COP1,,

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 COPL1 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 operacion 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".

EXPORTAR

Pomntcioud Operator
Operator:
0: COPEXPORT1 &0t -
Pontdoud size
Tota: 0
Reduced
"‘1
Algrment:
Search ID: STARTUP -
Sot ID 1 v Type:
L _rcoess 1 X2 -
4 COPSECTIONZ
Flerame:
CAD Controis
Oey
Aoply Close Create

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

K*Zt“ﬁst F'Sl-t Para aplicar la operacion EXPORTAR a una nube de puntos, haga clic
en XYZ, IGS o PSL en la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione una
opcion en el menu 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 hacer clic en Crear se inserta un comando COP/0OPER, EXPORT en la ventana de
edicion.

Por ejemplo:

COPEXPORT1=COP/OPER, EXPORT, FORMAT=IGES, FILENAME=D: /Dataout.I
GS,SIZE=1623201

REF, COP1, ,

Especifique el formato en FORMATO y el nombre de archivo de salida en NOMBRE
ARCHIVO vy, a continuacion, haga referencia al comando NDP que contiene los datos.
Si se ha aplicado un filtro al comando NDP, debe hacerse referencia al comando
FILTRONDP para la exportacion en lugar del comando NDP original.
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Por ejemplo, REF, COPFILTERIL, en lugar de REF, COP1,.De este modo
se asegura de que el archivo exportado refleje el conjunto del filtro.

COPEXPORT2=COP/OPER, EXPORT, FORMAT=IGES, FILENAME=D: /Dataout.I
GS, SIZE=0

REF, COPFILTER],,

También se puede seleccionar mas de un comando en la lista de comandos para
exportarlos en una sola operacion:

(o=

e
Operator:
0: COPEXNPORTH Export -
Pantdoud se
Totak: 197
Reduced: -
=
.
Search ID: | STARTUP \ 4
Sort Type ¢ | vl Type:
e ———
Flename:
D:'Dataout. X2 =
4 COPSECTIONS
CAD Controls
Clr
Apcly Close [ creae |

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos con varios comandos seleccionados

En este caso, el comando se inserta en la ventana de edicion.
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Por ejemplo:

COPEXPORT1=COP/OPER, EXPORT, FORMAT=XYZ, FILENAME=D: /Dataout . XY
7,SIZE=1246

REF, COPSECTION2, COPSECTION3, COPSECTION4, COPSECTIONS, ,

RESTABLECER

Operator:
D: COPRESET1 & Reset

Sort: Program ¢ ~

| & cop1

| & copsecTiONg
| &) copsscTiONS
| & copsecTIONS
| &] copsECTIONS

4 COPSECTIONS
0 copPCOLMAP 1

CAD Controls

Aoply | | | Cose | | _ceste |

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos: Operador Restablecer

La operacién RESTABLECER tiene un comportamiento parecido a Deshacer y
restablece los datos a los que 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 Unicamente un subconjunto.

‘ Para aplicar la operacion RESTABLECER, haga clic en el boton Restablecer
nube de puntos en la barra de herramientas Nube de puntos o bien seleccione
Operacion | Nube de puntos | Restablecer.
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Al hacer clic en Crear se inserta un comando COP/OPER, RESET en la ventana de
edicidbn como se muestra en los ejemplos siguientes:

COPRESET7=COP/OPER, RESET, SIZE=0

REF, COPFILTER 2,,

VACIO

' Pomtcloud Operstor

Operator
COPEMPTY 3 ) Empty -

Pantcloud spe
Total
Reduced

Search ID;
Sort Type ¢ -
& Coey

CAD Controls

Apply Cose Create

Cuadro de didlogo 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 de la NDP
asociada.

Para aplicar la operacion VACIAR a una nube de puntos:

1. Si hay mas de una nube de puntos definida, sitte el cursor en la ubicacién de la
nube de puntos que desee vaciar. Si solamente hay una nube de puntos de
definida, situe el cursor sobre ella o justo por encima.

2. Haga clic en Vaciar nube de puntos D en la barra de herramientas Nube de
puntos o seleccione Operacion | Nube de puntos | Vaciar.
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3. Haga clic en Crear para insertar un comando COP/OPER, EMPTY en la ventana

de edicion.
Por ejemplo:
COPEMPTY2 =COP/OPER, EMPTY, SIZE=0

REF, COP2,,

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

IMPORTAR
Pointcloud Operator
Operator:
D: COPIMPORT1 & Import =
Pontcloud sae
Totak: 50023
Reduced: 50023
s
Algnment:
Search ID; |STARTLP =

Sort: Program ¢ - | Typa:

& CoPy == =

Flename:
D:\DATAIN.XYZ

CAD Controls

| doply | | w | Cose | | create |

Cuadro de didlogo Operador de nubes de puntos - Operador IMPORTAR
La operaciéon IMPORTAR importa datos de un archivo externo a un comando NDP en

el formato especificado. El cuadro de didlogo de esta operacion es similar al de la
operacion EXPORTAR.
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QXYZ §4PSL §STL
& B B

Para aplicar la operacion IMPORTAR a una nube de puntos, haga clic en XYZ, PSL o
STL en la barra de herramientas Nube de puntos o seleccione una opcion en el menu
Archivo | Importar | Nube de puntos.

El operador Importar utiliza las opciones siguientes:

Alineacion: Indica el tipo de alineacion que se incluird al importar.

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 importacion.

Al hacer clic en Crear se inserta un comando COP/0OPER, IMPORT en la ventana de
edicion.

Por ejemplo:

COPIMPORT1=COP/OPER, IMPORT, FORMAT=XYZ,
FILENAME=D:/DATAIN.XYZ, SIZE=0
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REF, COP1,
BOOLEANO
Pomntcloud Operator
Operator;
D: COPBOOLEANI € Socean -
Pontdoud soe
Totad 1]
Reduced:
e
Search ID:
Soet 10 1 v
BEORN | T [consed:]
CAD Controls
Clear
Aoply | Reset Cose | Create

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 botén Operacion booleana de nube de

puntos.

El operador Booleano utiliza la opcidn siguiente:

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

COMPLEMENTO: Este tipo genera los puntos que no son visibles en un
solo comando seleccionado.
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UNIR: Cuando se aplica a los dos comandos seleccionados, este tipo
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.

Al hacer clic en Crear después de la edicién del comando se inserta un comando
COP/OPER, BOOLEAN en la ventana de edicion:

Por ejemplo:

COPBOOELAN1=COP/OPER, BOOLEAN, UNITE, SIZE=0

REF, COPOPER2, COPOPER3, ,

Descripcion general del pie de rey

Esta opcidn solo esta disponible si su licencia de PC-DMIS incluye la opcién
NDP pequefia o NDP grande.

El pie de rey es una herramienta de comprobacion rapida que funciona de forma
similar a un pie de rey fisico. Proporciona una comprobacion de tamafio local mediante
dos puntos en el objeto de nube de puntos (NDP), malla u OPERNDP (como
SELECCIONNDP, LIMPIARNDP o FILTRONDP). El pie de rey muestra la longitud
medida a lo largo de la direccion o el eje seleccionado.

Seleccione la opcion Pie de rey en el menu Insertar | Calibre.
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¥  También puede hacer clic en el botén Pie de rey /x en la barra de
herramientas QuickCloud o QuickMeasure para abrir el cuadro de dialogo Calibre.

(=

Gage
iD: CALP1 Search ID:
P!r/,)crt;c:i Lab-el.’-keooru'\q Sot: Time 1 171
- @8 COPSELECTIONI
Sorsimeilco 001 |
Fit Type: BestFit v W MESH1
Axis: (x Axis -
Constran 9 Offset

Feature theoreticals

Start Pont End Pont
X 0 X
Y 0 Y
z 0 Z
Calper Properties
Shape: @ Crde Rectangle
Start Pont End Point

2e - <

Search Distance 2

Cuadro de dialogo Calibre

Un pie de rey tiene dos puntas, que sirven para medir la distancia entre dos lados
opuestos. La punta del pie de rey tiene un tamafo definido por el usuario. Haga clic en
la ventana grafica para seleccionar los puntos inicial y final. Con los datos que contiene
el tamafo de la punta, los puntos finales del pie de rey se detienen en los puntos mas
altos de los datos seleccionados (0, si se desea, en los puntos de mejor ajuste
calculados). El software realiza una distancia de busqueda a lo largo del eje del pie de
rey para determinar los puntos relevantes.

El cuadro de dialogo Calibre tiene estas fichas:
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Proper te{i Label Repor b"»Q[

Measurement Type

Fit Type: Bestfit -
Awis: Y Axis N4
Constrain @ Offset

Feature theoreticals

Start Point End Point

Calper Properbes
Shape: @ Crde Rectangle
Start Point End Pont

Size 2 6

N

Search Distance

Cuadro de dialogo Calibre - Ficha Propiedades
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La ficha Propiedades del cuadro de dialogo Calibre tiene estas secciones:

Tipo de medicion

Tipo de ajuste: Haga clic en la flecha de despliegue para que se muestren

estas opciones:

Ajuste Max: Este es el valor por omision. Con el tamafio de la punta 'y
la distancia de busqueda, los puntos finales del pie de rey se detienen
en los puntos mas altos de las superficies seleccionadas. Se utiliza
realiza una distancia de busqueda a lo largo del eje del pie de rey para
determinar los puntos relevantes.

Mejor ajuste: Se aplica un ajuste de cuadrados minimos de mejor
ajuste a todos los puntos de datos que se encuentran dentro del
tamafo de la punta del pie de rey y de la distancia de basqueda. Los
puntos de mejor ajuste resultantes sirven para determinar la longitud
del pie de rey. Este método alternativo se puede utilizar si los datos de
escaneado contienen "ruido” pero pueden hacer que se muestre el pie
de rey dentro de la nube de puntos o la cuadricula.
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Eje: El pie de rey se puede construir a lo largo del eje X, Y 0 Z. Seleccione
Paralelo para construirlo perpendicular a la primera superficie tomada.
Seleccione Ninguno para no aplicar ninguna restriccion (distancia
tridimensional entre dos puntos).

Restringir: Seleccione esta opcidn para hacer que los dos puntos finales
sean exactamente opuestos entre si en el eje seleccionado.

Offset: Seleccione esta opcion para permitir que las posiciones de los dos
puntos finales se distancien entre si un offset. La longitud medida
permanece a lo largo del eje seleccionado.

Valores teoricos del elemento

Punto inicial: Es la ubicacion en las coordenadas XYZ en que empieza el
pie de rey.

Punto final: Es la ubicacion en las coordenadas XYZ en que se detiene el
pie de rey.

Propiedades del pie de rey
Forma: Seleccione la forma de punta adecuada, Circulo (valor por omision)

o Rectangulo. Si selecciona Rectangulo, se activan las opciones Altura 'y
Eje de altura.

La opcion Rectangulo solo se activa cuando se selecciona la
opcion Eje X, Eje Y 0 Eje Z en la seccidon Tipo de medicion. Si selecciona
Paralelo o Ninguno, se desactiva la opcion Rectangulo.

Tamafno/Anchura: El pie de rey puede tener diferentes tamarios en las
puntas inicial y final. Introduzca los valores de Punto inicial de tamafio y
Punto final de tamafo para la punta de circulo o los valores de Punto
inicial de anchuray Punto final de anchura para una punta de rectanculo.
Cuando luego se calcule la distancia, la punta se detendra en el punto mas
alto igual que lo haria un pie de rey.

Altura: Estos valores definen la altura del Punto inicial y el Punto final de

una punta rectangular. El tamafio de la altura recorre el eje seleccionado.
Esta opcidn solo esta activada para pies de rey rectangulares.
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Eje de altura: Seleccione la opcion de la lista para definir el eje que servira
para controlar la rotaciéon del rectangulo. Esta opcion solo esta activada para

pies de rey rectangulares.

Distancia de busqueda: Este valor define la longitud, desde el nominal, a
cada lado del punto tomado. La distancia de busqueda, junto con la forma
de la punta del pie de rey, crean una zona cilindrica. Todos los datos
comprendidos en esta zona se evalUan para determinar el punto mas alto

del pie de rey.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Crear un pie de rey".

Cuadro de dialogo Calibre - Ficha Etiqueta/Generacion
de informe

Properties LabelReporting |
Tolerances
Plus: 1]
MEnus: 1
Nominal: 0

Labed
v Show
Show heading
Contents
1 |V Measured

Nominal
Tolerances
Deviation
OutTol

Defadt || Reset

Report and statistics
REPORT v

Cuadro de dialogo Calibre - Ficha Etiqueta/Generacion de informe

La ficha Etiqueta/Generacion de informe del cuadro de dialogo Calibre tiene
estas secciones:

Seccion Tolerancias
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Las tolerancias por omision del pie de rey se definen mediante la escala
de color de dimension. Para obtener detalles al respecto, consulte el tema "Editar
colores de dimension" en la documentacién principal.

La seccién Tolerancias permite teclear tolerancias positivas y negativas para la
longitud del pie de rey.

Para introducir las tolerancias positivas, negativas y nominales:

1. Teclee la tolerancia positiva en el cuadro Pos..
2. Teclee el valor de tolerancia negativa en el cuadro Neg..

Si se utiliza un modelo de CAD, la longitud del pie de rey (teérica) nominal se
determina a partir del CAD. Si no se utiliza modelo de CAD, el valor nominal se
actualiza con el valor medido inicial. El valor nominal se puede editar.

Seccion Etiqueta

Casilla de verificacidn Mostrar: Si esta marcada, se muestran la etiqueta y
el grafico del pie de rey en la ventana grafica.

Casilla de verificacion Mostrar encabezado: Indica si se mostraran los
encabezados de fila y columna en la etigueta de pie de rey. Si esta
marcada, se mostraran los encabezados de fila y columna en la etiqueta.

Area Contenido

El orden que seleccione en las casillas de verificacion
siguientes determinara el orden en que apareceran en la etiqueta. El
namero de orden aparece a la izquierda de cada dato seleccionado. Al
hacer clic en una casilla de verificacion marcada para desmarcarla, se
modifican en consecuencia los nimeros de orden del resto de casillas
seleccionadas.

Casilla de verificacion Medido: Cuando esta marcada, se muestran los
datos medidos en la etiqueta.

Casilla de verificacion Nominal: Cuando esta marcada, se muestran
los datos nominales en la etiqueta.
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Casilla de verificacion Tolerancia: Cuando estd marcada, se muestran
los datos de tolerancia en la etiqueta.

Casilla de verificacion Desviacidon: Cuando esta marcada, se
muestran los datos de desviaciéon entre los valores medidos y los
nominales en la etiqueta.

Casilla de verificacion FueraTol: Cuando esta marcada, se muestran
los datos que estan fuera de tolerancia en la etiqueta.

Por omisién: Haga clic para definir como valor por omision la
seleccion actual de casillas de verificacion.

Botdn Restablecer: Haga clic para borrar todas las marcas de las
casillas de verificacion del area Contenido. El software restablece
entonces la seccidn y muestra la configuracion del ajuste automético
con el valor Medido.

Seccion Informe y estadisticas

Desde esta seccidn puede utilizar las opciones para controlar los resultados
de salida:

ESTAD: Envia el resultado a archivos de estadisticas.
INFORME: Envia el resultado al informe de inspeccion.

AMBOS: Envia el resultado al informe de inspeccion y a archivos de
estadisticas.

NING: No envia el resultado a ninguna parte.

Cuando PC-DMIS ejecuta el comando, el resultado se envia a la salida
especificada.

Si selecciona Estad o Ambos, debe haber un comando ESTAD/ACT delante
en la ventana de edicion para que el resultado se envie al archivo de
estadisticas.

Los datos que aparecen en la salida con formato de texto vienen definidos
por el comando de formato de la dimension de la rutina de medicion. Para
obtener mas detalles, consulte el tema "Formato de la dimension” en la
documentacion de PC-DMIS principal.
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Boton Borrar: Haga clic para restablecer la configuracion del valor de ajuste automético
para el cuadro de dialogo Calibre.

Boton Crear: Haga clic para crear un nuevo pie de rey definido con los valores que ha
seleccionado en el cuadro Calibre. El software crea el pie de rey.

Botdn Cerrar: Haga clic para cerrar el cuadro de dialogo Calibre sin crear un pie de
rey.

Espesor de linea de pie de rey

¥ Puede establecer el espesor de la linea del pie de rey mediante la ficha
OpenGL del cuadro de didlogo Configuracion de CAD y gréficos (Edicion | Ventana
grafica | OpenGL). Para obtener informacion detallada, consulte el tema "Cambiar las
opciones de OpenGL" en la documentacién de PC-DMIS principal.

Crear un pie de rey
Para crear un elemento de pie de rey:

1. Seleccione la opcion Pie de rey en el menu Insertar | Calibre. Se muestra el
cuadro de dialogo Calibre.
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apr o

¥  También puede hacer clic en el botén Pie de rey lx en la barra de
herramientas QuickCloud o QuickMeasure para abrir el cuadro de didlogo
Calibre.

= =

Gage
ID: CALP1 Search ID:
Prcocrf,c:i LabelReportng| Sot: Time 1 1']
B COPSELECTION!
g £ Yioop{S S|
Fit Type: BestFit v W MESH1
Axs: (% Ais v
Constrain O Offset
Feature theoreticals
Start Pont End Pont
X: 0 X:
Y: 0 Y:
Z: 0 Z:
Calper Properties
Shape: @ Crde Rectangle
Start Pomt End Point
Size 4 4
Search Distance 2
[ Cear | [ create | [ Cose |

Cuadro de didlogo Calibre

Seleccione el objeto de datos NDP, OPERNDP o de malla que quiera utilizar.
En la seccion Tipo de medicion, seleccione el Tipo de ajuste.
Seleccione el Eje y a continuacion la opcion Restringir u Offset.

En la seccién Propiedades del pie de rey, seleccione Circulo o Rectangulo en

la opciones Forma.
Edite el valor actual o seleccione la opcién adecuada para lo siguiente:

Opciones para punta de pie de rey de forma circular

« Tamafio: El valor por omisién es 4 mm tanto para el Punto inicial como
para el Punto final. Puede establecer los puntos inicial y final del pie de

rey para diferentes tamafios dependiendo de las superficies CAD.
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x~_;¢-v:-—1 Labed Sreporng|
Meassement Type
S COPSRLECTIONT
Fit Type Mafit W vesn
Ans P ot
Commyan
Featre theorencals

St Pors

Ejemplo de pie de rey creado con diferentes puntos inicial y final para diferentes
tamafios

Para superficies no planares, se debe establecer un valor mayor,
por ejemplo, 8-10 mm, a fin de capturar el punto de mas alto. Para
superficies planares se puede establecer un valor menor, por ejemplo, 2
mm.

« Distancia de busqueda: El valor por omision es 2 mm. Este valor define la
longitud, desde el nominal, a cada lado del punto tomado. La distancia de
blusqueda, junto con la forma de la punta del pie de rey, crean una zona
cilindrica. Todos los datos comprendidos en esta zona se evalUan para
determinar el punto mas alto del pie de rey.

Opciones para punta de pie de rey de forma rectangular

e Anchura: El valor por omisién es 4 mm tanto para el Punto inicial como
para el Punto final. El valor introducido establece la anchura de los puntos
inicial y final de la punta del pie de rey.

e Altura: El valor por omision es 4 mm tanto para el Punto inicial como para
el Punto final. El valor introducido establece la altura de los puntos inicial y
final de la punta del pie de rey.
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Para superficies no planares, se debe establecer para Anchuray
Altura un valor mayor, por ejemplo, 8-10 mm, a fin de capturar el punto de
mas alto. Para superficies planares se puede establecer un valor menor, por
ejemplo, 2 mm.

o Eje de altura: La seleccion por omision es Eje X. En la lista seleccione la
opcion para definir el eje que servira para controlar la rotacion del
rectangulo.

« Distancia de busqueda: Consulte la descripcion en la seccion Opciones
para punta de pie de rey de forma circular.

Los cambios realizados en las propiedades del cuadro de dialogo
Calibre son sustituidos por sus valores por omision la proxima vez que se abre el
cuadro de dialogo.

7. En la ventana grafica, haga clic para definir el punto inicial. Para eliminar el
primer punto seleccionado, pulse la tecla Suprimir del teclado.
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Mueva el cursor hasta la segunda ubicacion y haga clic para definir el punto
final. A medida que mueva el cursor se actualizara el valor de la longitud en la
ventana grafica. Si el objeto seleccionado (NDP o cuadricula) contiene datos, la
longitud mostrada es el valor medido. Si el objeto seleccionado esta vacio y se
utiliza un modelo de CAD, el valor de longitud mostrado es el valor nominal.

1
.’l -l'
- -
- -

¥  También puede introducir los valores XYZ para cada uno en los cuadros
XYZ Punto inicial y Punto final.

Espesor de linea de pie de rey

1
." -l'
- -
- -

¥ Puede establecer el espesor de la linea del pie de rey mediante la ficha
OpenGL del cuadro de dialogo Configuracién de CAD y gréficos (Edicion |
Ventana gréafica | OpenGL). Para obtener informacién detallada, consulte el
tema "Cambiar las opciones de OpenGL" en la documentacion de PC-DMIS
principal.
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9. Haga clic en Crear para definir el pie de rey y afadirlo a los comandos de la
ventana de edicion.

Edit Window - SGR_Laser_28Sept2017.PRG X

sfllile npneader

i

& COr Point
-4 A1 Start Alignment
ECALP1 Passed|
Id : CALP1
Tips Shape : Circular
Radius : 4
Fit Type : MaxFit
Constraint : X Axis
Offset : NO
Depth : 2

tart Poaint

End Point

LL[;LLooooooﬁ

Display Items

-hw\wﬁ/\f\a/-d~\V»xwvwvw~\~\~w,wfw,,dJ«

Puntos inicial, medio y final de pie de rey

El software extrae los puntos inicial y final nominales y medidos del calibre de pie de
rey cuando:

e Cree el pie de rey
e Ejecute el pie de rey en la rutina de medicion

El software utiliza los puntos inicial y final para calcular el punto medio. Luego se
proyecta el punto medio en el eje seleccionado.

Estos puntos no son elementos por si mismos en la ventana de edicion, sino que son
componentes internos del calibre de pie de rey.

Los puntos inicial, medio y final aparecen de forma automatica como puntos de offset
construidos en los cuadros de dialogo Dimensién, Construccion y Alineacién. Puede
dimensionar los puntos y utilizarlos en una alineacién de mejor ajuste, por ejemplo,
cuando alinee una pieza de fundicion que tenga exceso de material.
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Los ejemplos siguientes ilustran varios usos de los puntos inicial, medio y final de pie
de rey cuando se crean elementos y alineaciones:

F

‘Construct Line
ID: LIN1 Sot: Time T |w
Search ID: ¥) CALP1_END_POINT
%) CALP1_MID_POINT
s %) CALP1_START_POINT
2D 0ne
& Dine
|Auto v

Remove outliers

>
v

Apply gauss filter

Ejemplo de opciones de los puntos inicial, medio y final al crear un elemento construido

= : 2

Fate Cocaton”
:  Loc1 - L
V] Auto Axes: m -
Search ID: ¥ 8 Close |
) g Plus: -1 e
Sedect Last =: Y - pan——— Units
‘ z 4 Minus: 1 Inch © MM
Sot: Type T lw I 7
Prad L it
&3 CALP1_BD_PORT 1 v [N K30 e e N s
= : Nominal size:
& CALP1_MID_POINT 2 J ® Report
&3 CALP1_START_POINT 3 itk Clfcn ® Both
Tolerance dass: None
Sheet metal axes L,',l’a' 'E’ ,J ;
- ;, Tolerance grade: T”‘;:‘ o
5 25 &
2
Location options Dimension info i"g‘ﬂ‘d: on
[ IRetroinear only Display =
|| Gap only [ Edit... Mudtipher: 10
om— < [lHalf angie
[ cex | [ Moe>> |

Ejemplo de opciones de los puntos inicial, medio y final al crear una dimensién de ubicacion de
elemento
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Best Fit Alignment

Avalable featires: Setp ‘Advanoed ] Transforms
Sot:Type T |w
%) CALP2_MID_POINT =
&3 CALPI_END_POINT
%) CALP3_MID_POINT
&Y CALP3_START PO
AF CALPS_END_POINT
) CALP4_MID_POINT
K3 CALP4 START_POU
&F CALPS_END_POINT
%) CALPS_MID_POINT

DOF

CALP1_END_POINT
CALP1_START_POINT
CALP2_END_POINT
CALP2_START POINT
CALP3_END_POINT
CALP3_START_POINT
CALP4_END_POINT
CALP4_START_POINT

L T ™

‘
Deviation threshold: Wamings:
0.01 mm Algnment transforms need to be re-computed!

RMS Error:
0.027

| Ccompute |

Best At Method

Least squares

© Vector least squares
MinMax
Vector Min/Max

/| Iterate and repierce CAD

Tolerance: 2

Max iterabons:

Ejemplo de opciones de los puntos inicial, medio y final al crear una alineacion

Este ejemplo ilustra el uso de los métodos con restriccion y con offset para definir un

elemento de pie de rey:
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Ejemplos de los puntos de pie de rey cuando se utilizan los métodos con restriccion (izquierda) y
con offset (derecha)

Alineaciones de nubes de puntos

Para utilizar correctamente los datos que ha recopilado en las nubes de puntos, debera
crear una alineacién entre las nubes de puntos y los datos CAD del modelo de pieza o
entre las propias nubes de puntos. Esto se realiza con el cuadro de dialogo Alineacion
nube de puntos/CAD.
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Descripcidon del cuadro de dialogo Alineacion
CAD/nube de puntos

Pointcloud/CAD Alignment

D: A2)
Reference Pontdoud
@co - & cor: v
Offset Auto
0 Compute

Pont Pars

0/0

Refine Alignment

Maximum StdDev: -1

Maximum dstance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0

Standard deviation: 0

v Create |__Cancel [

Vista por omision del cuadro de didlogo Alineacion CAD/nube de puntos
El cuadro de dialogo Alineacion nube de puntos/CAD contiene estas opciones:
ID: Muestra la etiqueta de identificacion de la alineacion.

Referencia: Seleccione el punto de referencia para la alineacion, normalmente en
el propio CAD o en una NDP definida.

Nube de puntos: 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 metalica. 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
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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 direccion que el vector
perpendicular de superficie; utilice un valor negativo si desea aplicar un espesor
opuesto a la superficie normal. Esta opcién esta disponible para las alineaciones
de nube de puntos a CAD.

Autom.: Esta area permite alinear automaticamente el CAD con la nube de
puntos mediante el boton Calcular. Esta opcidn esta disponible para las
alineaciones de nube de puntos a CAD.

Pares de puntos: 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
gue necesita, puede utilizar el botén Calcular para realizar la alineacion
aproximada.

Hacer alineacion mas precisa: Esta area permite efectuar una alineacién mas
precisa. Para las alineaciones de nube de puntos a nube de puntos solamente
esta disponible la opcién Distancia méaxima.

Segun la alineacion que se esté realizando, el area Hacer alineacion mas
precisa del cuadro de didlogo puede contener los siguientes elementos:

Las dos primeras opciones (Puntos totales e Iteraciones
maximas) solo estan disponibles si PC-DMIS NO ESTA configurado para
utilizar Reshaper SDK para célculos de alineaciones. Para obtener detalles
sobre el uso de SDK para el calculo de alineaciones, consulte el tema
"UseSDKForCopCadAlignments" en la documentacion del editor de la
configuracion de PC-DMIS.

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

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

Calcular: Este boton 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.
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Desviacion estandar max.: Es la desviacién estandar maxima utilizada
durante la ejecucién de una alineacion automatica. Si se excede el valor
introducido durante la ejecucion del comando, se le pide que seleccione
pares de puntos si lo desea en el CAD/nube de puntos. El valor -1 desactiva
la funcidn Desviacion estandar max.

Distancia méaxima: Define la distancia méxima a la que PC-DMIS busca
puntos de NDP validos en el CAD. Si no se introduce ningun valor, se utiliza
el valor por omisién, que es 0 (cero), y la distancia maxima sera la mitad de
la distancia del cuadro delimitador de CAD.

Resultados: Esta area contiene los elementos siguientes:

Cuadros de informacién que muestran los valores de Desviacién
promedio, Desviacion maximay Desviacidon estandar de la nube de
puntos en relacion con el modelo de CAD.

Histograma: Este boton toma una muestra aleatoria de puntos de la nube
de puntos, los proyecta en el CAD y visualiza las desviaciones de la
muestra en el cuadro de didlogo Histograma de alineacién de nube de

puntos.
Alignment Histogram @
B Alignment Deviations o || B

Mawn = 102E
M= J1Es Mimc = 1 THERD

Cuadro de didlogo Histograma de alineacion de nube de puntos de ejemplo
Matriz: Este boton muestra el cuadro de dialogo Matrices de alineacion

para la alineacion de nube de puntos. Se enumeran los valores numéricos
de la alineacion: el offset y la matriz de rotacion.
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Pointcloud Alignment Matrices @

Offset:

(-321.764409, 592,124620, 313.492524)
Rotation:

(0.451602, -0.473600, 0.756147)
(-0.809726, -0.573466, 0,124421)
(0,3746935, -0.663461, -0.642465)

Cuadro de didlogo Matrices de alineacion de ejemplo para la alineacion

Crear una alineacion CAD/nube de puntos

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

1. Asegurese de que tiene un modelo de CAD importado en la ventana grafica y un
comando COP en la rutina de medicion. Estos elementos son necesarios para
alinear las nubes de puntos con el CAD.

2. Seleccione la opcién de menu Insertar | Nube de puntos | Alineacion.
También puede acceder a este cuadro de dialogo introduciendo el comando
COPCADBF en modo Comando de la ventana de edicidén entre los comandos
ALIGNMENT/START Yy ALIGNMENT/END. Aparece el cuadro de dialogo:
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Pointcloud/CAD Alignment

ID: A2)
Reference Pontdoud
@co - & cor1 w

Offset Auto

Pont Pars
0/0

Refine Alignment

Maximum StdDev: -1

Maxamum distance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0

Standard deviation: 0

| create | [ concel |

Cuadro de dialogo Alineacién CAD/nube de puntos

Para obtener una descripcion completa del cuadro de dialogo
Alineacién, consulte el tema "Descripcion del cuadro de didlogo Alineacion
CAD/nube de puntos" en la documentaciéon de PC-DMIS Laser.

3. En la ventana grafica aparece una vista de pantalla dividida temporal del modelo
de CAD y las nubes de puntos. Puede utilizar esta pantalla dividida para ver
como se realiza la alineacion. Seleccione el punto de referencia en la lista
desplegable Referencia; normalmente esta disponible el propio CAD o una NDP
definida.

226



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

L

!

..' CAD View T Laser 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

4. Sitiene mas de una nube de puntos en la rutina de medicion, seleccione las
nubes de puntos en la lista Nube de puntos.
5. Realice la alineacion:

a. Haga clic en el boton Calcular de la seccion Autom.. Solamente debe
utilizar este método cuando tenga un escaneado completo de las caras
exteriores de la pieza. Esto realiza de forma automatica una alineacién de
la nube de puntos con el CAD y un refinamiento en la alineaciéon a medida
gue se va generando.

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

o Haga clic en el nUmero de puntos que desee en la nube de puntos.
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o Haga clic en las ubicaciones correspondientes en el modelo de CAD.
()

r~

ﬁ CAD Mirw I‘ Laser Yiew

Vista dividida en la que se muestran los puntos de CAD seleccionados (arriba)
y los puntos de la nube de puntos correspondientes (abajo)

o Cuantos més puntos se tomen alrededor de las diferentes areas del
modelo y la nube de puntos, mejor sera la alineacion aproximada.
o Haga clic en Calcular para crear la alineacién aproximada.

c. A continuacion, utilice el area Hacer alineacién 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. @
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Ejemplo de alineacién de nube de puntos a CAD aproximada que debe hacerse mas
precisa

o Defina el nUmero total de puntos de muestra aleatorios que se
utilizardn en cada iteracién en Puntos totales.

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

o Defina la desviacion estandar maxima para la ejecucion de la
alineacion automatica entre los puntos de la nube de puntos y el
modelo de CAD mediante el cuadro Desviacion estandar max..
Cuando se ejecuta el comando de alineacién automatica, si la
desviacién estandar de las desviaciones de nube de puntos/CAD es
mayor que el valor maximo definido, puede seleccionar pares de
puntos para obtener una alineacion mejor. El valor por omision de -1
es equivalente a una desviacion estandar permitida infinita.

o Defina la distancia maxima de los puntos desde el CAD para utilizar en
las rutinas de mejor ajuste. El valor por omision es 0. En este caso, se
utiliza una distancia maxima interna basada en el tamafio de la nube
de puntos.

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

6. Siuna parte de la nube de puntos no se alinea bien con el CAD, puede hacer
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clic en el boton Deshacer y volver a calcular la alineacion utilizando el mismo
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7. Sitiene un modelo de superficie que represente una pieza de chapa metalica y
desea alinear las caras de offset, defina un valor de Offset que represente el
espesor constante de la pieza de chapa metalica.

8. Utilice el &rea Resultados para determinar como se alineara la nube de puntos
con el CAD. Realice cambios en los valores de Offset o de Hacer alineacion
mas precisa para mejorar la alineacion si es necesario. Si se efectian cambios,
asegurese de hacer clic en el botén Calcular para volver a generar la alineacion
con los valores nuevos.

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

,6.-
¥ Sies 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.

Texto del modo Comando de MEJAJCADNDP

El comando MEJAJCADNDP permite realizar una alineacion de mejor ajuste de los
datos de nube de puntos con los datos CAD.

A continuacion se proporciona un fragmento de codigo de ejemplo para una alineacion
MEJAJCADNDP:

Al =ALIGNMENT/START,RECALL:STARTUP, LIST=YES
COPCADBF/REFINE=nl,n2,n3,n4,n5, SHOWALLPARAMS=TOGI1,
ROUGH ALIGNPAIR/

THEO/<x,vy,z>,<1i,3,k>,
MEAS/<x1,yl,z1>
REF, TOG2, ,
ALIGNMENT/END

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

n3 representa el valor de offset para la aplicacién de un espesor.
n4 representa el valor de desviacion estandar maxima.

n5 representa el valor de distancia maxima.

ALTERNANTE1 permite mostrar u ocultar los parametros utilizados para la
alineacion aproximada. Puede establecerse en Sl o en NO.

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/XI YrZ, i, j r Ky
MEAS/x1,y1l,zl

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

ALTERNANTE?Z2 permite elegir la nube de puntos que se utilizara para la
alineacion.

Crear una alineacion de nube de puntos a nube de
puntos

La funcion de alineacion de nube de puntos a nube de puntos permite aplicar una
alineacion de mejor ajuste a dos nubes de puntos que se han recopilado en dos marcos
de referencia diferentes que presentan un cierto solapamiento. Un ejemplo habitual es
el de dos escaneados en dos comandos de nube de puntos, que representan areas de
una pieza que no se pueden escanear en la misma orientacién de pieza.

La alineacion se lleva a cabo en dos pasos:

e Una alineacién aproximada, donde se seleccionan pares de puntos en el area de
solapamiento de las dos nubes de puntos.

e Un mejor ajuste refinado, que intenta llevar la segunda nube de puntos tan cerca
de la nube de puntos referencia como sea posible.

Para crear alineacién de nube de puntos a nube de puntos, efectue lo siguiente:
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1. Asegurese de que tiene dos o mas comandos NDP en la rutina de medicién que
estéa utilizando para alinear. Estos elementos son necesarios para alinear dos
nubes de puntos.

2. Seleccione la opcion de menu Insertar | Nube de puntos | Alineacién.
También puede acceder a este cuadro de dialogo introduciendo el comando
COPCOPBF en el modo Comando de la ventana de edicion entre los comandos
ALIGNMENT/START Yy ALIGNMENT/END. Aparece el cuadro de dialogo:

Pointcloud/Pointcloud Alignment
D: A3
Reference Pontdoud
& CorP1 - & Cor2 -
Offset Auto
Pont Pars
00
Refine Algnment
|  Compute \
Masamum dstance: 0
Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 0
[ Create Cancel

Cuadro de dialogo Alineacion nube de puntos/nube de puntos

L)
1‘ '-ﬂ
- -

- -

¥ Para obtener una descripcion completa del cuadro de dialogo, consulte el
tema "Descripcion del cuadro de dialogo Alineacion CAD/nube de puntos”.

3. Enla ventana grafica aparece una vista de pantalla dividida temporal de las dos
nubes de puntos. Puede utilizar esta vista para ver como se realiza la alineacion.
Seleccione la primera NDP que se utilizara como punto de referencia en la lista
desplegable Referencia.
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Vista de pantalla dividida en la que se muestra una alineacién de nube de puntos a nube de

puntos

4. Utilice el ratdn para manipular y orientar cada vista del modo que necesite para
crear los pares de puntos.
5. Realice la alineacion:
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« En primer lugar, utilice el area Pares de puntos para realizar una alineacion
aproximada que coloque las nubes de puntos lo suficientemente cerca la
una de la otra. Este paso es obligatorio.

o

Haga clic en el numero de puntos que desee (al menos tres pares de
puntos) en cada una de las nubes de puntos en el area solapada.
SOLAMENTE haga clic en el area solapada de las dos nubes de

puntos. &
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Vista dividida en la que se muestran las nubes de puntos COP1y COP2
seleccionadas

o Cuantos mas puntos se tomen alrededor del area de solapamiento de
las nubes de puntos, mejor sera la alineacion. Haga clic en Calcular
para crear la alineacion aproximada.

A continuacion, utilice el area Hacer alineacion mas precisa siempre que
desee aumentar la precision de la alineacion, con lo que las dos nubes de
puntos se acercaran la una a la otra. Para obtener una alineacion precisa de
calidad, los puntos de las dos nubes de puntos deben estar lo
suficientemente cerca en la alineacién aproximada inicial. &
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Ejemplo de alineacién de nube de puntos a nube de puntos aproximada que debe
hacerse mas precisa

o Defina la distancia maxima entre los puntos en las dos nubes de
puntos con el cuadro Distancia méaxima. El valor por omision es 0
(cero). Si se utiliza el valor por omision, PC-DMIS utiliza un valor por
omisioén interno relacionado con las dimensiones de las nubes de
puntos.

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

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

7. Cuando la alineacion le parezca correcta, haga clic en Crear. PC-DMIS cierra la
vista de pantalla dividida temporal y coloca el comando MEJAJNDPNDP en la
ventana de edicién. Para obtener informacion detallada sobre el comando
MEJAJNDPNDP, consulte el tema "Texto del modo Comando de
MEJAJIJNDPNDP" en la documentacion de PC-DMIS Laser.

Texto del modo Comando de MEJAJNDPNDP

El comando MEJAIJNDPNDP permite realizar una alineacion de mejor ajuste de la nube
de puntos de referencia con una segunda nube de puntos.
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A continuacion se proporciona un fragmento de codigo de ejemplo para una alineacion
MEJAIJNDPNDP:

Al =ALIGNMENT/START,RECALL:STARTUP,LIST=YES
COPCOPBF/REFINE, SHOWALLPARAMS=TOGI,
ROUGH ALIGNPAIR/

THEO/<x,vy,z>,<1i,3, k>,
MEAS/<x1,yl,z1>
REF, TOG2, TOG3, ,
ALIGNMENT/END

ALTERNANTEL permite mostrar u ocultar los parametros utilizados para la
alineacion aproximada. Puede establecerse en Sl o en NO.

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/x,vy,z,1,3,k,
MEAS/x1,y1,zl

Estos pares de puntos de alineacion aproximada se definen y se
seleccionan mediante la ventana gréfica. Los valores que hay junto a THEO/
representan el punto para la NDP de referencia. Los valores que hay junto a
MEAS/ representan el punto correspondiente en la segunda NDP. Estos
pares se utilizan para determinar una transformacion aproximada entre la
NDP de referencia y la segunda NDP que permite que las dos nubes de
puntos se acerquen lo suficiente para poder refinar mas la alineacion.

ALTERNANTE2 determina la NDP de referencia utilizada para la alineacion con
la segunda NDP.

ALTERNANTE3 determina la segunda NDP utilizada para la alineacion con la
NDP de referencia.

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) lamado PcDmisPointCloudClientDIl.dIl. Puede solicitar este
archivo al servicio de soporte técnico de Hexagon.

236



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

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:

&

e "o

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
de la rutina de medicion.

>

Servidor de nubes de puntos TCP/IP sin 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 se borran de la rutina
de medicion.

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 automéaticos del escaneado.
Se pueden incluir y extraer varios elementos automaticos de una Unica nube de puntos.

Lea los temas siguientes para ejecutar la extraccion de elementos automaticos de los
escaneados manuales:

« Definicion de un elemento automatico laser haciendo clic en una nube de puntos
« Ejecutar elementos automaticos extraidos mediante escaneado
« Alinear elementos automaticos medidos con CAD

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

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

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

3. Seleccione en la nube de puntos los puntos que mejor definan la posicion
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 nUmero de puntos que se necesitan para definir la
posicion de un elemento automatico.

Funcién Puntos que se deben seleccionar
Punto de Seleccione un punto en la posicidon necesaria del area de
superficie |superficie medida.
Punto de Seleccione un punto en la posicidon necesaria en el borde
borde medido.
Plano Seleccione al menos tres puntos que definan mejor la posicién
nominal del plano necesario.
. Seleccione al menos tres puntos alrededor del perimetro del
Circulo ) .
circulo medido.
Ranura Seleccione tres puntos en uno de los arcos de la ranuray
redonda después seleccione tres puntos mas en el otro arco.
Escriba la anchura nominal de la ranura en el campo Anchura
del cuadro de dialogo Elemento automatico. Seleccione dos
Ranura puntos en un lado de la ranura. Seleccione un punto en un lado
cuadrada |corto de la ranura. Seleccione un punto en el otro lado largo de
la ranura. Por Ultimo, seleccione un punto en el otro lado corto
de la ranura.
Flush y gap |Seleccione un punto en cada lado del gap.
- Seleccione tres puntos para cada uno de los dos circulos que
Cilindro . ) .
definen el alcance de la formay la longitud del cilindro.
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Seleccione al menos cinco puntos alrededor de la superficie de la

Esfera .
esfera medida.

Definir elementos con la seleccion 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:

« 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 selecciébn 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 adquisicion o utilice
COP/OPER, SELECT para excluir esos puntos antes de la seleccion mediante
cuadros.
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Ejemplo de creacién de un elemento de tipo circulo con la seleccién mediante cuadros
Esto funciona con estos elementos compatibles:

e Punto de superficie
e« Plano

e Circulo

e Ranura redonda

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 de la rutina de medicién 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 autométicos 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 aparecera resaltado en verde en la ventana de
edicién.

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
solucioén.

5. Cuando todos los elementos automaticos 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 ‘l en el cuadro de diadlogo
Ejecucidon. También puede finalizar el escaneado mediante el boton Done
(Terminado) del brazo de medicion.

LY

LK
'Ll

¥ 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 automaticos medidos con CAD

El proceso solamente esta disponible cuando mide elementos automaticos con un
sensor laser manual (en un brazo portatil) y 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:
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1. Importe los datos CAD.

2. Abra el cuadro de dialogo Elemento automéatico correspondiente un elemento
gue quiera incluir en la alineacion manual.

3. Seleccione la ubicacion nominal para el elemento. Para ello haga clic en la
superficie CAD junto al elemento.

4. Cambie los parametros de elemento automético que sean necesarios y haga clic
en Crear para afiadir el elemento automatico a la rutina de medicion.

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

PC-DMIS afade automaticamente una nueva NDP de extraccion
cuando comience a crear un nuevo elemento automatico laser. Puede incluir los
elementos de la alineacion manual en la misma nube de puntos. El valor de
Herramientas de sonda de Laser: Ficha Propiedades del escaneado del laser
determina la NDP desde la que el software extrae los elementos automaticos
laser.

6. Ejecute la rutina de medicion. 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.
Tal vez tenga que realizar mas de un escaneado para definir correctamente
cada elemento.

8. Cuando haya acabado los escaneados pulse el boton Terminado en el brazo de
medicion.

9. PC-DMIS le pide ahora que defina el primer elemento de alineacion manual.
Siga las instrucciones proporcionadas en el didlogo y en la barra de estado y, a
continuacion, haga clic en Aceptar. Al final de la seleccién el software muestra
la forma preliminar del elemento automatico.

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

PC-DMIS resuelve el elemento automatico laser con los valores tedricos
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.

242



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

12.En el cuadro de lista, seleccione los elementos de alineacion y haga clic en
Alineacion automatica. PC-DMIS alinea los elementos definidos de la nube de
puntos con los correspondientes nominales CAD. Con ello se establece la
alineacion laser manual.

Crear elementos automaticos con un
sensor laser

Con PC-DMIS Laser puede utilizar el sensor laser para crear estos elementos
automaticos:

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 Flushy gap de Laser

o Poligono de Laser

e Cilindro de Laser

e Cono de Laser

o [Esfera de Laser

En este tema solo se tratan los elementos automaticos puesto que
pertenecen a las operaciones con sensor laser. Para obtener informacién detallada
sobre los elementos automaticos, consulte la seccién "Crear elementos automaticos"
en la documentacién principal de PC-DMIS.

Implementacion de elementos rapidos en PC-DMIS

Laser
Para implementar correctamente la funcién de elementos rapidos, deben aplicarse
unas reglas al alternar entre tipos determinados de elementos que tienen las opciones

Int./Ext. (circulo laser, ranura redonda laser, ranura cuadrada laser, cilindro laser, cono
laser y esfera laser, por ejemplo).

243




Utilizar PC-DMIS Laser

No esté disponible para los elementos Flush y gap, ya que la funcién de pasar
el ratdn por encima no esta disponible para este tipo de elementos.

Puesto que la opcion Interior activa CUAD_MIN y MAX_INSC y la opcién Exterior activa
CUAD_MIN y MIN_CIRCSC, se aplican las reglas siguientes:

e Siempre que la opcion Int./Ext. seleccionada en el dialogo como valor por
omisién coincida con la informacion de Int./Ext. que procede de la seleccion
rapida de CAD, se conserva el valor por omision del algoritmo de mejor ajuste en
el elemento creado.

« Cuando la opcion Int./Ext. seleccionada en el dialogo como valor por omision no
coincida con la informacion de Int./Ext. que procede de la seleccion rapida de
CAD, se conserva el valor por omision del algoritmo de mejor ajuste en el
elemento creado Unicamente si CUAD_MIN se ha establecido como valor por
omision. En todos los demés casos, el elemento creado tendra la informacion de
Int./Ext. que procede de CAD y el algoritmo de mejor ajuste se establece en
CUAD_MIN.

Por ejemplo, si establece como valor por omision Circulo exterior y como algoritmo de
mejor ajuste MIN_CIRCSC y después hace una seleccion rapida de un circulo interior,
obtendra como resultado un circulo interior con la opciéon MIN_CIRCSC.

Para obtener mas informacion sobre como crear elementos rapidos, consulte el
capitulo "Métodos rapidos para crear elementos automaticos” de la documentacion de
PC-DMIS principal.

Opciones comunes del cuadro de didlogo Elemento
automatico laser

En PC-DMIS Laser, el cuadro de dialogo Elemento automético 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 automatico son comunes a

todos los tipos de elementos automéaticos laser compatibles; aqui encontrara una breve
descripcion de ellas en relacién con cada una de las areas del cuadro de dialogo.
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« Area Propiedades del elemento

« Area Propiedades de la medicion

« Area Opciones de medicion avanzadas
« Botones de comando

Para obtener informacion adicional, consulte el tema "Cuadro de dialogo Elemento
automatico" 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 posicién del centro o el punto
XYZ del elemento en coordenadas de pieza.

Superficie, Borde o Ranura IJK 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.

lalternar polares/cartesianas: Este botdn alterna los modos polar y cartesiano.

#lBuscar elemento CAD méas cercano: Cuando selecciona un eje (X, Y0 Z)enuno
de los cuadros Centro y hace clic en este boton, PC-DMIS localiza el elemento CAD
MAas cercano a ese eje en la ventana gréfica.

el eer punto desde maquina: Al hacer clic en este boton, PC-DMIS utiliza la
ubicacion XYZ de la maquina para las coordenadas XYZ del elemento.

sBuscar vectores: Este botén perfora todas las superficies sobre el punto XYZ y el
vector IJK, en busca del punto mas cercano. El vector perpendicular de superficie se
muestra como vector nominal IJK, pero los valores XYZ no cambian.

Esta opcidn solo esta disponible para los elementos automaticos Punto
de superficie y de borde.

“+Voltear vector: Este botén voltea el vector perpendicular de superficie. Por ejemplo,
0,0,1 se voltearia a 0,0,-1.
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Espesor: Este campo (T) aplica un espesor al elemento. Puede especificar si se
utilizaran los valores reales o tedricos e introducir luego el valor para el espesor.

Zlintercambiar vectores: Al hacer clic en este boton, el vector de borde y el vector de
superficie actuales intercambian los valores.

Esta opcién solo esta disponible para los elementos Punto de borde.

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

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

Unicamente estéa disponible para los elementos Circulo, Cilindro,
Ranura cuadrada, Ranura redonda y Muesca, y es necesario encontrarse en
modo DCC.

Area Propiedades de la medicion

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

o Pardmetros especificos de punto de borde

« Parametros especificos de plano

o Pardmetros especificos de circulo

o Parametros especificos de ranura

o Parametros especificos de flush y gap

o Parametros especificos de cilindro

o Parametros especificos de esfera

Llpulso automatico: Este botén hace gue la orientacion de la sonda se mueva a un
vector que se corresponde mucho con el vector de superficie del elemento automatico.
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=Ver normal: Al hacer clic en este botdn se orienta el modelo de CAD de modo que
pueda ver el elemento desde arriba.

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

Alternar herramientas de sonda: Muestra/oculta las herramientas de sonda con los
valores para el elemento representado en el cuadro de didlogo Elemento automatico.

Area Opciones de medicion avanzadas
Tipo de céalculo 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 botc')n|;| 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

Analysis:
Pt. Size: + Tal: - Tal;

[0 |&]oo1 |o.01

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

Tamarfo pto: Determina el tamafio con el que los puntos medidos se dibujan en la ficha
CAD. Este valor indica el diametro expresado en la unidad actual (mm o pulgadas).

Boton Analisis grafico: Cuando esté activado, PC-DMIS efectda una comprobacion
de tolerancia en todos los puntos (la distancia a la que se encuentran respecto al
elemento real calculado) y los dibuja con el color adecuado, segun el rango de colores
definido actualmente para la dimensién.

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

Tol -: Proporciona la tolerancia negativa respecto al nominal, y se especifica en las
unidades de la rutina de medicion 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 dimension™” en la documentacion principal
de PC-DMIS.

Botones de comando

>>: Este boton amplia el cuadro de dialogo Elemento automatico de modo que
muestra otras opciones de elementos automaticos mas avanzadas.

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

Mover a: Este boton desplaza el campo de vision de la ventana grafica y se centra en
la posicién XYZ del elemento. Si el elemento estd 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.

Prueba: Este boton prueba el elemento automéatico 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.

Crear: Este boton crea el elemento automatico y deja abierto el cuadro de diadlogo
Elemento automatico.

Cerrar: Este botdn cierra el cuadro de didlogo Elemento automatico sin crear ningun
elemento.

Punto de superficie de Laser

Existen tres métodos para calcular el punto de superficie laser: de superficie planar, de
superficie esférico y punto de superficie extendido. Para obtener mas informacion sobre
estos métodos, consulte Métodos de célculo.
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Cuadro de didlogo Elemento automético: Punto de superficie
Para medir un punto de superficie laser con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elemento automatico (Insertar | Elemento |
Automatico | Punto) y haga clic en Punto de superficie.
2. Realice una de las acciones siguientes:

« Enlaventana grafica, haga clic en el CAD para asignar al punto una
ubicacion y un vector. A continuacion, introduzca manualmente la
informacion restante.

e Enlaventana grafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina a la
ubicacion del punto. Después, en el area Propiedades del elemento, haga
clic en el botdn Leer punto desde posiciéon. A continuacion, introduzca
manualmente la informacién restante.
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« Introduzca manualmente la informacién de valores tedricos correspondiente
aXx, Y, ZlJ K, etc.

3. Introduzca la informacion necesaria en las fichas de 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. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

5. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

Texto del modo Comando de punto de superficie

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

PNT1 =FEAT/LASER/SURFACE POINT,CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THEO THICKNESS, 1
MEASURE MODE=NOMINALS
RMEAS=NONE, NONE , NONE
AUTO WRIST=NO
GRAPHICAL ANALYSIS=NO
FEATURE LOCATOR=NO,NO,""
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED
SENSOR FREQUENCY=25, OVERSCAN=2, EXPOSURE=18
FILTER=NONE
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Ruta de punto de superficie automatico

La direccion de la ruta se determina en funcién del haz.
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Direccién de laruta del escaneado para el punto de superficie

Métodos de calculo
Existen tres métodos para calcular puntos de superficie de Laser:

e Planar
o Esférico
o Extendidas, punto de superficie

Cambio del método de calculo

Para cambiar el método de calculo, modifique la entrada del registro
SurfacePointType que se encuentra en la seccion AutoFeatures del editor de la
configuracion de PC-DMIS. Para obtener informacién acerca de esta entrada, abra el
editor de la configuracion de PC-DMIS y pulse F1 para acceder al archivo de ayuda.
Consulte la documentacién del Editor de la configuracion de PC-DMIS para obtener
mas informacion.

Método de calculo de punto de superficie 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 omision. A continuacién se proporciona un
ejemplo y sus detalles:
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Ejemplo de punto de superficie planar
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Ejemplo de punto de superficie planar: Detalles

Método de calculo de punto de superficie 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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Ejemplo de punto de superficie esférica: Detalles

Método de calculo de punto de superficie extendida

Este algoritmo puede calcular el punto de superficie ajustando una variedad local de
dos curvaturas en los puntos de escaneado dentro del area circular definida por los
pardmetros de recorte horizontal y vertical.

Este método resulta especialmente util cuando se deben calcular puntos de superficie
en las superficies con filete.

Las imagenes que aparecen a continuaciéon muestran el resultado de comparar los
algoritmos aplicados a un punto en una superficie con filete con 2 curvaturas para lo
siguiente:

Punto de superficie extendida, punto de superficie esférica extendida y superficie planar
extendida
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Detalles del punto de superficie esférica extendida
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Detalles del punto de superficie planar extendida

Si hay un archivo de registro activado, habra resultados adicionales del célculo de los
puntos de superficie extendida en el archivo "WaiFE_Debug.txt", que se encuentra en
la carpeta C:\ProgramData\Hexagon\PC-DMIS\(versién de PC-

DMIS)\NCSensorsLogs\FeatureExtractor:

SURFACE POINT - begin:
TYPE: EXTENDED

ACTUAL LOCAL CURVATURES: -0.028572 :
ACTUAL SURFACE POINT: i=
ACTUAL SURFACE VECTOR: =
ACTUAL PRINCIPAL CURVATURE VECTOR: i=
ACTUAL SECONDARY CURVATURE VECTOR: i=
STANDARD DEVIATION: 0.000001
CONDITION INDICATOR: 0.810149

SURFACE POINT - end

-0.200001

47.141291, j= 24.067065, k= -10.597570
0.553249557, j= 0.232507664, k= -0,799909441
-0.832996099, j= 0.147852741, k= -0.533157637
-0.005694434, j= 0.961290671, k= 0.275477440

El valor del indicador de condicion es un nimero que puede ser 0 (cero) o 1, que indica
la calidad de la distribucién de los puntos. El valor O (cero) indica una mala distribucion
y el valor 1 indica una buena distribucion. Generalmente, un valor superior a 0,4 se

considera aceptable.

Extraer un punto de superficie automatico laser de una malla

Puede extraer un punto de superficie automatico laser de un objeto de datos de malla
con el cuadro de didlogo Punto de superficie automatico laser.
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Al extraer el punto de superficie automatico laser de un objeto de datos de mall se
consideran primero todos los vértices de triangulo que hay dentro de la zona de
extraccion definida por el recorte horizontal y vertical. Para ver los puntos
comprendidos dentro de la zona de extraccién, haga clic en el botdbn Mostrar/ocultar

puntos segregados =i

L)
H-“ '-ﬂ
- -

¥ Para obtener un resultado mas preciso en una superficie curva a la hora de
extraer un punto de superficie automatico de una malla, utilice una zona de recorte
horizontal mas pequefia para limitar los puntos (vértices) que serviran para calcular el
valor medido.

Por ejemplo, cuando se utiliza una zona de recorte pequefia, los puntos cercanos a la
ubicacién nominal se utilizan para calcular la desviacion, con lo cual se obtiene una
medicion mas precisa en una superficie curva:

¥  Punto de superficie con recorte horizontal pequefio (0,25 mm)

En cambio, con una zona de recorte horizontal mayor, se utilizan mas puntos para
calcular la desviacion. Esto debe evitarse cuando se miden puntos en una superficie
curva.
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¥  Punto de superficie con recorte horizontal grande (1,0 mm)

Para extraer un punto de superficie de una malla existente:

1. Haga clic en la opcién de menu Punto de superficie (Insertar | Elemento |
Automatico | Punto). Aparece el cuadro de dialogo Elemento automatico. Si
no se muestran las opciones avanzadas en el cuadro de dialogo, haga clic en el
boton Mostrar opciones de medicidén avanzadas.
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Cuadro de didlogo Elemento automético para punto de superficie con las opciones de
medicion avanzadas

Seleccione la referencia de Malla para el punto de superficie en la lista
Referencia.

En la ventana gréfica, haga clic en el CAD para seleccionar el vector y la
ubicacion nominal del punto.

Haga clic en el boton Mostrar/ocultar puntos segregados para ver los puntos
comprendidos dentro de la zona de extraccion.
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Ejemplo de puntos extraidos comprendidos en la zona de extraccion

Si el nimero de vértices comprendidos en la zona es inferior a tres, la zona de
recorte hard interseccion con la malla y utilizara los puntos de interseccion para la
medicion del elemento de punto de superficie automatico.

Ejemplo de puntos extraidos comprendidos en la zona de extraccion con menos de tres
vértices
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5. Introduzca la informacién necesaria en las fichas de 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 informacién.

6. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

7. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.
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Punto de borde de Laser
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Cuadro de didlogo Elemento automatico: Punto de borde
Para medir un punto de borde con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Punto de

borde.
2. Realice una de las acciones siguientes:

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

e Enlaventana gréafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina a la
ubicacion del punto. Después, en el area Propiedades del elemento, haga
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clic en el boton Leer punto desde posicion. A continuacion, introduzca
manualmente la informacion restante.

e Introduzca manualmente toda la informacién de valores tedricos
correspondiente a X, Y, Z, 1, J, K, etc.

3. Enlaficha Propiedades de ruta de contacto de las Herramientas de sonda,
especifique valores para Profund., Espacio y Espaciador. PC-DMIS muestra
una representacion grafica del cambio en la ventana grafica.

4. Introduzca la informacion necesaria en las otras fichas de las Herramientas de
sonda. Utilice las fichas Propiedades del escaneado del laser, Propiedades
de filtrado del laser, Propiedades de la zona de recorte del laser, Extraccion
de elemento y Creacién de varios enfoques automaticos laser para
introducir la informacién.

5. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

6. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

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 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.

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

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.

264



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

Ejemplo de punto de borde donde se muestra una representacién gréfica de los valores de
Profundidad, Espaciador y Espacio utilizados en la ventana grafica

Notas sobre el andlisis gréafico 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:

o 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
analisis, 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.

e 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:

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

Este cilindro se identifica mediante los valores siguientes:
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Centro = Espacio punto central
Vector = Vector de superficie
Radio = Espaciador

o 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

o Regla 3: si alguno de los puntos restantes tienen un valor mayor que el
namero 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 edicion tiene
este aspecto:

PNT2 =FEAT/LASER/EDGE POINT, CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE1=THEO THICKNESS,1
SURFACE2=THEO THICKNESS, 0
MEASURE MODE=NOMINALS
RMEAS=NONE , NONE , NONE

AUTO WRIST=NO

GRAPHICAL ANALYSIS=NO
FEATURE LOCATOR=NO,NO,""
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SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED

SENSOR FREQUENCY=25, OVERSCAN=2, EXPOSURE=18
FILTER=NONE

Plano de Laser
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Cuadro de didlogo Elemento automético: Plano
Para crear un plano automatico con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos (Insertar | Elemento |
Automatico) y seleccione Plano.
2. Realice una de las acciones siguientes:
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« Haga clic en el CAD para asignar al plano una ubicacion y un vector. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

e Enla ventana gréfica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina al
centro de la ubicacion del plano. A continuacion, haga clic en el boton Leer
punto desde posicion. Introduzca manualmente la informacion restante,
como la visualizacion, la anchura, la longitud, etc.

e Introduzca manualmente los valores tedricos X, Y, Z, I, J, K, visualizacion,
anchura, longitud, 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 l4ser para
introducir la informacién segun sea necesario.

4. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

5. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

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 grafica. Puede seleccionar NING, TRIANGULO o CONTORNO:

e Siselecciona NING, el plano no se muestra.

« Siselecciona TRIANGULO, PC-DMIS mostrara el plano con un simbolo en
forma de triangulo en el centro del plano.

o Siselecciona CONTORNO, PC-DMIS mostrara el contorno de los bordes del

plano.
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Plano de muestra en la ventana grafica con:

Visualizacion de Contorno (linea de puntos gris)
Visualizacion de Sobre escaneado (rectangulo amarillo)

Recorte vertical (recuadro verde)

Texto del modo Comando de plano

El comando de plano en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este
aspecto:

PNT1 =FEAT/LASER/EDGE POINT/DEFAULT,CARTESIAN, TRIANGLE
THEO/<-19.594,3.822,0>,<-1,0,0>,<0,0, 1>
ACTL/<-19.594,3.822,0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
TARG/<-19.594,3.822,0>»,<-1,0,0>,<0,0,1>
DEPTH=4
INDENT=7
SPACER=1
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE1=THEO THICKNESS, 0
SURFACE2=THEO THICKNESS, 0
RMEAS=NONE, NONE, NONE

AUTO WRIST=NO

GRAPHICAL ANALYSIS=NO
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SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=COPZ2
HORIZONTAL CLIPPING=9,VERTICAL CLIPPING=9

Rutas de plano automatico

PC-DMIS proporciona dos rutas distintas para los planos. Elige automéaticamente la ruta
adecuada en funcion 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 direccion del haz.

Ruta 1: Anchura mas pequefia

Planos con una anchura mas pequefia que la parte utilizable del haz

Ruta 2: Anchura mayor

Planos con una anchura mayor que la parte utilizable del haz
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Circulo de Laser
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Cuadro de diadlogo 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:

Haga clic en el CAD para asignar al circulo una ubicacion y un vector. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.
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e Enlaventana grafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina a la
ubicacion del circulo. Después, en el area Propiedades del elemento,

haga clic en Leer punto desde maquina kA continuacion, introduzca

manualmente la informacién restante, como el diametro, la profundidad, etc.
« Introduzca manualmente toda la informacién de valores tedricos

correspondiente a X, Y, Z, 1, J, 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 informacién.

4. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

5. Haga clic en el boton Crear y después haga clic en Cerrar.

Actualmente, sé6lo puede medir los circulos interiores (orificios) con los
sensores laser.

Parametros especificos de circulo

Diametro: Este cuadro especifica el diAmetro del circulo. Cuando selecciona un circulo
con el raton 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 haré 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 hace que se

274



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

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 el valor por omision 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
intenta infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que da 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 de la rutina de medicion) 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 O 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 grafica en el que se muestra:
La profundidad (circulo de color azul)

La banda de anillo (circulos de color rosa)

El sobre escaneado (circulo de color amarillo)
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Texto del modo Comando de circulo automatico

El comando de circulo automatico en el modo Comando de la ventana de edicién tiene
este aspecto:

CIR2 =FEAT/LASER/CIRCLE,CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
ANGLE VEC=<0,0,1>
DEPTH=3
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

MEASURE MODE=NOMINALS
RMEAS=NONE, NONE, NONE
AUTO WRIST=NO
GRAPHICAL ANALYSIS=NO
FEATURE LOCATOR=NO,NO,""
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED
SENSOR FREQUENCY=25, OVERSCAN=2, EXPOSURE=138
FILTER=NONE

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 autométicos, PC-DMIS siempre escanea de forma
perpendicular respecto a la direccion del haz.
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Ruta 1: Diametro mas pequefio

Circulos con un diametro mas pequefio que la parte utilizable del haz

Ruta 2: Diametro mas grande

Circulos con un didmetro méas grande que la parte utilizable del haz

El método para medir circulos con un diametro mas grande se ha mejorado
para medir las 4 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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Cuadro de didlogo Elemento automatico: Ranura redonda a la izquierda y ranura cuadrada a la
derecha

Para medir una ranura con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos (Insertar | Elemento |
Automaético) y seleccione Ranura redonda o Ranura cuadrada.
2. Realice una de las acciones siguientes:

a. Haga clic en el CAD para recopilar la informacién X, Y, Z, 1, J, K:

En el caso de las ranuras redondas:
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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 continuacién, PC-DMIS solicita
gue 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 ubicacion en el
mismo borde para determinar la direccion.

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. En la ventana gréafica, sirvase de la ficha Laser y mueva la maquina a la
ubicacion de la ranura. Después, en el area Propiedades del elemento,
haga clic en el boton Leer punto desde posicion.

3. Introduzca manualmente todos los valores tedricos X, Y, Z, |, J, K, anchura,
longitud, profundidad, altura, etc.

4. 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.

5. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

6. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.
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Parametros especificos de ranura

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 hace 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 hace que se calcule a esa profundidad. La especificacion de un
valor positivo indica a PC-DMIS qué lugar del elemento utilizard 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).

Por ejemplo, una profundidad de 3 indica que desea utilizar en el calculo todos los
datos de 3 mm (o pulgadas, segun las unidades de la rutina de medicion) o mas. Si
especifica 0, indica que desea utilizar todos los datos disponibles para el célculo. En el
caso de los elementos con material delgado, el valor O puede ser vélido, pero en el
caso de las piezas con profundidad, debe 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 el valor por omisién 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 intenta
infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que da lugar a un error
de célculo de elemento del modulo de extraccién de elemento.

Ranura (vector): Estos cuadros definen la orientacién de la ranura.

280




PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

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)

el sobre escaneado (rectangulo amarillo)

Texto del modo Comando de ranura

El comando de ranura en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este
aspecto:

SLT1 =FEAT/LASER/SQUARE SLOT,CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
ACTL/<1.895,1.91,1>»,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
DEPTH=3
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THEO THICKNESS, 1

MEASURE MODE=NOMINALS

RMEAS=NONE, NONE, NONE

AUTO WRIST=NO

GRAPHICAL ANALYSIS=NO

FEATURE LOCATOR=NO,NO,""
SHOW LASER PARAMETERS=YES
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POINT CLOUD ID=DISABLED
SENSOR FREQUENCY=25, OVERSCAN=2, EXPOSURE=18
FILTER=NONE

Rutas de ranura redonda automatica

En funcién de la anchura de la ranura redonda, PC-DMIS toma una de estas rutas al
realizar la medicion:

Ruta 1: Anchura estrecha

Ranuras redondas con una anchura menor que la parte utilizable del haz

Ruta 2: Anchura mayor

FLy

Ranuras redondas con una anchura mayor que la parte utilizable del haz

282



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

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 funcion del tamafio de la
ranura, PC-DMIS toma una de estas dos rutas.

Ruta 1: Ranura pequefia - Medida con una sola pasada del sensor laser

Las ranuras cuadradas pequefias requieren una sola pasada del haz del sensor laser

Ruta 2: Ranura grande - Medida con varias pasadas del sensor laser

Las ranuras cuadradas grandes requieren varias pasadas del haz del sensor laser
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Flush y gap de Laser
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Cuadro de didlogo 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 un sensor laser, vaya al cuadro de dialogo
Elementos automaticos y seleccione Flush y gap. Este cuadro de didlogo amplia
autométicamente el area Opciones extendidas de chapa metalica. Esta area
proporciona cuadros de posicién XYZ y cuadros de vector IJK para los puntos maestro
y medidor. Siga uno de los procedimientos siguientes:
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Con datos CAD

1. Cargue un modelo de CAD.
2. Haga clic en el lado maestro.
3. Haga clic en el lado medidor.

A - Maestro

B - Medidor

C - Curvas aprendidas del CAD
D - Vector de vista

E - Linea de profundidad

F - Vector de corte

4. Estos puntos deben estar en las superficies "planas” de referencia, donde PC-
DMIS establece los planos utilizados para calcular el flush, no en las curvas.

5. PC-DMIS aprende el flush tedrico.

6. PC-DMIS aprende las curvas del modelo de CAD.

7. PC-DMIS aprende la coordenada de punto y los vectores correspondiente a los
lados maestro y medidor del gap.

8. PC-DMIS aplica el valor de profundidad definido y, tras perforar las curvas,
calcula el gap tedrico en la profundidad especificada.
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9. PC-DMIS también calcula 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
Unicamente puntos de las superficies planas, no puntos de la parte curvada.

11.Establezca los demés parametros como convenga. Consulte "Parametros
especificos de flush y gap".

12.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.

13.Si lo desea, haga clic en el boton Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

14.Haga clic en el botén 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 una rutina de medicion.

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.

A veces, el punto del lado maestro que se encuentra esta en una ubicacion de limite de
superficie incorrecta, y es necesario volver a hacer clic en el punto. A continuacion 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. Si el punto del lado maestro que desea no se halla en la superficie seleccionada,
al hacer clic en el area del circulo dibujado se restablece la interfaz. PC-DMIS
estara preparado para que vuelva a tomar el primer punto. Para ayudar a
redefinir la nueva seleccion de superficie, la superficie anterior se deja resaltada.
Consulte las ilustraciones siguientes.
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Ejemplo de funcién de seleccion de CAD de flush y gap

Sin datos CAD

1.

Mueva la maquina a la ubicacién del gap mediante la ficha Laser de la ventana
gréfica.

A continuacion, 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 ningan
dato CAD, PC-DMIS ajusta 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
Unicamente puntos de las superficies planas, no puntos de la parte curvada.
Establezca los demas parametros como convenga. Para obtener mas
informacion, consulte "Parametros especificos de flush y gap".

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 informacién.
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8. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

9. Haga clic en el boton Crear y después en Cerrar.

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
metélica 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 calculo.

Direcc. gap (Vector): Estos cuadros del area Propiedades del elemento definen la
direccion del gap.
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Diagrama de flush y gap

Clave:

1-Gap

2 - Espacio

3 - Flush (a la izquierda se muestra el flush negativo)
4 - Lado maestro

5 - Vector de corte

6 - Espaciador

El lado "maestro” siempre esta a la izquierda de la direccion del
escaneado/gap.

La direccién del escaneado esté controlada por el vector de corte, no por la direccion

del haz laser.

).-’/ Masterside
F

B Sear motion

Direccion del escaneado
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El lado "maestro" siempre esta a la izquierda del vector de corte.

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 roja).

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 =FEAT/LASER/FLUSH AND GAP/DEFAULT, CARTESIAN
THEO/<124.012,13.241,0>,<0,0,1>,<1,0,0>,0,7.985
ACTL/<124.012,13.241,0>»,<0,0,1>»,<1,0,0>,0,7.985
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TARG/<124.012,13.241,0>,<0,0,1>
MASTER SIDE POINT
THEO/<128,13.241,0>,<0,0,1>
ACTL/<0,0,0>,<0,0,0>
GAUGE SIDE POINT
THEO/<120,13.241,0>,<0,0,1>
ACTL/<0,0,0>,<0,0,0>
CUT PLANE VECTOR<O0,1,0>,<0,1,0>
Depth=1
INDENT=3
SPACER=1.5
SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED
Z0OOM=2A, GAIN=NORMAL, OVERLAP=1
OVERSCAN=5
REDUCTION FILTER=OFF
FILTER LINES=Disabled
CLIPPING TOP=100,BOTTOM=0, LEFT=0,RIGHT=100
SOUND=0ON
HORIZONTAL CLIPPING=2,VERTICAL CLIPPING=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. Zona de 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 direccién 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
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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.

Punto y vector de gap

Punto del lado maestro

Vector de borde y superficie del lado maestro
Punto del lado medidor

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:

Los dos primeros planos son los planos de referencia de analisis 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.

El tercer plano es el plano de referencia de analisis del lado maestro medido. Se
define mediante el punto del lado maestro medido y el vector de superficie del
lado maestro medido.

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
. J AL

” *_.< =
—1

‘ ; b . ‘ |
| |

Clave:

AL: Longitud del andlisis. Es el 60% del valor de longitud de gap.
AW: Anchura del analisis. Es el 130% del valor de la anchura de gap.
@®Puntos de distancia minima

=" Vector de gap

®— punto de gap y vector de vista

@ punto del lado medidor y vectores

@ punto del lado maestro y vectores

© Zona de andlisis de flush del lado maestro. Plano de referencia.
Zona de analisis de flush del lado medidor. Plano de referencia.

® Zona de anélisis de gap

Plano de referencia de analisis de gap

Valores de flush y gap ajustados automaticamente

Tenga en cuenta que, cuando cambie algunos parametros de flush y gap y no tenga
ningun dato CAD, PC-DMIS ajustara los valores de algunos parametros
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automaticamente. En este tema se indica lo que cambia y se describe la manera en
gue el software calcula esos valores automaticos.

¥ Clave: Utilice estas abreviaturas cuando consulte las ecuaciones que aparecen
a continuacion:

CPV = Vector de plano de corte
VV = Vector de vista

X = Producto vectorial

GV = Vector de gap

GD = Distancia de gap

GP = Punto de gap

GPV = Vector de punto de gap

Al introducir un valor de punto de gap o modificarlo segun Leer posicion...

o El vector de sonda actual se utiliza como vector de vista.
o El vector de haz actual se utiliza como vector de gap.

e El nuevo plano de corte se sitla en el punto de gap y se calcula el nuevo vector
de plano de corte: CFPV = VV.z(GV)

e Laposicion ESTIMADA del punto del lado maestro y el punto del lado medidor
GD

es 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.

o 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...

« El nuevo plano de corte se sitla en el punto de gap y se calcula el nuevo vector
de plano de corte: CPV = VV.z(GV)

o El vector de gap se calcula para que sea ortogonal al nuevo vector de

295




Utilizar PC-DMIS Laser

El vector de superficie del lado maestro y el vector de superficie del lado medidor
se proyectan en el nuevo plano de corte.

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...

El nuevo plano de corte se sitta en el punto de gap y se calcula el nuevo vector
de plano de corte: CPV =VV.z(GV)

El vector de vista se calcula para que sea ortogonal al nuevo vector de

El vector de superficie del lado maestro y el vector de superficie del lado medidor

se proyectan en el nuevo plano de corte.
El punto del lado maestro y el punto del lado medidor se proyectan en el nuevo

plano de corte.

Al introducir un valor de punto de lado maestro o modificarlo segun Leer
posicion...

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.z(MSP - GP)
El vector de gap se calcula como ortogonal al nuevo vector de
vista. GV = CPV.z(VV)

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 segun Leer
posicion...

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.z(MSP — GSP)

El vector de gap se calcula como ortogonal al nuevo vector de

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.
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Al introducir un valor de distancia de flush...

o 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...

o El punto del lado maestro o el punto del lado medidor se convierten segun el
nuevo valor de gap en el vector de gap.

Elementos flush y gap alrededor de un contorno definido

Existe la posibilidad de extraer una serie de elementos flush y gap alrededor de un
contorno definido. Vea los ejemplos siguientes.
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Seleccion de primera curva

Auto Festure [FNG1] B
| Il Push and Gao NI J
Feature propertes

_Pont: H -
] 16647 Eloosm) |[o.o0es] 0.9
N %[ 0.9583 |4 0.2759 |4 0.0572 H
= | s08.797 Kl 0.279% 0.95%5 0.0074
[t [Theo -
T:0 I
<]
+Tol: -Tol:
0.0t 001

Rlr o -5]
£ Create Mutiple Features
CAD Sedacticn Mathod:

CoRvE 1]
=
| MoveTo || Tex | | Cewe [ GCowe ]
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Elemento automaético flush y gap: seleccién de primera curva

Seleccién de curvas adicionales con tecla Ctrl

Para seleccionar curvas adicionales, mantenga pulsada la tecla Ctrl.
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Auto Feature [FNG1] nl
| |l Flush and Gap || FGL |
" Feature propertes

_Pont: View: Gap: Cut:
| 227868 r:[0.0610) 0.9%81
| e%0.508 %[ 0.960u] 0.0610 H
2| 50675 K:[b.2729 |§a] 0.95%¢} 0.008%
[t Theo

0
Flush:

[o488 34 [271 & <<
Measurement propertes

_ Depth: _indent: _ Spacer:

2 Bl BB B

Lolal g ofded] AW &

Pt. Size: TJol: -Tol:
Restiveto: 27 'ig’om 0.01

el o 5|

7] Create Mutiple Features

CAD Selaction Method:

CURVE v
Sep: 100 |

o | | im | owe | [Om]
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Elemento automatico flush y gap: seleccion de curvas adicionales

Para seleccionar curvas adicionales, continie manteniendo pulsada la tecla Ctrl para

crear los elementos flush y gap.

Resultado

@h. TIP1 = Set Active Tip

4 & COP1 = Pointcloud

EI COP USHGAP GRP1 = Grou

@ Id : COP1_FLUSHGAP GRP1

# * FNG1 = FLUSHANDGAP (LASER)
&+ FNG2 = FLUSHANDGAP (LASER)
# + FNG3 = FLUSHANDGAP (LASER)
# + FNG4 = FLUSHANDGAFP (LASER)
# * FNG5 = FLUSHANDGAP (LASER)
# + FNG6 = FLUSHANDGAP (LASER)

Elemento automatico flush y gap: res
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Poligono de Laser

Auto Feature [POL1]

[ Potygon

v|[PoLt
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o O

OO0

Move To Test Create

Cuadro de didlogo Elemento automético: Poligono

Utilizar PC-DMIS Laser

Solamente puede utilizar este cuadro de didlogo para medir un elemento de
hexagono (un poligono con 6 caras).

Para medir un elemento de hexagono con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Poligono.

2. Realice una de las acciones siguientes:
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e Haga clic en el CAD para asignar al poligono una ubicacion y un vector.
Introduzca manualmente la informacion restante.

e Mueva la maquina a la ubicacion de la esfera mediante la ficha Laser de la
ventana gréafica. Haga clic en el boton Leer punto desde posiciony, a
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante, como el
didmetro, segun sea necesario.

e Introduzca manualmente todos los valores teéricos X, Y, Z, |, J, K, diametro,
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 l4ser para
introducir la informacién.

4. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

5. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

Parametros especificos de poligono

NUum. caras: Este parametro define el nUmero de caras que se utilizan en el poligono.
Para dispositivos laser, el nUumero de caras para el elemento automatico poligono esta
fijado en 6.

Diametro: El valor de este cuadro define el diametro 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
célculo 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 hace 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 hace 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).
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La profundidad toma el valor por omision 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
intenta infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que da 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 de la rutina de medicion) o mas. Si
especifica 0, indica que desea utilizar todos los datos disponibles para el célculo. En el
caso de los elementos con material delgado, el valor O puede ser valido, pero en el
caso de las piezas con profundidad, probablemente deba 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.

Poligono de ejemplo en la ventana grafica en el que se observa lo siguiente:

e Labandade anillo (circulos rosa)

e El sobre escaneado horizontal (circulo amarillo)
e El sobre escaneado vertical (circulos verdes)

e Laprofundidad (azul)
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Texto del modo Comando de poligono

El comando de poligono en el modo Comando de la ventana de edicion tiene este
aspecto:

POL1 =FEAT/LASER/POLYGON, CARTESIAN

THEO/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254, -
0.5,0>,0.5118

ACTL/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254, -
0.5,0>,0.5118

TARG/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1><0.8660254,-0.5,0>
NUMSIDES=6
DEPTH=0
SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED
SENSOR FREQUENCY=30, OVERLAP=0.0394
OVERSCAN=0.0787, EXPOSURE=35
FILTER=NONE
PIXEL LOCATOR=GRAY SUM,Min=30,Max=300
CLIPPING TOP=100,BOTTOM=0,LEFT=0,RIGHT=100
RINGBAND=OFF

Rutas de poligono automatico

PC-DMIS utilice el vector IJK 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 &ngulo del elemento (mostrado en 1).
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Cilindro de Laser

Auto Festure [CYL1] ﬂl
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Cuadro de didlogo Elemento automaético: Cilindro
Para medir un cilindro con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elementos automaticos y seleccione Cilindro.
2. En el cuadro Int./Ext., seleccione Dentro o Fuera.
3. Realice una de las acciones siguientes:

e Haga clic en el CAD para asignar al cilindro una ubicacion y un vector. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

e Enlaventana gréafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina a la
ubicacion del cilindro. Después, en el &rea Propiedades del elemento,
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haga clic en Leer punto desde maquina kA continuacion, introduzca
manualmente la informacién restante, como el valor de Int./Ext., el diametro,
la longitud, etc.

e Introduzca manualmente toda la informacién de los valores tedricos X, Y, Z,
I, J, K, Int./Ext., diametro, longitud, profundidad, etc.

4. Introduzca la informacién 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 l4ser para
introducir la informacion.

5. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

6. Haga clic en el botén Crear y después en Cerrar.

La ubicacion y el vector de direccion del elemento definen el eje central del
cilindro.

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
pardmetro de longitud solamente es valido como nominal. El software no mide la

longitud realmente.

Int./Ext.: Este parametro define si el cilindro es interior (orificio) o exterior (que incluye
un resalte).
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A diferencia de otros elementos automaticos laser, para Sobre escaneado de
la ficha Propiedades del escaneado del laser de las Herramientas de sonda debe
utilizar valores negativos. Esto restringe la medicion en la zona cilindrica al eje del
cilindro.

Profundidad: Este parametro controla la ubicacion del punto focal del laser en relacion
con el didmetro exterior del cilindro (cilindros exteriores) o el eje central del cilindro
(cilindros interiores). Esto le permite controlar como inciden los haces del laser sobre la
superficie del cilindro, ya que puede especificar la cercania o la lejania del laser
respecto a la superficie del cilindro. Una profundidad de O para un elemento interior
significa que el centro del sensor laser esta en el eje central del cilindro. En el caso de
un elemento exterior, se encuentra en la superficie del cilindro exterior.

. Un valor de profundidad negativo aleja el centro del sensor laser de la
superficie del cilindro.
. Un valor de profundidad positivo acerca el centro del sensor laser a la

superficie del cilindro.

Offset del centro: 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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El valor por omisiéon de la profundidad es cero 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 intenta infructuosamente
localizar puntos a la profundidad indicada. Esto da lugar a un error de calculo de
elemento del modulo de extraccion de elemento.

Ejemplo de cilindro interior

Ejemplo de cilindro interior en el que se observa:
e LaProfundidad (circulo azul)

e Lalongitud (circulo de color negro inferior)
e El Punto central (circulo amarillo)
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Ejemplo de cilindro exterior

Ejemplo de cilindro de resalte en el que se observa:

e Lalongitud de basqueda (circulos purpura)

e EIl Offset del centro (circulo verde lima)

e La Segregacién de los puntos (circulos naranja)
e El Punto central (circulo amarillo)

e El Plano de recorte (circulos verde claro)

e El Sobre escaneado (circulos turquesa)

e LaBandade anillo (circulos rosa)

Texto del modo Comando de cilindro

Cilindro de ejemplo

CYL1l =FEAT/LASER/CYLINDER/DEFAULT,CARTESIAN,OUT
THEO/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.25,0.25
ACTL/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.25,0.25
TARG/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
CENTER OFFSET=0
SEARCH LENGTH=0
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SHOW FEATURE PARAMETERS=NO

SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=COP1
HORIZONTAL CLIPPING=0.0787,VERTICAL CLIPPING=0.0787
RINGBAND=ON, INNER OFFSET=0.5,0UTER OFFSET=2

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 funcion del diametro
del cilindro, PC-DMIS toma una de estas rutas al realizar la medicion:

Ruta 1: Escaneado Unico

Cilindros con un diametro mas pequefio que la parte utilizable del haz. A es el movimiento de
escaneado.

Ruta 2: Varios escaneados
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Cilindros con un diametro 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 region en el
plano base del resalte en el que estd 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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Cuadro de dialogo Elemento automatico: Cono
Para medir un cono con un sensor laser:

1. Abra el cuadro de didlogo Elemento automatico y seleccione Cono.
2. En el cuadro Int./Ext., seleccione Dentro o Fuera.
3. Realice una de las acciones siguientes:

e Haga clic en el CAD para asignar al cono una ubicacion y un vector; a
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

e Enlaventana gréafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina a la
ubicacion del cono. Después, en el area Propiedades del elemento, haga
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clic en el botén Leer punto desde posicién. A continuacion, introduzca
manualmente la informacion restante, como el valor de Int./Ext., el diametro,
la longitud, etc.

e Introduzca manualmente la informacion de los valores teéricos X, Y, Z, |, J,
K, Int./Ext., diametro, longitud, profundidad, etc.

4. 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.

5. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

6. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

La ubicacion 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).
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v,
L

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 parametro controla la ubicacion 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 como 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 O (cero) hace 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 hace que se calcule a esa profundidad.

Offset del centro: Este valor identifica el centro de la parte del resalte del cono.

Longitud de busqueda: Este valor identifica la longitud de la parte del cono.
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La profundidad toma el valor por omision O (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
intenta infructuosamente localizar puntos a la profundidad indicada, lo que da lugar a
un error de calculo de elemento del médulo de extraccion de elemento.

Cono externo de ejemplo en la ventana grafica en el que se observa lo siguiente:

o EIl Diametro (circulo de color negro superior)
e Lalongitud (circulo de color negro inferior)
e La Profundidad (circulo azul)

e El Punto central (circulo amarillo)
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Cono de resalte externo de ejemplo en la ventana gréafica en el que se observa lo siguiente:

e Lalongitud de basqueda (circulos purpura)

e EIl Offset del centro (circulo verde lima)

e La Segregacion de los puntos (circulos naranja)
e El Punto central (circulo amarillo)

e El Plano de recorte (circulo verde claro)

e El Sobre escaneado (circulos turquesa)

e LaBandade anillo (circulos rosa)

Texto del modo Comando de cono

CON1 =FEAT/LASER/CONE/DEFAULT,CARTESIAN, OUT
THEO/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.5,20,12.7
ACTL/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>,0.5,20,12.7
TARG/<3.1425,2.7539,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
CENTER OFFSET=3
SEARCH LENGTH=2
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THEO THICKNESS, 0
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RMEAS=NONE, NONE, NONE

AUTO WRIST=YES

GRAPHICAL ANALYSIS=NO
SHOW LASER PARAMETERS=YES

POINT CLOUD ID=COP1

SOUND=O0OFF

HORIZONTAL CLIPPING=0.0787,VERTICAL CLIPPING=0.0787
RINGBAND=ON, INNER OFFSET=0.5,0UTER OFFSET=2
OUTLIER REMOVAL=ON, 1

Rutas de cono automatico

El sensor laser escanea la longitud del cono. Se mueve en la direccién del vector del
cono. El laser debe estar casi perpendicular a ese vector.

1 - El vector del elemento. 2 - Las lineas de escaneado del elemento o haces laser son
perpendiculares al vector del elemento. 3 - La direccidon del escaneado sigue el vector del
elemento.

Mediciones de un resalte

Escaneado Unico

Ajuste la ventana de procesamiento en la vista de Laser para incluir tanta parte de la
superficie de cono como sea posible. El plano de Laser debe estar aproximadamente a

30-60 grados respecto al eje del cono. El escaneado debe capturar la region en el
plano base del resalte en el que estd montado el cono.
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Escaneado laser de una sola pasada en el cono de resalte

Esfera de Laser
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Cuadro de didlogo Elemento automético: Esfera
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Para medir una esfera con un sensor laser:

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:

« Haga clic en el CAD para asignar a la esfera una ubicacién y un vector. A
continuacion, introduzca manualmente la informacion restante.

o Enlaventana grafica, sirvase de la ficha Laser para mover la maquina
hasta la esfera. Después, en el area Propiedades del elemento, haga clic
en el boton Leer punto desde posicidn. A continuacion, introduzca
manualmente la informacion restante, como el valor de Int./Ext., el diametro,
etc.

e Introduzca manualmente todos los valores teédricos X, Y, Z, |, J, K, Int./Ext.,
diametro, etc.

4. 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.

5. Silo desea, haga clic en el botén Probar para probar el elemento.

ADVERTENCIA: Al hacer clic en Prueba, la maquina se mueve. Para
evitar lesiones, aléjese del laser y de la maquina. Para evitar dafios materiales,
haga funcionar la maquina a menor velocidad.

6. Haga clic en Crear y luego en Cerrar.

Parametros especificos de esfera
Int./Ext.. este parametro define si la esfera es interior (cdncava) o exterior (convexa).

Diametro: el valor de este cuadro define el diametro de la esfera.
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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 edicidn tiene este
aspecto:

SPH1 =FEAT/LASER/SPHERE,CARTESIAN, IN, LEAST SQR
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
START ANGLE 1=0,END ANG 1=0
START ANGLE 2=0,END ANG 2=0
SHOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THEO THICKNESS, 0
MEASURE MODE=NOMINALS
RMEAS=NONE, NONE, NONE
AUTO WRIST=NO
GRAPHICAL ANALYSIS=NO
FEATURE LOCATOR=NO,NO,"™"
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=DISABLED
SENSOR FREQUENCY=25, OVERSCAN=2, EXPOSURE=18
FILTER=NONE
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Ruta de esfera automatica

La direccion de la ruta se determina en funcion del haz.

Direcciéon 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 creacion. 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 menu, que se encuentran en el submenu
Operaciones | Elementos automaticos de laser, eliminan los datos internos, con lo
gue permiten reducir el tamafo de la rutina de medicién:

e Borrar todos los datos de escaneado ahora: Cuando se selecciona este
elemento de menu, inmediatamente se suprimen todas las nubes de puntos
internas de todos los elementos automaticos laser en la rutina de medicion.

« Borrar todos los datos de escaneado después de la ejecucion: este
elemento de menu puede mostrar una marca de seleccion. Por omision, este
elemento de menu 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.
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Esto solamente ocurre con las nubes de puntos internas de los elementos
automaticos. Los comandos NDP de la rutina de medicién no se ven afectados.

Escanear una pieza con un sensor laser

Al escanear la superficie de la pieza con un sensor laser, puede definir una area de
medicion. El software recopila un grupo de datos de puntos que pasa al objeto de nube
de puntos de referencia en la rutina de medicién. Observe que cuando trabaja con
nubes de puntos y escaneados, los escaneados en si NO contienen datos. Solo
definen el movimiento de la maquina. Los datos de puntos siempre se almacenan en el
objeto de nube de puntos.

Los temas principales en esta seccion describen las opciones de escaneado
disponibles en el submenu Insertar | Escaneado cuando se utiliza un sensor laser:

« Introduccion a escaneados avanzados

e Funciones comunes del cuadro de dialogo 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 avanzado tipo Malla

e Realizar un escaneado laser manual en maquinas DCC
o Establecer la velocidad de la maquina para el escaneado
« Dialogo Herramientas de sonda para parametros CWS

¥  Siutiliza un sensor laser HP-L-20.8, se necesita cierto tiempo hasta que este
alcanza la temperatura Optima tras la inicializacion. Una vez que se ha inicializado el
sensor y si este no esta a la temperatura 6ptima, PC-DMIS muestra el cuadro de
dialogo Calentamiento del laser. En él se puede ver el tiempo que falta para alcanzar
la temperatura adecuada.

" Laser Warm Up |- | (3]

00:56 (7%)
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|| El cuadro de dialogo solo aparece si el sensor laser necesita calentarse.

Introduccidén 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, que se explican mas
adelante.

Estos escaneados avanzados utilizan una sonda de escaneado laser. Esta permite
digitalizar superficies de forma automatica.

Para realizar un escaneado avanzado:

1. Especifique los parametros necesarios para el escaneado DCC que haya
seleccionado.

2. Haga clic en el boton Generar. PC-DMIS generara el escaneado.

3. Una vez que haya terminado, haga clic en el boton Crear. A continuacion, el
algoritmo de escaneado de PC-DMIS toma el control del proceso de medicion.

Los tipos de escaneados avanzados que soporta PC-DMIS son los siguientes:

e Escaneado de linea abierta

o Escaneado de area

o Escaneado de perimetro

e Escaneado de forma libre

e Escaneado de malla

e Realizar un escaneado laser manual en maquinas DCC

Este documento trata primero las funciones comunes que estan disponibles en el
cuadro de dialogo Escaneado (el que se utiliza para realizar estos escaneados). A
continuacion, explica como realizar los diferentes tipos de escaneados avanzados.

Para obtener informacion sobre la configuracién de la velocidad de escaneado de la
maquina, consulte "Establecer la velocidad de la maquina 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.
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Tipo de escaneado

Scan type:

[;%t:h Scan iw

Lista Tipo de escaneado

Utilice la lista Tipo de escaneado del cuadro de didlogo Escaneado para cambiar el
tipo de escaneado sin cerrar el cuadro de dialogo y seleccionar un tipo de escaneado
diferente.

ID

El cuadro ID del cuadro de didlogo Escaneado muestra la ID del escaneado que se va
acrear.

Parametros de escaneado

El area Parametros de escaneado del cuadro de didlogo 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

« Parametros de escaneado de area

o Parametros de escaneado de perimetro

o Parametros de escaneado de malla

Controles CAD

Haga clic en el botébn Avanzado >> del cuadro de didlogo Escaneado para que se
muestre el cuadro de didlogo completo si es necesario.
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Linear Open Scan ul
Scan type Theoretical scan points
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Cuadro de didlogo Escaneado para escaneado de linea abierta

Haga clic en la ficha Graficos para ver los controles CAD. Esta area permite
especificar los elementos de la superficie CAD que se utilizan para definir los "puntos
tedricos".

CAD controls
Select

Deselect All

Area Controles CAD
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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 operacion de generacion 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 seleccionar el botdn

Trazar superficies @ sinoes asi, cuando haga clic en el modelo de CAD, se
selecciona el alambre mas cercano en lugar de la superficie seleccionada.

Para evitar este retraso:

1. Seleccione la casilla de verificacién Seleccionar.

2. Haga clic en las superficies adecuadas. Una vez que seleccione una superficie
CAD, esta quedara resaltada en la ventana gréafica. En la barra de estado
aparece el numero de superficies que se han seleccionado.

Si selecciona una superficie por error, pulse Ctrl y haga clic en dicha superficie otra
vez. De este modo se deselecciona la superficie. Si hace clic en el boton
Deseleccionar todo, todas las superficies resaltadas dejan de estar seleccionadas.

Una vez que haya terminado de seleccionar las superficies, quite la marca de la casilla
de verificacién Seleccionar. Las superficies seleccionadas se conservan.

Cuando la casilla de verificacion Seleccionar esta desmarcada, PC-DMIS presupone
gue los clics que se hagan en la superficie servirdn para crear la ruta de escaneado.

Contiene las siguientes opciones:

Casilla Seleccionar: Le permite seleccionar los elementos de alambre y
superficie CAD que se utilizan para buscar el nominal.

Boton Deseleccionar todo: Anula a la vez la seleccion de todas las superficies
resaltadas que se han creado mediante la casilla Seleccionar.
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Conversion a puntos

To Points conversion

.8, Surface Point vi

[CJcreate ony ponts

Area Conversion a puntos
El area Conversion a puntos del cuadro de didlogo Escaneado le permite crear

comandos de laser de punto. Los comandos comienzan desde los puntos que
conforman el escaneado.

Lista Tipo de contacto

El valor por omision es Ningun punto.

Para un escaneado de perimetro, puede seleccionar tanto Punto de superficie como
Punto de borde en la lista. Para todos los tipos de escaneado restantes, puede
seleccionar solamente Punto de superficie.

Los puntos se recopilan en un comando GROUP contraido. El nombre del comando
incluye el nombre del escaneado relacionado, la nube de puntos asociada a él y la ID
de punto precedida de "Borde" (si ha seleccionado Punto de borde).

Texto del modo Comando para un grupo de punto de superficie

A continuacion se ofrece un ejemplo de comando GROUP contraido en el que se
recopilan puntos de superficie:

COP = COP/DATA, TOTAL SIZE=468492,REDUCED SIZE=468492,
FINDNOMS=NO, REF, SCN1, ,

SCN1 = FEAT/SCAN, PERIMETER, NUMBER OF HITS=4,
SHOW HITS=NO, SHOWALLPARAMS=NO, POINTCLOUDID=COP
MEAS/SCAN

BASICSCAN/PERIMETER, NUMBER OF HITS=4,
SHOW HITS=NO, SHOWALLPARAMS=NO
ENDSCAN
ENDMEAS /

SCN1 COP_PNT GRP1=GROUP/SHOWALLPARAMS=NO
EXECUTION CONTROL=AS MARKED
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ENDGROUP/ID=SCN1 GRP1

A continuacion se ofrece un ejemplo de comando GROUP en el que se recopilan puntos
de borde:

SCN2 =FEAT/SCAN, PERIMETER, NUMBER OF HITS=3, SHOW
HITS=NO, SHOWALLPARAMS=NO, POINTCLOUDID=COP
MEAS/SCAN

BASICSCAN/PERIMETER, NUMBER OF HITS=3, SHOW
HITS=NO, SHOWALLPARAMS=NO

ENDSCAN
ENDMEAS /
SCN2 COP EDGEPNT GRP2=GROUP/SHOWALLPARAMS=YES
EXECUTION CONTROL=AS MARKED
PNT5 =FEAT/LASER/EDGE POINT/DEFAULT,CARTESIAN
THEO/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
ACTL/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
TARG/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
INDENT=1.5
SPACER=0.5
SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=COP
SOUND=0OFF
HORIZONTAL CLIPPING=3,VERTICAL CLIPPING=3
REMOVE POINTS WITH NORMALS OUTSIDE=ON, 10
PNT6 =FEAT/LASER/EDGE POINT/DEFAULT, CARTESIAN
THEO/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
ACTL/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
TARG/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
INDENT=1.5
SPACER=0.5
SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
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SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=COP
SOUND=OFF
HORIZONTAL CLIPPING=3,VERTICAL CLIPPING=3
REMOVE POINTS WITH NORMALS OUTSIDE=ON, 10
PNT7 =FEAT/LASER/EDGE POINT/DEFAULT, CARTESIAN
THEO/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
ACTL/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
TARG/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
INDENT=1.5
SPACER=0.5
SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW LASER PARAMETERS=YES
POINT CLOUD ID=COP
SOUND=OFF
HORIZONTAL CLIPPING=3,VERTICAL CLIPPING=3
REMOVE POINTS WITH NORMALS OUTSIDE=ON, 10
ENDGROUP/ID=SCN2 COP EDGEPNT GRP2

Los puntos de superficie y los puntos de borde se extraen de la NDP que ha
especificado en el escaneado.

Considere las siguientes figuras en las que se observan puntos de superficie y puntos
de borde extraidos de una NDP utilizando el cuadro de dialogo Escaneado para un
escaneado de perimetro:
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Crear puntos solamente

Si selecciona la casilla de verificacion Crear puntos solamente, PC-DMIS no crea el
comando de escaneado. En este caso, el comando GROUP no contiene el nombre del
escaneado.

El comando sCAN precede al comando GROUP en la ventana de edicion si se
crean ambos comandos.

Area Puntos de escaneado tedricos
Puede definir los puntos teéricos de un escaneado; para ello, puede:

e Leerlos de un archivo

e Leer las posiciones de la maquina
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o Generarlos a partir de los puntos de limite definidos
« Utilizar datos CAD

Estos temas se tratan con mas detalle méas adelante.

Thearetizal Scan Points

# | vy |z | I | kA
1 10057 &89 21 0 0 1
2 102977 8E19 210 0 1
3 145977 8E19 21 0 0 1w
< >

Read File [ Manual Paoints Spline Paints

Area Puntos de escaneado tedricos
Editar puntos tedricos

Para editar los puntos tedricos, haga doble clic en el nimero del punto deseado en la
columna #.

£l
45
46
47

<]

Columna #

Aparecera el cuadro de dialogo Editar datos teoricos. Utilice este cuadro de dialogo
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.

x|
P 6. 263550 0K I
¥: [0.100000 Cancel |
Z:{0.950000 | Newt |
([0000000  Previous |
3:[0000000°  Fiip Vector |
K[ 000000

Cuadros de dialogo Editar datos teéricos con los botones Siguiente, Anterior y Voltear vector

Puede pasar de un punto tedrico a otro haciendo clic en los botones Siguiente y
Anterior.
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También puede voltear el vector para el punto seleccionado; para ello, haga clic en el
botdn Voltear vector.

Suprimir puntos teéricos

Es posible borrar la lista Puntos tedricos de cualquier tipo de escaneado. Haga clic
con el botén derecho en la lista Puntos tedricos. Aparecerd 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 teoricos 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.
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El boton 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/aproximacion de puntos.

Point Interpolation;/Approximatior

Curve Type:

Calculation Type: | Approximate ¥ |

Welght: l No LI
Paint Spacing Type: | Density ~|
Increment 0

Cancel || Calculate I

Interpolacion/aproximacion 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 posicion y finaliza en otra.

Cerrado: Esta opcion 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 direccion de los
puntos de limite.

Tipo de calculo

Existen dos tipos de célculo que puede utilizar en las rutinas de spline.

Aproximado: esta opcidn 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.
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Interpolacién: esta opcion hace que la curva pase exactamente a través de cada uno
de los puntos de entrada.

Ponderacion

Esta lista esta disponible cuando se selecciona el tipo de calculo 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 Sl y NO.

Tipo de espaciado de puntos

Esta opcién permite controlar los puntos de salida de la rutina de spline.

Densidad: esta opcion permite especificar la distancia incremental entre cada punto de
salida. PC-DMIS determina el nUmero de puntos de salida mediante la longitud de la
curvay el incremento proporcionado por el usuario.

Numero de contactos: esta opcion 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 Niamero de contactos.

Area Puntos de limite

PC-DMIS le permite definir el limite de un escaneado. Para ello puede utilizar estos
métodos:

e Teclear directamente los valores XYZ para cada uno de los puntos de limite
e Medir los puntos con un sensor laser
e Usar los datos CAD

336



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

— Boundary Points and Yectors

(%X [v [z | E

1 61635 00934 095

D 6.7627 06023 095

2 86216 21624 095 b

3 0 0 0

4 n n n LI
Genetste | Undo | add | Delete |

Vector | | | 4 [ K |

Initec 0 0 1

Cutvec -0.6429 0.766 0

0 0 1

Area Puntos de limite y vectores

Los puntos de limite no estan disponibles ni son necesarios para los
escaneados de forma libre

Puede cambiar la anchura de las columnas de la lista Puntos de limite haciendo clic y
arrastrando el borde derecho o izquierdo del encabezado de una columna hasta que
esta alcance el tamafio deseado. El software guarda esta informacion en su editor de la
configuracion de PC-DMIS cada vez que cambia.

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 "Num", para que se
muestre el cuadro de diadlogo Editar objeto de escaneado.

Edit Scan Ttem: Centrold

«
¥ [0.000000 Cancel |
zloum:n |

Cuadro de didlogo Editar objeto de escaneado

2. Edite manualmente el valor X, Y o Z.
3. Haga clic en el boton Aceptar para aplicar los cambios.
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Haga clic en el botén Cancelar para que se anulen los cambios y se cierre el cuadro de
dialogo.

Haga clic en Siguiente para aceptar los cambios y mostrar el siguiente punto de limite
para su edicion.

Establecer puntos de limite con el método de medicion de puntos
Para establecer el limite del escaneado con puntos medidos:

1. Coloque el sensor laser en la ubicacion deseada.
2. En el jogbox, pulse el boton Probe Enable (solo esta disponible en las maquinas
DEA y Brown and Sharpe).

o [Esto actualiza automaticamente el valor del punto de limite seleccionado en
la lista Puntos de limite y vectores. El software selecciona entonces el
siguiente punto de limite (si lo hay) de la lista.

e En el caso de un escaneado de area, PC-DMIS afade automaticamente un
punto de limite adicional si el punto seleccionado es el ultimo de la lista. En
el escaneado de area se muestra el ultimo punto (que es igual al punto
anterior). PC-DMIS suprimira el dltimo punto al hacer clic en el boton
Aceptar.

1
‘_!--!
-
-

]

= Laluz Activar sonda del jogbox se apaga y se enciende intermitentemente
cada vez que pulsa el botén Activar sonda. No es importante y no tiene efecto alguno
sobre la sonda.

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. Asegurese de que los datos CAD importados sean de un solido.

2. Seleccione el icono Trazar superficies |

3. Haga clic en el lugar deseado de la ventana grafica 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
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escaneados de area, PC-DMIS afiade de forma automatica un punto de limite
adicional si el punto actual es el ultimo 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 "#".

[0 o JE

Columna #

Se abrird el cuadro de didlogo Editar objeto de escaneado, para que pueda modificar
los valores X, Y, Z.

Edit Scan Item: 1

v.[0033427 " Cancel |

2:{0.950000 Next

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 boton derecho del raton mientras el cursor esta en la lista
Puntos de limite.

2. Haga clic en el boton Restablecer puntos de limite que se muestra para
restablecer a cero todos los puntos de limite. El nimero de puntos de limite se
establece en el minimo para cada tipo de escaneado.

Generar

El boton Generar esta disponible sélo para los escaneados DCC que utilizan datos
CAD.
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Una vez que se han definido los puntos de limite para un escaneado, haga clic en el
boton Generar. PC-DMIS divide el CAD con el plano definido por el punto inicial y el
vector de corte y después genera los puntos tedricos desde la curva definida por esta
division. Si luego se hace clic en el botén Crear, PC-DMIS inserta en la rutina de
medicion un escaneado con datos nominales de contacto.

Deshacer

Deshacer permite eliminar los contactos que se han generado mediante el boton
Generar como se describe en el tema Generar.

Afiadir y suprimir puntos de limite
sdd | Delete |

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 so6lo 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

Bourdaty Points and Veclors

i [% [y [2 | =
1 51635 0033 035
D 67627 08023 0%
2 86216 21624 095 —
3 0 0 0
4 n n n .:l
| undo | Add | Delete
Vector: | | I | K |
IrelVec 0 0 1
CulVec 06423 0765 O
o 0 1

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 que 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.
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Wechar:

Cutyec
Endvec

KN

Columna de vectores

Aparecera el cuadro de dialogo Editar objeto de escaneado:

Edit Scan ltem

[} coooo ok |
K |1.000000 | Newt |
Fip I

Cuadro de didlogo Editar objeto de escaneado
Edite los valores I, J y K en los campos provistos.

e Haga clic en el boton Aceptar del cuadro de diadlogo Editar objeto de
escaneado para aplicar los cambios que haya realizado.

e Haga clic en el boton Cancelar para cerrar el cuadro de dialogo Editar objeto
de escaneado sin aplicar los cambios.

« Haga clic en el botdn Siguiente para recorrer los vectores disponibles en la lista
Vectores iniciales. Algunos de los vectores iniciales se pueden invertir. Cuando
este sea el caso, el botdn Voltear estara disponible en el cuadro de dialogo
Editar objeto de escaneado.

e Haga clic en el boton Voltear para invertir la direccion del vector seleccionado.

Representacion grafica de vectores

Al configurar el punto inicial, la direccion y el punto final del escaneado, PC-DMIS
permite ver una representacion gréfica del vector de toque inicial, la direccion del vector
y el vector perpendicular al plano de limite donde pararéa el escaner.

Estos vectores aparecen como flechas de color azul, verde y naranja en el area de la
ventana grafica de la pieza.
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Flechas de color que indican los vectores

Vector Representacion gréfica
Toque inicial Flecha azul
Direccion Flecha verde
Plano de limite Flecha naranja

Vector de toque inicial (Veclnic)

Los valores que se muestran en la fila de Vector de toque inicial indican el vector que
PC-DMIS utilizar4 para realizar el primer toque en el proceso de escaneado.

Para editar el vector de toque inicial I, J, K:

1. Haga doble clic en Veclnic en la columna de vector. Aparecera el cuadro de
didlogo Editar objeto de escaneado.

2. Cambie los valores.

3. Haga clic en el botdn Aceptar. Se cierra el cuadro de dialogo.

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
altimo 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 aproximacion 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).
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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 boton Crear, PC-DMIS
empezara a medir el escaneado de inmediato. Si no selecciona la casilla Medir cuando
hace clic en el boton Crear, PC-DMIS insertara en la ventana de edicion 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 mas
adelante.
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Realizar un escaneado avanzado de linea abierta

Linear Open Scan nl
T o e P
QLr\eaQ)enScm v = X Y
o |sen
Scan parameters
= 1 < >
Increment: (2. =
Read Fie Spine Ponts. ..
[JManual ponts
SO Y PONED S Ve ey ,
s X Y A |
0 0.000 0.000
2 0.000 0,000 v
< > |
CE}DS:.::* Generate tndo
Desslect &) —
To Points conversion Ves. |1 J “!
C... 0.000 0.000
No Points E.. 0.000 0.000 VJ
Create only ponts < > }
Pont doud reference feature: V]gm
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Cuadro de didlogo 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 permanece siempre dentro del plano de corte.
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Para crear un escaneado de linea abierta

1. Asegurese de que hay una sonda laser activada.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

3. Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Linea abierta. El
cuadro de dialogo Escaneado aparece con la opcion Escaneado de linea
abierta ya seleccionada en la lista Tipo de escaneado.

4. Si el escaneado atraviesa varias superficies, considere la posibilidad de
seleccionar las superficies como se indica en el tema "Controles CAD". Para
acceder a estos controles haga clic en el botén Avanzado >> situado en la
esquina superior derecha del cuadro de dialogo, si es necesario, y luego haga
clic en la ficha Graficos de la parte inferior.

5. Siva a utilizar los puntos de limite para definir mas facilmente la ruta del
escaneado, afiada el punto 1 (el punto inicial), el punto D (direccién del
escaneado) y el punto 2 (punto final) al escaneado; para ello, siga el
procedimiento correspondiente que se describe en "Puntos de limite".

6. Realice los cambios que sean necesarios en los vectores de la lista Vectores
haciendo doble clic en el vector. Realice los cambios en el cuadro de didlogo
Editar objeto de escaneado y luego haga clic en Aceptar para volver al cuadro
de didlogo Escaneado.

7. Introduzca el nombre del escaneado en el cuadro ID.

Seleccione la casilla Medir si es necesatrio.

9. Establezca la distancia entre los puntos ted6ricos 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 individuales. Para suprimirlos,
seleccidnelos en el area Ruta tedrica de uno en uno y pulse la tecla Suprimir del
teclado.

12.Si es necesario, realice otras modificaciones en el escaneado.

13.En el cuadro Elemento de referencia de nubes de puntos escriba la ID del
objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie.

14.En la lista Tipo de contacto puede seleccionar Punto de superficie si desea
convertir los datos de escaneado en comandos laser de punto de superficie. PC-
DMIS insertara estos comandos en la ventana de edicion cuando haga clic en el
boton Crear.

no

o
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ADVERTENCIA: Una vez que haya marcado la casilla de verificacion Medir y
haga hecho clic en Crear, debe alejarse de la maquina. El software inicia la rutina

de medicion y la maquina se moverd. Puede resultar herido si no se aleja de la
maquina.

15.Haga clic en el boton Crear. PC-DMIS inserta el escaneado en la ventana de
edicidn si no esta seleccionada la casilla de verificaciéon Crear puntos
solamente.

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 botén Generar.

Vectores

Vectores utilizados:
e Plano de corte (VecCorte)
e Toque inicial (Veclnic)

e Toque final (VecFin)

Consulte el tema "Vectores" en la seccién "Funciones comunes de los cuadros de
dialogo 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 n
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Cuadro de didlogo Escaneado de area

El método Escaneado de area escanea la superficie de la
pieza tomando como base los pardmetros de escaneado.
El escaneado tipo area es Durante cada escaneado, la sonda permanece siempre
semejante a una serie de  dentro del plano de corte. Utiliza el valor Incremento para
escaneados tipo Linea determinar la distancia entre los puntos en cada linea.
abierta paralelos entre si.  Cuando el escaneado llega al limite al final de una linea,
pasa a la linea siguiente utilizando el valor de Incremento
2 y comienza una nueva linea de escaneado que toma la
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direccién opuesta. En la figura siguiente se describe este
proceso.

INGTECH 2=

. —)

ING TEGH 1 =

Ejemplo de incremento en escaneado de area

Para crear un escaneado tipo area

1. Asegurese de que hay una sonda laser activada.

2. Coloque PC-DMIS en modo DCC.

3. Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Area. El cuadro de
didlogo Escaneado aparece con la opcién Escaneado de area ya seleccionada
en la lista Tipo de escaneado.

4. 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.

5. Si el escaneado atraviesa varias superficies, considere la posibilidad de
seleccionar las superficies como se indica en el tema "Controles CAD".

6. Siva a utilizar los puntos de limite para definir mas facilmente la ruta de
escaneado, afiada el punto 1 (punto inicial), el punto D (la direccién 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".

7. 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

348



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

dialogo Editar objeto de escaneado y seguidamente haga clic en Aceptar para
regresar al cuadro de dialogo Escaneado.

8. Introduzca el nombre del escaneado en el cuadro ID.

9. Marque la casilla Medir si desea ejecutar el escaneado y medirlo durante la
creacion.

10. Seleccione el botdn Generar para generar una vista previa del escaneado en el
modelo de CAD en la ventana grafica. Cuando genera el escaneado, PC-DMIS
lo empieza en el punto inicial y sigue la direccién elegida hasta llegar al punto de
limite. A continuacion, el escaneado se desplaza hacia delante y hacia atras en
filas por el area elegida con el incremento especificado hasta que el proceso
finaliza.

11.Si es necesario, puede suprimir puntos individuales. Para suprimirlos,
seleccionelos en el &rea Ruta tedrica de uno en uno y pulse la tecla Suprimir del
teclado.

12.Si es necesario, realice otras modificaciones en el escaneado.

13.En el cuadro Elemento de referencia de nubes de puntos escriba la ID del
objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie.

14.En la lista Tipo de contacto puede seleccionar Punto de superficie si desea
convertir los datos de escaneado en comandos laser de punto de superficie. PC-
DMIS insertara estos comandos en la ventana de edicion cuando haga clic en el
botén Crear.

ADVERTENCIA: Una vez que haya marcado la casilla de verificacion

Medir y haga hecho clic en Crear, debe alejarse de la maquina. El software inicia
la rutina de medicion y la maquina se movera. Puede resultar herido si no se aleja
de la maquina.

15.Haga clic en el boton Crear. PC-DMIS inserta el escaneado en la ventana de
edicidn si no esta seleccionada la casilla de verificaciéon Crear puntos
solamente.

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.
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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 Toque inicial (Veclnic)

« 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 direccion 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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Realizar un escaneado avanzado tipo Perimetro

Perimeter Scan nl
Scan type: Theoretical scan ponts
[E]Pmts Scan [vl PR Y
ID: | st
Scan parameters
‘ < >
Increment: [2 7|
C0 Tk [00001] [ Readfie
o (o3 |
Offset Tol: 0.0001|  Boundary points and vectors
[CJirner bound ' X Y 2
Calcuate Boundary o 0000 0.000
2 0.000 0.000 v
Deinge < >
CAD controls =
[ selact -
Deselect A
E V. H ) e
To Points conversion
C... 0,000 0.000
No Ponts E.. 0.000 0.000 v
Create only points i > !
Point doud reference feature: | v| _@JE
|
Gan: | Nomal v

Cuadro de didlogo Escaneado de perimetro
El método Escaneado de perimetro escanea la superficie de la pieza tomando como

base las superficies seleccionadas. Este procedimiento atraviesa las superficies
seleccionadas dentro de los limites creados.
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Para crear un escaneado de perimetro
Para crear un escaneado de perimetro:

1. Asegurese de que hay una sonda laser activada.

2. Coloque PC-DMIS en modo DCC.

3. 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.

4. Seleccione la superficie o las superficies que se deben utilizar para crear el
limite. Si selecciona multiples superficies, debe seleccionarlas en el mismo
orden en que se deben atravesar durante el escaneado. Para seleccionar la
superficie o superficies necesarias:

5. Asegurese de que la casilla Seleccionar esté seleccionada. Se resaltara cada
superficie a medida que se la seleccione.

6. Una vez seleccionadas las superficies deseadas, quite la marca de la casilla de
verificacion Seleccionar.

7. Haga clic en la superficie, cerca del limite donde desea iniciar el escaneado.
Este sera el punto inicial.

8. Haga clic en la misma superficie otra vez para indicar la direccion que debe
seguir el escaneado. Se trata del punto de direccion.

9. Haga clic en el punto donde debe terminar el escaneado. Este punto es
opcional. Si no se indica un punto final, el escaneado termina en el punto inicial.

10.Introduzca los valores adecuados en el area Parametros de escaneado. Se
incluyen los siguientes cuadros:

e Cuadro Incremento

e Cuadro Tol de CAD

e Cuadro Offset

e Cuadro Tol de offset (+/-)

11.Seleccione el botén Calcular limite para calcular el limite a partir del cual se
crearda el escaneado. Los puntos rojos en el limite indican los lugares donde se
tomaran los contactos durante el escaneado de perimetro.

El calculo del limite es un proceso relativamente rapido.

Si el limite no tiene el aspecto correcto, haga clic en el botdn Suprimir. De este
modo el limite se eliminara y se creara uno nuevo.
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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 boton
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 mucho mas en calcular la ruta del escaneado que en
volver a calcular el limite.

12. Asegurese de que el valor Offset sea correcto.

13.Haga clic en el boton Generar. PC-DMIS calcula los valores tedricos que se
utilizan 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. (Es usual 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, puede cambiar la tolerancia de offset y volver a
calcular el escaneado.

14.Si es necesario, puede suprimir puntos seleccionando en el area Ruta teorica
un punto cada vez y pulsando el botén Suprimir del teclado.

15.En el cuadro Elemento de referencia de nubes de puntos escriba la ID del
objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie.

16.En la lista Tipo de contacto puede seleccionar Punto de superficie o Punto de
borde si desea convertir los datos de escaneado en comandos laser de punto
de superficie o punto de borde. PC-DMIS insertara estos comandos en la
ventana de edicion cuando haga clic en el boton Crear.

ADVERTENCIA: Tenga en cuenta que si estd marcada la casilla Medir,
la maquina se empezara a mover tan pronto como haga clic en Crear. Asegurese
de haberse alejado lo suficiente de la maquina para evitar lesiones.

17.Haga clic en el boton Crear para guardar el escaneado de perimetro en la
ventana de edicion si no esta seleccionada la casilla de verificacion Crear
puntos solamente. El escaneado se ejecuta igual que cualquier otro. Si tiene
activado el método de pulso automatico de PC-DMIS pero no tiene puntas
calibradas, PC-DMIS muestra un mensaje informandole cuando afiade nuevas
puntas de sonda que necesitan calibracion. En el resto de casos PC-DMIS le
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pregunta 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.

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: |2_
CAD Tol: [o01
Offset: [6.35
Offset Tol: [001

Calculate Boundary |

Delete I

Area Pardmetros de escaneado
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El area Parametros de escaneado del cuadro de didlogo contiene varias opciones que
permiten definir un escaneado de tipo perimetro. Son las siguientes:

Incremento

El cuadro Incremento indica la distancia entre cada uno de los puntos de contacto del
escaneado.

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 botén Calcular limite determina el limite compuesto de las superficies que originan
los datos. El limite calculado se muestra en forma de puntos rojos en la ventana
gréfica.

Eliminar

El boton Suprimir permite eliminar el limite creada anteriormente.
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Realizar un escaneado avanzado tipo Forma libre

Freeform Scan nl
Scan type: _ﬂgebcdscmpoms
"2, Freeform Scan vl |2 x Y
1D {San1_
<8 2
Read Fie Soine Ponts..
Undo
To Points conversion
No Ponts
Create only ponts
Point doud reference feature: V]@]E
o |ir|
+ Gan: Nomal IR
Zoom
8.1 16.6 335 8.3 16,8 16.2
w @ ¢ C 0 C @
w C @& C @& C C
« C C ®C @ C
coe

Cuadro de didlogo Escaneado de forma libre

El método Escaneado de forma libre define una ruta de escaneado que no esta
restringida a seguir un conjunto de reglas determinado. Puede definir la ruta de
escaneado de modo que siga cualquier direccion, incluso si se cruza a si misma.

Crear un escaneado de forma libre

1. Coloque PC-DMIS en modo DCC.
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2. 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.

3. Debe definir la ruta de escaneado. Para ello, utilice la opcion Leer archivo o el
método Puntos manuales.

4. Sies necesario, puede suprimir puntos individuales. Para suprimirlos,
seleccionelos en el area Ruta tedrica de uno en uno y pulse la tecla Suprimir del
teclado.

5. Una vez que haya cinco puntos tedricos o mas, utilice la opcion Puntos de
spline para definir mejor la ruta.

6. Sies necesario, realice otras modificaciones en el escaneado.

7. En el cuadro Elemento de referencia de nubes de puntos escriba la ID del
objeto de nube de puntos que recibira los datos de superficie.

8. Enlalista Tipo de contacto puede seleccionar Punto de superficie si desea
convertir los datos de escaneado en comandos laser de punto de superficie. PC-
DMIS insertara estos comandos en la ventana de edicion cuando haga clic en el
boton Crear.

ADVERTENCIA: Una vez que haya marcado la casilla de verificacion

Medir y haga hecho clic en Crear, debe alejarse de la maquina. El software inicia
la rutina de medicién y la maquina se movera. Puede resultar herido si no se aleja
de la maquina.

9. Haga clic en el botdn Crear. PC-DMIS inserta el escaneado en la ventana de
edicion si no esta seleccionada la casilla de verificacion Crear puntos
solamente. Si tiene activado el método de pulso automéatico de PC-DMIS pero
no tiene puntas calibradas, PC-DMIS muestra un mensaje informandole cuando
afiade nuevas puntas de sonda que necesitan calibracion. En el resto de los
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.
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Realizar un escaneado avanzado tipo Cuadricula

Grid Scan

Scan type:

[[f Grid Scan [w]

CAD controls
[[]selact

To Points conversion

., Surface Pont

Pont doud reference feature:

Theoretical scan points
L X Y

§7.217 90.350 0.
65,441 $0.54%

2 &S oo oN &Y

Read Fie

CoP1 v

Cuadro de dialogo Escaneado de cuadricula

El método Escaneado de malla crea una malla de puntos dentro de un rectangulo
visible y después proyecta estos puntos hacia abajo sobre las superficies
seleccionadas. El rectangulo y, por consiguiente, la cuadricula de puntos, dependen de
la orientacion del modelo de CAD en la vista CAD.

Utilice los cuadros Contactos a lo largo de A y Contactos a lo largo de B para definir
cuantos puntos dentro del limite se espaciaran y soltaran en las superficies

seleccionadas.

Considere las siguientes figuras en las que se observan puntos de superficie de malla
extraidos de una NDP:

358



PC-DMIS 2017 R2 Laser Manual

359



Utilizar PC-DMIS Laser

Crear un escaneado de malla

PwbhPE

Asegurese de que hay una sonda laser activada.

Coloque el modelo de CAD en modo Sélido.

Coloque PC-DMIS en modo DCC.

Seleccione el elemento de menu Insertar | Escaneado | Malla. El cuadro de
didlogo Escaneado aparece con la opcion Escaneado de malla ya
seleccionada en la lista Tipo de escaneado.

Si desea utilizar un nombre personalizado para la malla, escriba el nombre de la
malla en el cuadro ID.

En los cuadros Contactos a lo largo de A y Contactos a lo largo de B,
especifique cuantos puntos en las direcciones A y B se espaciaran y soltaran en
las superficies seleccionadas.

Haga clic y arrastre un rectangulo en la pantalla sobre las superficies que desee
incluir en el escaneado. Este rectangulo define el limite de la malla que se
proyectara en las superficies CAD. PC-DMIS traza puntos sobre en el modelo de
CAD en las superficies que se han seleccionado al trazar el rectangulo.

Marque la casilla de verificacion Seleccionar si desea deseleccionar algunas
superficies. PC-DMIS resalta las superficies seleccionadas y dibuja puntos solo
en ellas. No dibujara puntos en ninguna superficie deseleccionada, incluso si
esta incluida en el limite del rectangulo.

Si selecciona una superficie por error, pulse Ctrl y haga clic en dicha superficie
otra vez para deseleccionarla. Para deseleccionar todas las superficies
resaltadas a la vez, haga clic en el boton Deseleccionar todo.

10.Para recalcular los puntos de malla (es decir, para aplicar diferentes valores Ay

B en las superficies seleccionadas), haga clic en el boton Calcular malla cuando
lo desee.

11.En el cuadro Elemento de referencia de nubes de puntos, escriba la ID del

objeto NDP del que deben extraerse los datos de superficie.

12.En la lista Tipo de contacto, la Unica opcion disponible es Punto de superficie,

ya que el ambito del cuadro de dialogo es la conversién de datos de malla en
comandos laser de punto de superficie. PC-DMIS insertara estos comandos en
la ventana de edicion cuando haga clic en el botén Crear.

13.Haga clic en el botén Crear. PC-DMIS inserta los comandos laser de punto de

superficie en la ventana de edicion en un comando Grupo contraido.
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Realizar un escaneado laser manual en maquinas
DCC

Los escaneados laser manuales en maquinas DCC solo funcionan con controladores
FDC vy, por lo tanto, Unicamente en maquinas de puente con cabezales indexables. La
funcion de escaneado laser manual no esté disponible en brazos horizontales con
pulsos CWA43L.

Para crear un escaneado laser manual en una maquina DCC:

1. Inicie PC-DMIS online con un sensor laser.

2. En el menu principal, seleccione Archivo | Nuevo para iniciar la maquina en
modo Manual.

3. Pulse el botén Activar sonda del jogbox (solo tiene que pulsar el botén una vez,
sea cual sea el estado del botdn). El sensor se inicializa y aparece la ficha Laser
en la ventana gréfica. El software crea automéaticamente un comando NDP.

¥ Silas Herramientas de sonda ya estaban abiertas, alin puede cambiar la
configuracion de Zoom del sensor segun convenga.

4. Sirvase de la Laser y sitUe la sonda sobre la pieza dentro del rango segun
convenga.

5. En el jogbox, cambie la opcién Activar sonda al estado "Activar". Si no es asi,
no recopila datos.

6. En el jogbox, pulse el boton Grabar para iniciar el escaneado. Inmediatamente
se cierra la ficha Laser y aparecen los datos escaneados en el objeto de NDP y
en la ventana gréafica en tiempo real.

7. Sirvase del jogbox para mover la sonda por encima de la pieza y escanearla
hasta que esté satisfecho con la cobertura de los datos.

8. Para detener el escaneado pulse el boton Grabar otra vez.

9. Si es necesario, vuelva a pulsar el boton Activar sonda para escanear mas
datos. Se le pedira que vacie el comando NDP existente o que afiada nuevos
datos a lo que ya contiene.

10.Repita el paso 6 y siguientes para continuar con el escaneado.

También puede crear un escaneado manual en una maquina DCC de este modo:

1. Siga los pasos 1-4 anteriores.
2. En el jogbox, cambie el botén Activar sonda al estado "Desactivado”.
3. En el jogbox, pulse el botén Grabar.
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En el jogbox, sirvase del boton Activar sonda para alternar la recopilacion de
datos entre "Si" y "No".

En el jogbox, pulse el botén Grabar de nuevo para detener el escaneado y
finalizar los datos de NDP.

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 omision 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 méxima 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 edicion 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 Aceleracion 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 Edicion |
Preferencias | Parametros y luego haga clic en la ficha Vals. opc. sondas.

Manipular errores de sensores laser con
EN ERROR

La opcion Insertar | Comando de control de flujo | En caso de error abre el cuadro
de didlogo En caso de error.
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I "

Cn Error

Errar type:
|Laser Error J
Error mode:

v Off
{" Skip command

| oK | Cancel

Cuadro de dialogo En caso de error

Puede indicar a PC-DMIS que omita los comandos que generen determinados errores
relacionados con el sensor laser durante la ejecucién mediante el comando ONERROR.
El comando solamente se aplica al modo de ejecucion asincrona por omision.

La informacion de este tema es especifica para las configuraciones de Laser. Para
obtener mas informacion acerca de este cuadro de diadlogo y de su aplicacion a las
sondas tactiles, consulte el tema "Ramificacion al producirse un error” de la
documentacion principal de PC-DMIS.

Tipo de error: PC-DMIS Laser rastrea estas situaciones de error:

e Error del laser

e Temperatura fuera de umbral: El comando TEMPCOMP en la rutina de medicion
da lugar a este error si una o varias de las temperaturas para la pieza o escala
del eje X, el eje Y o el eje Z son superiores al limite de umbral superior o
inferiores al limite de umbral inferior definido por el comando TEMPCOMP. Para
obtener mas informacion, consulte "Ramificacion al producirse un error" en la
documentacion principal de PC-DMIS.

El comando On Error debe situarse encima del comando TEMPCOMP en la
rutina de medicion.

Modo de error: PC-DMIS permite realizar estas acciones, en funcién del tipo de error:
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« No: El comando no se omite. Si PC-DMIS encuentra un error en este modo, la
ejecucion se detiene completamente.

o Ir alaetiqueta: El flujo de la rutina de medicion se desplaza a una etiqueta
definida (consulte "Usar etiquetas" en la documentacion principal de PC-DMIS).
Estas opciones pasan a estar disponibles:

o |ID de etiqueta: En este cuadro, escriba una referencia a una etiqueta que
todavia no exista.

« Etiquetas actuales: Enumera todas las etiquetas de la rutina de
medicion.

« Fijar variable: Establece en uno el valor de una variable.

e Omitir comando: La ejecucion continia y PC-DMIS omite los comandos si
estos generan alguno de los errores siguientes:

« No se han encontrado haces laser para la ejecucion de elementos
e No hay datos de escaneado
e Error de célculo de elemento

Si PC-DMIS encuentra otros errores de laser, detiene la ejecucion e ignora el comando
On Error.

El comando tiene la siguiente sintaxis en el modo Comando de la ventana de edicion:
ONERROR/LASER ERROR, TOG1

ALTERNANTEZ1 = Este valor puede ser SALTAR o DES.

Usar los comandos de malla

Todos los comandos de malla estan disponibles en la barra de herramientas Malla (Ver
| Barras de herramientas | Malla).

Los comandos de malla son:

« Malla: Haga clic en el boton Malla para que se muestre el cuadro de dialogo
Comando de malla para crear un elemento de malla a partir de un nimero
cualquiera de nubes de puntos. No es necesario que tenga definidas NDP para
crear una malla. Si no hay NDP definidas, se crear un objeto de malla vacio en
la ventana de edicion.

Esta opcion esta disponible en el menu principal (Insertar | Malla | Elemento).

rerr

. g . . , Sere
También se puede acceder a ella haciendo clic en el botén Malla [¥# de las
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barras de herramientas Nube de puntos, QuickCloud o Malla. Cuando esta
seleccionada, aparece en cuadro de dialogo Comando de malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Crear un elemento de malla".

Operador de malla: Haga clic en el botdbn Operador de malla para que se
muestre el cuadro de didlogo Operador de malla. Utilice el cuadro de diadlogo
para crear un operador de malla.

Esta opcién esta disponible en el menu principal (Insertar | Malla | Operador).
También se puede acceder a ella haciendo clic en el boton Operador de malla

e

iy .

A2¥ de la barra de herramientas Malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Crear un operador de malla”.
Los operadores disponibles son los siguientes:

o Operador EXPORTAR de malla

o Operador IMPORTAR de malla

o Operador MAPA DE COLORES de malla
o Operador VACIAR de malla

Importar malla en formato STL: Abre el cuadro de dialogo Importar datos de
malla para importar un archivo de datos de malla STL. Si no existe un objeto de
malla en la ventana de edicion de PC-DMIS, se crea un objeto de malla nuevo y
se importan los datos STL. Si ya existe un objeto de malla en la ventana de
edicién de PC-DMIS, los datos STL se afiaden al objeto de malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Operador IMPORTAR de malla".

Esta opcion esta disponible en el menu principal (Archivo | Importar | Malla).

También se puede acceder a ella haciendo clic en el botén Importar malla en
USTL
formato STL | 4% de la barra de herramientas Malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Importar malla en formato STL".

Exportar malla en formato STL: Abre el cuadro de didlogo Exportar datos de
malla para exportar una malla en el formato de archivo STL ASCII o STL Bin.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Operador EXPORTAR de malla”.
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Esta opcion esta disponible en el mena principal (Archivo | Exportar | Malla).
También se puede acceder a ella haciendo clic en el botén Exportar malla en

V.
formato STL (% de la barra de herramientas Malla.

Para conocer mas detalles, consulte el tema "Exportar malla en formato STL".

\nnr
« Vaciar una malla: Haga clic en el boton Vaciar una malla III} para vaciar un
malla. Para utilizar esta funcion, situe el cursor en la ventana de edicion
directamente SOBRE el objeto de malla que desee vaciar y luego haga clic en el
boton. Si el cursor no es encuentra en una malla, se vacia la malla que se
encuentra inmediatamente encima de la posicion del cursor.

Para conocer mas detalles sobre el comando Vaciar una malla, consulte el tema
"Vaciar una malla".

Observe que esto es diferente a insertar el operador de comando
Vaciar. En este caso, el comando Vaciar se coloca encima de la malla que debe
vaciarse. Para conocer mas detalles sobre el operador de comando Vaciar,
consulte el tema "Operador VACIAR de malla”.

7 7.7
. ., . , . ., 7
e Alineacion de malla: Haga clic en el boton Alineacion de malla ae para que
se muestre el cuadro de didlogo Alineacion malla/CAD. Utilice el cuadro de
dialogo para alinear la malla con el modelo de CAD.

Para obtener informacion detallada consulte el tema "Alineacién de malla".

e Recibir una malla de OptoCat: Si se activa, PC-DMIS pasa a un estado en el
gue queda a la espera de recibir una malla de la aplicacion OptoCat.

Para conocer mas detalles consulte el tema "Recibir una malla de OptoCat".

Crear un elemento de cuadricula

Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacion de esta
opcion.
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Mesh Command

ID: MESH2
Input commands
Search ID:
Sort Routine 1 | w |

Apply | Reset

Size

T

Triangles

Verbces

Mesh parameters
Points distance

v Hole detecbon

tdge size

<

Refine mesh
Deviation error

Min triangle size

Close

0.461

Create |

Cuadro de didlogo Comando de cuadricula

La secciéon Tamafo detalla el nimero de triangulos y vértices definidos en el elemento

de cuadricula.

Para crear un elemento de cuadricula:

1. Seleccione Insertar | Malla | Elemento en el menu principal para abrir el cuadro
de dialogo Comando de malla. También puede acceder a esta opcion desde la
barra de herramientas Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla).

2. Seleccione en la lista los elementos y las nubes de puntos que se colocaran en

la misma cuadricula.

3. Actualice las opciones de la seccion Parametros de cuadricula como
corresponda:

« Distancia de puntos: Distancia minima entre los puntos contiguos
utilizados para crear los vértices de cada triangulo de la cuadricula.

o Casilla Deteccion de orificios: Cuando esta marcada, PC-DMIS determina
cuando se excluiran los puntos en funcion del valor de Tamafio del borde.

o Tamafo del borde: El valor introducido se utiliza para determinar
cuando se incluiran dos puntos de la nube de puntos en la cuadricula
gue se estéa creando. Si la distancia es superior al valor de Tamafio
del borde, se considera un orificio y se excluye el punto. El valor -1
define un tamafio de borde sin limite.

o Casilla Refinar cuadricula: Cuando esta seleccionada, se utilizan los
parametros siguientes para refinar la cuadricula que se esta creando:
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o Error de desviacion: El valor introducido determina a qué distancia se
pueden desviar los puntos respecto a la construccion de la cuadricula
y seguir incluidos en la cuadricula.

o Tamafio min. del triangulo: El valor introducido determina el tamafio
minimo con el que un triangulo se puede basar en los puntos que se
evaluan.

4. Haga clic en Aplicar para aplicar todos los cambios realizados en el cuadro de
didlogo Comando de cuadricula. Haga clic en Crear para generar el nuevo
comando de cuadricula.

Haga clic en el botén Restablecer para eliminar la malla creada de la ventana de
edicién y de la ventana grafica.

Haga clic en Cerrar para cerrar el cuadro de dialogo y cancelar la operacién de malla si
no ha hecho clic en el botén Crear.

Crear un operador de malla

Los comandos de operador de malla de la lista inferior realizan diferentes operaciones
en un objeto de malla. Las unidades para estos comandos vienen definidas por la rutina
de medicion.

Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacion de esta
opcion.

Para crear un operador de malla:

7,
1. Haga clic en el boton Operador de malla i de la barra de herramientas
Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) para acceder al cuadro de diadlogo
Operador de malla. A este cuadro de didlogo también se puede acceder desde
el menu (Insertar | Malla] Operador).

El botén Operador de malla esta desactivado si no existe ningun objeto

I'I'/.'/

: S ) i
de malla. Puede crear un objeto de malla vacio utilizando el boton Malla |
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Mesh Operator
Operator:
D: MESEFCORT2 (;( EXPORT -
Mesh Se
Num Trianghe: 1065313
Num Vertices
Algrement:
Search I0: Al =
Sot Teme 1 - Type:
et 1 s asca ’)
Flename:
F:PCOMIS Fies\CADFM [1]
CAD Controls
—
Apply « Close Create |

Cuadro de didlogo Operador de malla

2. Seleccione el tipo de operador que quiera crear en la lista Operador.
Seleccione la malla en el cuadro Lista de elementos.

4. Seleccione las opciones que desee usar. Las opciones disponibles dependen del
tipo de operador seleccionado.

w

5. Haga clic en Crear y se insertara el comando adecuado en la ventana de
ediciéon. Por ejemplo, el comando de operador EXPORTAR es
MESH/OPER, EXPORT.

Un ejemplo del comando para un operador EXPORTAR seria:

MESHEXPORT1=MESH/OPER, EXPORT, FORMAT=STL
ASCII,FILENAME=F:\TRAINING\TEST1l STL.STL,
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REF, MESHI, ,

Operador EXPORTAR de malla

Para crear un operador EXPORTAR de malla:

Vr/.f
: ; ¢ :
1. Haga clic en el boton Operador de malla 7 de la barra de herramientas

Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) para acceder al cuadro de dialogo
Operador de malla.

Mesh Operator
Operator:
D: MESEPORT2 4‘{(5\;«:‘:7 -
Mesh Soe
Num Triangle: 1065313
Num Vertices
Algrmment:
Search ID: Al .
Sot Tme 1 v! Type:
[resn 1| snasca 2
Flename:
F:PCOMIS Fies \CADFM [
CAD Controls
Cesr
Apply Cose Create |

Cuadro de dialogo Operador de malla: Operador EXPORTAR

2. Seleccione el operador EXPORTAR en la lista Operador.
Seleccione la malla en el cuadro Lista de elementos.

4. Seleccione las opciones que desee usar. El operador EXPORTAR de malla
utiliza estas opciones:

w

Alineacion: Indica el tipo de alineacion que se incluird al exportar los datos.

Tipo: Las opciones para el operador EXPORTAR son STL ASCIl y STL Bin.
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Nombre de archivo: Indica el nombre del archivo de exportacién. Introduzca la
ruta y el nombre del archivo o utilice el boton Examinar para desplazarse hasta
él.

5. Haga clic en Crear y se insertara el comando EXPORTAR en la ventana de
edicion. El comando es MESH/OPER, EXPORT. Los datos de malla se exportaran
a la ubicacion de archivo definida en el cuadro Nombre de archivo.

Por ejemplo:

MESHEXPORT1=MESH/OPER, EXPORT, FORMAT=STL
ASCII,FILENAME=F:\PCDMIS FILES\STL\TEST1l STL.STL,

REF,MESH1, ,

Operador IMPORTAR de malla

Para crear un operador IMPORTAR de malla:

"

1. Haga clic en el boton Operador de malla “* de la barra de herramientas
Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) para acceder al cuadro de diadlogo
Operador de malla.
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D: MESOWCORTL
Mesh Se
Num Triangle: 1065313

Num Vertices

Search 10z
Sort: Teme 1

M 1

Operator:
X tmport

CAD Controls

Cuadro de didlogo Operador de malla: Operador IMPORTAR

2. Seleccione el operador IMPORTAR en la lista Operador.
Seleccione la malla en el cuadro Lista de elementos.

w
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4. Seleccione las opciones que desee usar. El operador IMPORTAR de malla
utiliza estas opciones:

Alineacion: Indica el tipo de alineacion que se incluird al exportar los datos.

Tipo: La opcion para el operador IMPORTAR es STL.

Nombre de archivo: Indica el nombre del archivo de importacion. Introduzca la

él.

ruta y el nombre del archivo o utilice el boton Examinar para desplazarse hasta

5. Haga clic en Crear y se insertara el comando IMPORTAR en la ventana de
edicién. El comando es MESH/OPER, IMPORT. Los datos de malla se importaran
de la ubicacion de archivo definida en el cuadro Nombre de archivo.
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Por ejemplo:

MESHIMPORT1=MESH/OPER, IMPORT, FORMAT=STL, FILENAME=F : \PCDM
IS FILES\STL\Test2 STL.STL,

REF, MESHI, ,

Operador MAPA DE COLORES de malla

'z

Mesh Operator
Operator:
©: MESHCOLORMAP2 N coLoamae -
Me<h Sze
Num Triangle: 630422 Tolerances
Num Vertices | 322667 Phas: !
Minus: 1
¥ Use dmension color scale
Search ID: No data color
St Tme 1 |v |__rocn
Max dstance: H
Thickness: 0
Create annotation ponts
¥ Create MnMax annotation
¥ Show annotation ponts
CAD Controls
Select
Clear
Acgly Reset | [ cose | [ create

Cuadro de diadlogo Operador de malla: Operador MAPA DE COLORES

La operacién MAPA DE COLORES de malla aplica un sombreado de color a la malla
seleccionada. EI mapa de colores estd sombreado segun las desviaciones de la malla
en comparacion con el CAD utilizando los colores definidos en el cuadro de dialogo
Editar color de dimension y los limites de tolerancia especificados en los cuadros
Tolerancia superior y Tolerancia inferior, descritos a continuacion.
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Dado que el mapa de colores de malla muestra las desviaciones de color del objeto de
malla, cuando aplique el mapa de colores, el software ocultara el modelo de CAD. En
cambio, el mapa de colores de nube de puntos colorea las desviaciones en el modelo
de CAD, de modo que el modelo de CAD no esta oculto. Para mostrar u ocultar el
modelo de CAD, haga clic en el boton Mostrar CAD de la barra de herramientas
Elementos gréaficos. Para obtener mas detalles, consulte el tema "Barra de
herramientas de elementos gréaficos" de la documentacién principal de PC-DMIS.

Los colores utilizados para el mapa de colores estan definidos en el cuadro de dialogo
Editar color de dimension (Edicion | Ventana grafica | Colores de dimensién.

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

Para aplicar la operacion MAPA DE COLORES de malla a una malla:

“ i

1. Haga clic en el boton Aplicar mapa de colores a una malla 24 de la barra de
herramientas Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) o seleccione
Insertar | Malla | Mapa de colores.

2. Actualice estas opciones en funcion de sus necesidades:

Tolerancias: Se utiliza para establecer los valores de tolerancia superior
(positiva) e inferior (negativa):

Positiva: El valor de la tolerancia superior
Negativa: El valor de la tolerancia inferior

Casilla de verificacién Usar escala color dimensién: Al hacer clic en ella se
define la barra de colores que se utilizara para las propiedades de color del mapa
de colores de malla mediante la barra de colores de la escala de color de
dimensién. Para conocer detalles sobre la barra Colores de dimensiones,
consulte el tema "Utilizar la ventana Colores de dimensiones (barra de colores de
dimensiones)" del capitulo "Usar otros editores, ventanas y herramientas"” de la
documentacion principal de PC-DMIS.

I Edit Color Scale ... |

Editar escala de color: Cuando no esta marcada la casilla de verificacion
Usar escala color dimension, esta activado el botén Editar escala de
color. Al hacer clic en él pasa a estar disponible la funcion para cambiar
dindmicamente el color, la escala y el umbral de las propiedades de mala de
colores de punto y de superficie a través del cuadro de didlogo Editor de
escala de color. Consulte el tema "Editar la escala de color" para conocer
mas detalles.
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Casilla de verificacion Sin color de datos: Si selecciona esta opcion, el color
especificado se correlaciona con las superficies donde no hay datos definidos.

Distancia max.: Este valor solamente permite incluir en el mapa de colores los
puntos que se encuentren dentro de la distancia maxima. Observe que si este
valor es demasiado pequefio tal vez no vea todas las desviaciones de color
esperadas. Una regla que funciona es definir un valor ligeramente superior (un
10%, por ejemplo) a la mayor de las desviaciones.

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

Casilla de verificacion Crear puntos de anotacidn: Las anotaciones constituyen
una forma de visualizar la desviacién para una ubicacion especifica en un mapa
de colores de superficie con su color asociado. Para crear una anotacion:

1. Haga clic en la casilla de verificacion Crear puntos de anotacion
para marcarla. Con ello se elimina la marca de la casilla Seleccionar en
el area Controles CAD y se desactivan la mayoria de las opciones de la
parte derecha del diadlogo.

2. Seleccione un punto en la malla con mapa de colores dentro de la
ventana grafica. PC-DMIS evalla y crea una etiqueta de anotacion con el
mismo color de fondo que el punto de desviacion de malla con el valor de
desviacion. Esta etiqueta puede moverse por la ventana grafica igual que
cualquier otra etiqueta.

Una vez creadas, las etiquetas de anotacion permanecen en la
misma posicion y conservan las mismas caracteristicas si se reinicia la
rutina de medicion o si se reinicia PC-DMIS y se vuelve a cargar la misma
rutina de medicion.

Casilla de verificacion Crear anotaciones MinMax: Si esta marcada, se crean los
valores minimo y maximo en forma de etiquetas de anotacion para el mapa de
colores de superficie de malla activo.
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Mein o
ll@%“ﬁ.‘?;ﬁﬂf@l

Ejemplo de mapa de colores de malla en el que se observan anotaciones Min, Max y
diferentes etiquetas de anotacion de punto

Los puntos minimo y maximo se recalculan cada vez que se ejecuta la rutina de
medicion.
Mostrar, ocultar o eliminar etiquetas de anotacion
Para mostrar, ocultar o eliminar etiquetas de anotacién, haga clic con el
botdn derecho en una de ellas para que aparezca el menu emergente y

luego seleccione la opcién correspondiente.

Suprimir anotacién: La etiqueta de anotacion seleccionada se
suprime de forma automatica.

Mostrar todas las anotaciones: Se visualizan todas las etiquetas de
anotacion.
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Ocultar todas las anotaciones: Se ocultan todas las etiquetas de
anotacion.

Suprimir todas las anotaciones: Se suprimen todas las etiquetas de
anotacion de forma automatica.

Casilla de verificacidbn Mostrar puntos de anotacién: Cuando esta marcada, se
muestran los puntos de anotacién que se hayan creado.

3. Haga clic en Crear para insertar un comando MESH/OPER, COLORMAP en la
ventana de edicion.

Por ejemplo:

MESHCOLORMAP1=MESH/OPER, COLORMAP, PLUS
TOLERANCE=0.5,MINUS TOLERANCE=-0.5, THICKNESS=0,MAX
DISTANCE=1,

REFINE
FACTOR=0.1, TRIANGLES=401063, VERTICES=206625,

REF,MESH1, ,

Mapas de colores en el informe
Para obtener informacion sobre el modo en que el software muestra los mapas de

colores en el informe, consulte el tema "Mapas de colores y el CadReportObject” en el
capitulo "Informes de los resultados de las mediciones" de la documentacion principal.
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Operador VACIAR de malla

Mesh Operator

0: MESENTY! Y Empy .
Mesh S2e
Num Trangle 9

Num Vertces

Search I

Sot: Tme 1 vl

CAD Controls

Aoply Close [ Create

Cuadro de didlogo Operador de malla: Operador VACIAR
Cuando se ejecuta este comando, PC-DMIS elimina todos los datos de la malla.
Para aplicar la operacion VACIAR de malla a una malla:

1. En la ventana de edicion, sitle el cursor justo por encima de la malla que desee
vaciar.

7

2. Haga clic en el boton Operador de malla U2E de la barra de herramientas
Malla o seleccione la opcion de menu Operacion | Malla | Vaciar. Aparece el
cuadro de dialogo Operador de malla.

3. Seleccione Vaciar en la lista Operador.

4. Haga clic en Crear para insertar un comando MESH/OPER, EMPTY en la ventana
de edicion. El software lo inserta justo por encima de la malla que desea vaciar.
Esta es la malla en la que actia el comando Vaciar.
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Por ejemplo:

MESHEMPTY1 =MESH/OPER, EMPTY,

REF, MESHI, ,

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

Importar malla en formato STL

Si no existe un objeto de malla en la ventana de edicion de PC-DMIS, se crea
un objeto de malla nuevo y se importan los datos STL. Si ya existe un objeto de malla
en la ventana de edicion de PC-DMIS, los datos STL se afiaden al objeto de malla. Si
es necesario separar los datos, debe crear un objeto de malla vacio y luego importar
los datos STL de malla en ese objeto.

Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacion de esta opcion.

Para importar datos de malla de un archivo STL.:

AUSTL

1. Haga clic en el boton Importar malla en formato STL |4¥ | de la barra de
herramientas Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) para abrir el cuadro
de didlogo Importar datos de malla. También puede importar un archivo STL
de malla desde el menu (Archivo | Importar | Malla).
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1/5/2017 1:37 PM
1/5/2017 1:48 PM

{# Import Mesh Data
Look in STL - 02
. Name ) Date medified
o o) Testl STL.stl
Recent Places ,-, volante_diecipercento.stl
Desktop
Libraries
Computer
(18
~ ‘ m
Network
Hle name
Fies of type |STL Fies (")
Abgnment ﬁ[M

.

Type
Centificate
Certificate

Cuadro de didlogo Importar datos de malla

2. Utilice el cuadro de diadlogo para desplazarse hasta la ubicacion del archivo que
contiene los datos de malla. Seleccione el tipo de archivo en la lista Mostrar
archivos de tipo para filtrar la lista de archivos que se muestran en el cuadro de
didlogo. Haga clic con el botén izquierdo en el archivo del que desee importar los

datos de malla.

w

Seleccione el tipo de alineacion en la lista Alineacién.

4. Haga clic en el boton Importar para importar los datos de malla. Haga clic en
Cancelar para salir del cuadro de dialogo sin importar los datos.

Exportar malla en formato STL

Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacion de esta

opcion.

Para exportar datos de malla a un archivo STL:

v 4
1. Haga clic en el boton Exportar malla a formato STL *“% de la barra de
herramientas Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla) para abrir el cuadro
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de didlogo Exportar datos de malla. También puede exportar una malla a
formato STL desde el menua (Archivo | Exportar | Malla).

(@ Export Mesh Data e
Look in STL SR < W S
. Name S Date modified Type
g o) Testl STL.stl 1/5/2017 1:37 PM Certificate
Recent Places ,,-,} volante_diecipercento.stl 1/5/2017 1:48 PM Certificate
Desktop
Libraries
Computer
“w
‘ < m »
Network
Fle name: > E’m“j
Flesoftye:  [STL Fles (st} v| [ Cancel |
Hogrment Al v/

Cuadro de dialogo Exportar datos de malla

2. Utilice el cuadro de didlogo para desplazarse hasta la ubicacion en la que desee
exportar los datos de malla.

3. Introduzca un nombre Unico para el archivo en el cuadro Nombre de archivo.

4. En lalista Alineacion, seleccione la alineacion que desee aplicar a los datos de
malla.

5. Haga clic en el boton Exportar para exportar los datos de malla. Haga clic en
Cancelar para salir del cuadro de dialogo sin exportar los datos.

Vaciar una malla

Debe habilitarse la licencia para malla para el uso o visualizacion de esta
opcion.

Para vaciar una malla:
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1. En la ventana de edicion, sitie el cursor sobre la malla que desee vaciar, o junto
debajo de ella. Si hay dos mallas consecutivas definidas en la ventana de
edicién, debe encontrarse en la malla que desee vaciar.

T

. , . 14 .
2. Haga clic en el boton Vaciar una malla '“+<' de la barra de herramientas Malla o
seleccione Operacion | Malla | Vacias en el mend.

Se vacian todos los datos de la malla.

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

Alineacion de malla

Para utilizar correctamente los datos que ha recopilado en la malla, debera crear una
alineacion entre la malla y los datos CAD del modelo de pieza o entre las propias
mallas. Esto se realiza con el cuadro de dialogo Alineacion malla/CAD.
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Descripcion del cuadro de dialogo Alineacion malla/CAD

iD:

Mesh/CAD Alignment

Reference Mesh

@cro v 7 MeSH1 -

Offset Auto

Point Parrs

Refine Algnment

Maximum StdDev:

Maximum distance: 0

Results

Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 0

A2]

0o

Compute

Vista por omisidn del cuadro de didlogo Alineacion malla/CAD

El cuadro de didlogo Alineacion malla/CAD contiene estas opciones:

383

ID: Muestra la etiqueta de identificacion de la alineacion.

Referencia: Seleccione el objeto de referencia para la alineacion, normalmente el
propio CAD o una malla definida. La malla est& alineada con la referencia
seleccionada.

Malla: Esta lista permite elegir la malla 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 metalica. 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 malla 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 direccion que el vector



Utilizar PC-DMIS Laser

perpendicular de superficie; utilice un valor negativo si desea aplicar un espesor
opuesto a la superficie normal. Solamente esta disponible para las alineaciones
de malla a CAD.

Autom.: Esta &rea permite alinear automaticamente el CAD con la malla
mediante el botén Calcular. Solamente esta disponible para las alineaciones de
malla a CAD.

Pares de puntos: Esta area permite crear una alineacion aproximada basada en
los puntos seleccionados del CAD que se corresponden con los puntos
seleccionados de la malla. Una vez que tenga seleccionados los pares que
necesita, haga clic en Calcular para realizar la alineacion aproximada.

Hacer alineacién mas precisa: Esta area permite efectuar una alineacion mas
precisa. Para las alineaciones de malla a malla solamente esta disponible la
opcion Distancia maxima.

Segun la alineacién que se esté realizando, el &rea Hacer alineacion méas
precisa del cuadro de didlogo puede contener los siguientes elementos:

Puntos totales: Este cuadro define el nUmero de puntos aleatorios del
muestreo utilizados para hacer mas precisa la alineacion. Este nimero 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
realiza el proceso para refinar la alineacion.

Calcular: Este botén 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 estandar max.: Es la desviacion estandar maxima utilizada
durante la ejecucién de una alineacion automatica. Si se excede el valor
introducido durante la ejecucion del comando, se le pide que seleccione
pares de puntos si lo desea en el CAD/nube de puntos. El valor -1 desactiva
la funcion Desviacion estandar max.

Distancia méaxima: Define la distancia méxima a la que PC-DMIS busca
puntos de malla validos en el CAD. Si no se introduce ningun valor, se
utiliza el valor por omision, que es 0 (cero), y la distancia maxima sera la
mitad de la distancia del cuadro delimitador de CAD.

Resultados: Esta area contiene los elementos siguientes:
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Cuadros de informacién que muestran los valores de Desviacién
promedio, Desviacion maximay Desviacidon estandar de los datos de
malla en comparacion con los datos del modelo de CAD.

Histograma: Este botdn toma una muestra aleatoria de puntos de la malla 'y
los proyecta en el CAD. El cuadro de dialogo Histograma de alineacién
muestra las desviaciones para esa muestra.

Alignment Histogram @

- \

5| Alignment Deviations = = £3

Mamn = 1'ZE
Min= 123 Mmcw ' TaEZ

Cuadro de dialogo Histograma de alineacién de ejemplo para la malla seleccionada

Matriz: Este botdn muestra el cuadro de didlogo Matrices de alineacién
para la alineacion de malla. Se muestran los valores numéricos de la
alineacion de malla en el offset y la matriz de rotacion.
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Alignment Matrices

| Offset:

(423.018320, 450.448843, -797.432742)
Rotation:

(0.999937, -0.000844, 0.002339)
(0.000830, 0.999382, 0.005914)
(-0.002344, -0.005912, 0.993380)

[ox |

Cuadro de didlogo Matrices de alineacion de ejemplo para la alineacion

Crear una alineacion malla/CAD
Para crear una alineacion de malla a CAD, efectle lo siguiente:

1. Asegurese de que tiene un modelo de CAD importado en la ventana grafica y un
comando MESH en la rutina de medicion. Estos elementos son necesarios para
alinear una malla con el CAD.

2. Seleccione la opcién de menu Insertar | Malla | Alineacidén. También puede
acceder a este cuadro de dialogo introduciendo el comando MESHCADBF en el
modo Comando de la ventana de edicion entre los comandos

ALIGNMENT/START y ALIGNMENT/END. Aparece el cuadro de didlogo
Alineacién malla/CAD:
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Mesh/CAD Alignment

ID: 2]
Reference Mesh
@cro v 7 MeSH1 -

Offset Auto
0 L Compute

Point Parrs
00

Refine Algnment

{77Comuuhe
Maximum StdDev: -1

Maximum distance: 0

Results

Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 0

Cuadro de dialogo Alineacién malla/CAD

Para obtener una descripcion completa del cuadro de dialogo
Alineacién malla/CAD, consulte el tema "Descripcion del cuadro de dialogo
Alineacién malla/CAD" en la documentacién de PC-DMIS Laser.

3. En la ventana grafica aparece una vista de pantalla dividida temporal del modelo

387

de CAD y la malla. Puede utilizar esta pantalla dividida para ver como se realiza
la alineacion. Seleccione el punto de referencia en la lista desplegable
Referencia; normalmente esta disponible el propio CAD o una malla definida. La
malla esté alineada con la referencia seleccionada.




Utilizar PC-DMIS Laser

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

4. Sjtiene mas de una malla en la rutina de medicién, seleccione la malla en la lista
Nube de puntos.
5. Realice la alineacion:

a. Haga clic en el boton Calcular de la seccion Autom.. Solamente debe
utilizar este método cuando tenga un escaneado completo de las caras
exteriores de la pieza. Esto realiza de forma automética una alineacién de
la malla con el CAD y un refinamiento en la alineacién a medida que se va
generando.

b. Si el calculo automéatico no calcula una alineacion buena, utilice el area
Pares de puntos para efectuar una alineacion aproximada. Esto acerca la
malla lo suficiente al CAD si no esta bastante cerca. Entonces puede hacer
aun mas precisa la alineacién si es necesario. Debe utilizar este tipo de
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alineacion si la malla no esta completa o si contiene datos escaneados que
pertenecen a una fixture, una tabla u otro elemento similar.

i. Haga clic en el nimero de puntos que desee en la malla.
ii. Haga clic en las ubicaciones correspondientes en el modelo de CAD.

Vista dividida en la que se muestran los puntos de CAD seleccionados
(arriba) y los puntos de la malla correspondientes (abajo)

iii.  Cuantos mas puntos se tomen alrededor de las diferentes areas del
modelo y la malla, mejor sera la alineacion aproximada.
iv.  Haga clic en Calcular para crear la alineacion aproximada.

c. A continuacion, utilice el area Hacer alineacién mas precisa siempre que
desee aumentar la precision de la alineacion, con lo que la malla se
acercara al modelo de CAD. Para poder obtener una alineacion precisa de
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calidad, los puntos de la malla deben estar lo suficientemente cerca de los
puntos de CAD en la alineacién aproximada inicial. €

AMESH1" |

Ejemplo de alineacién aproximada malla a CAD que debe hacerse méas
precisa

Defina el numero total de puntos de muestra aleatorios que se
utilizardn en cada iteracién en Puntos totales.

Defina el nUmero de iteraciones en el cuadro Iteraciones méaximas.
Defina la desviacién estandar maxima para la ejecucién de la
alineacion automatica entre los puntos de la malla y el modelo de
CAD mediante el cuadro Desviacion estandar max.. Cuando se
ejecuta el comando de alineacion automatica, si la desviacién
estandar de las desviaciones de malla/CAD es mayor que el valor
méaximo definido, puede seleccionar pares de puntos para obtener
una alineacion mejor. El valor por omision de -1 es equivalente a una
desviacion estandar permitida infinita.

Defina la distancia maxima de los puntos desde el CAD para utilizarla
en las rutinas de mejor ajuste. El valor por omision es 0. En este
caso, se utiliza una distancia maxima interna basada en el tamafio de
la malla.

Haga clic en Calcular para hacer mas precisa la alineacion.
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6. Siuna parte de la malla no se alinea bien con el CAD, puede hacer clic en el
botén Deshacer y volver a calcular la alineacion utilizando el mismo tipo de
alineacion con parametros adicionales, o bien puede probar con una alineacion
distinta.

7. Sitiene un modelo de superficie que represente una pieza de chapa metalica y
desea alinear las caras de offset, defina un valor de Offset que represente el
espesor constante de la pieza de chapa metalica.

8. Ultilice el area Resultados para ver como se alineara la malla con el CAD.
Realice cambios en los valores de Offset o de Hacer alineacion mas precisa
para mejorar la alineacion si es necesario. Si se efectian cambios, asegurese de
hacer clic en el boton Calcular para volver a generar la alineacion con los
valores nuevos.

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

MEJAIJMALLACAD".
ru«nww
B AL
Refererce Mesh
Poo . Wvesn
Offget A
Poret Pary
»
Refre Algrwent
A (oo ]
Maweum Setarce: 0
Readn
Average G rason: 004
Meamum e sason: osn <
Stndwd devatons  0.083 |t |
] [ [

Ejemplo de alineacién de malla a CAD completa

Texto del modo Comando MEJAJMALLACAD

El comando MEJAJMALLACAD permite realizar una alineacion de mejor ajuste de los
datos de malla con los datos CAD.

A continuacion se proporciona un fragmento de codigo de ejemplo para una alineacion
MEJAJMALLACAD:
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Al =ALIGNMENT/START, RECALL:STARTUP, LIST=YES
MESHCADBF/REFINE=nl,n2,n3, SHOWALLPARAMS=TOGI1,
ROUGH ALIGNPAIR/

THEO/<x,vy, z>,<1i,7,k>,
MEAS/<x1,vyl,zl1>
REF, TOGZ, ,
ALIGNMENT /END

nl representa el valor de offset para la aplicacion de un espesor.
n2 representa el valor de desviacién estandar maxima.
n3 representa el valor de distancia maxima.

ALTERNANTEL permite mostrar u ocultar los parametros utilizados para la
alineacion aproximada. Puede establecerse en Sl o en NO.

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/X/ Yr Z,i,j,k,
MEAS/x1,vy1l,zl

Estos pares de puntos de alineacion aproximada se definen o se
seleccionan mediante la ventana gréafica. Los valores que hay junto a THEO/
representan el punto en el CAD. Los valores que hay junto a MEAS /
representan el punto correspondiente en la malla. Estos pares se utilizan
para determinar una transformacion aproximada entre el CAD y la malla que
permite que la malla se acerque lo suficiente al CAD para poder refinar mas
la alineacion.

ALTERNANTEZ2 permite elegir la malla que se utilizara para la alineacion.

Crear una alineacion de malla a malla

La funcion de alineacion de malla a malla permite aplicar una alineacién de mejor
ajuste a dos mallas que se han recopilado en dos marcos de referencia diferentes que
presentan un cierto solapamiento. Un ejemplo habitual es el de dos escaneados en dos
comandos de malla que representan areas de una pieza que no se pueden escanear
en la misma orientacion de pieza.

La alineacion se lleva a cabo en dos pasos:
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Una alineacion aproximada, donde se seleccionan pares de puntos en el area de
solapamiento de las dos mallas.

Un mejor ajuste refinado, que intenta llevar la segunda malla tan cerca de la
malla referencia como sea posible.

Para crear una alineacion de malla a malla, efectde lo siguiente:

393

1.

Asegurese de que tiene dos o0 mas comandos de malla en la rutina de medicion
gue esta utilizando para alinear. Estos elementos son necesarios para alinear las
dos mallas.

Seleccione la opcion de menu Insertar | Malla | Alineacion. También puede
acceder a este cuadro de dialogo introduciendo el comando MESHMESHBF en el
modo Comando de la ventana de edicién entre los comandos
ALIGNMENT/START y ALIGNMENT /END. Aparece el cuadro de dialogo:

Mesh/Mesh Alignment

ID: a1}
Reference Mesh

P MeSHL - A ves2 ~

Offset Auto

Pont Pars

o/

Refine Alignment

Maximum distance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0

Standard deviation: 0

Cuadro de dialogo Alineacién malla/malla

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥  Para obtener una descripcién completa del cuadro de dialogo, consulte el

tema "Descripcion del cuadro de dialogo Alineacion malla/malla”.
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3. Enla ventana grafica aparece una vista de pantalla dividida temporal de las dos
mallas. Puede utilizar esta vista para ver como se realiza la alineacion.
Seleccione la primera malla que se utilizara como punto de referencia en la lista
desplegable Referencia.

MESHP!

Vista de pantalla dividida en la que se muestra una alineacién de malla a malla

4. Utilice el ratén para manipular y orientar cada vista del modo que necesite para
crear los pares de puntos.
5. Realice la alineacion:

a. Haga clic en el boton Calcular de la seccion Autom.. Solamente debe
utilizar este método cuando tenga un escaneado completo de las caras
exteriores de la pieza. Esto realiza de forma automatica una alineacion de
la malla con la malla de referencia y un refinamiento en la alineacion a
medida que se va generando.
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b. Si el calculo automético no calcula una alineacién buena, utilice el area
Pares de puntos para efectuar una alineacion aproximada que acerque
suficientemente las mallas entre si. Entonces puede hacer aun mas
precisa la alineacién si es necesario. Debe utilizar este tipo de alineacion si
la malla no estd completa o si contiene datos escaneados que pertenecen
a una fixture, una tabla u otro elemento similar.

o Haga clic en el nUmero de puntos que desee (al menos tres pares de
puntos) en cada una de las mallas en el area solapada.
SOLAMENTE haga clic en el area solapada de las dos mallas. @

Vista de pantalla dividida en la que se muestran las mallas MALLAly
MALLA2

o Cuantos mas puntos se tomen alrededor del area de solapamiento de
las mallas, mejor sera la alineacién. Haga clic en Calcular para crear
la alineacién aproximada.
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c. A continuacién, utilice el area Hacer alineacién mas precisa siempre que
desee aumentar la precision de la alineacion, con lo que las dos mallas se
acercaran la una a la otra. Para obtener una alineacion precisa de calidad,
los puntos de las dos mallas deben estar lo suficientemente cerca en la
alineacion aproximada inicial.

|

Ejemplo de alineacién aproximada malla a malla que debe hacerse mas precisa

i. Defina la distancia maxima entre los puntos en las dos mallas con el
cuadro Distancia maxima. El valor por omisién es 0 (cero). Si se
utiliza el valor por omision, PC-DMIS utiliza un valor por omision
interno relacionado con las dimensiones de las mallas.

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

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

7. Cuando la alineacion le parezca correcta, haga clic en Crear. PC-DMIS cierra la
vista de pantalla dividida temporal y coloca el comando MESHMESHBF en la
ventana de edicion. Para obtener informacion detallada sobre el comando
MESHMESHBF, consulte el tema "Texto del modo Comando de
MEJAJMALLAMALLA" en la documentacién de PC-DMIS Laser.
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Texto del modo Comando MEJAJMALLAMALLA

El comando MESHMESHBEF permite realizar una alineacion de mejor ajuste de la malla
de referencia con una segunda malla.

A continuacion se proporciona un fragmento de codigo de ejemplo para una alineacion
MESHME SHBF:

Al =ALIGNMENT/START,RECALL:STARTUP, LIST=YES
MESHMESHBF/REFINE, SHOWALLPARAMS=TOGI,
ROUGH ALIGNPAIR/

THEO/<x,vy,z>,<1i,3,k>,
MEAS/<x1,yl,z1>
REF, TOG2, TOG3, ,
ALIGNMENT/END

ALTERNANTE1 permite mostrar u ocultar los parametros utilizados para la
alineacion aproximada. Puede establecerse en Sl o en NO.

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/XI YrZ, j—ljlkl
MEAS/x1,y1l,zl

Estos pares de puntos de alineacién aproximada se definen o se
seleccionan mediante la ventana gréfica. Los valores que hay junto a THEO/
representan el punto para la malla de referencia. Los valores que hay junto
a MEAS/ representan el punto correspondiente en la segunda malla. Estos
pares se utilizan para determinar una transformacion aproximada entre la
malla de referencia y la segunda malla que permite que las dos mallas se
acerquen lo suficiente para poder refinar mas la alineacion.

ALTERNANTE?Z2 determina la malla de referencia utilizada para la alineacion con
la segunda malla.

ALTERNANTE3 determina la segunda malla utilizada para la alineacion con la
malla de referencia.

Recibir una malla de OptoCat

Utilice el boton Recibir una malla de OptoCat [*—# para pasar PC-DMIS a un estado
en el que queda a la espera de recibir una malla de la aplicacién OptoCat.
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Cuando se reciben datos de malla:

« Siel plan de inspeccién de PC-DMIS ya contiene un comando de malla, los
datos de malla existentes se reemplazan por los datos de malla nuevos.

e Siel plan de inspeccion de PC-DMIS no contiene un comando de malla, se
inserta en la rutina de medicién un comando de malla que contiene los datos de
malla nuevos.

« Después de que se haya insertado en la rutina de medicion el plan de inspeccion
recibido, se ejecuta de forma automatica el plan de inspeccion.

Cuando esté activado, el botén Recibir una malla de OptoCat tiene un color de fondo

MAs oscuro; ==

Haga clic en el botdn para activar o desactivar esta funcion.

Para utilizar esta funcién:

1. Abra el plan de inspeccion en el que quiera importar los datos de malla de
OptoCat.
2. Enla barra de herramientas Malla (Ver | Barras de herramientas | Malla), haga

clic en el botén Recibir una malla de OptoCat. Aparece el cuadro de didlogo
Puerto TCP/IP de OptoCat.

IS ™
OptoCat TCP/IP Port 3|
Port:
oK |
" A

3. Actualice el campo Puerto si es necesario. La asignaciéon de puerto en el equipo
debe coincidir que la asignacién de puerto en la aplicacién OptoCat.

4. Haga clic en Aceptar y PC-DMIS estara listo para recibir datos de malla de la
aplicacion OptoCat.
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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.

Cuadricula: Una cuadricula es un conjunto de vértices y triAngulos que se combinan
mediante un algoritmo de mejor ajuste para representar una forma de pieza en
3D.

E

Exposicion: Este parametro controla la exposicion del sensor laser.

F

Frecuencia 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
Milipixel: 1 milipixel = 0,001 pixeles

Modelo de CAD de superficie: Un modelo de CAD de superficie solo tiene superficies
y no crea un solido. 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.Una nube de puntos es una
recopilacion de puntos de datos que se utilizan para definir un elemento en un
modelo de CAD.
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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 automético 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 escaneara a lo largo del eje mayor y menor
del elemento.

Solap. fila: Este parametro controla la distancia a la que cada pasada solapara la
pasada anterior.

400



Indice

401



2

2 puntos 157

A

Alineacion de malla 377
Crear 380, 386

Alineacion de malla a malla 386

Alineacion de nube de puntos 110,
217,218

Crear 221, 227

Alineacion de nube de puntos a nube de
puntos 218, 227

Alinear nubes de puntos 217, 218, 227

Angulo de incidencia méax. 72, 78
Area Escala de color 134

Area Mostrar en escenario 136

Area Niveles 133

Area Niveles de la barra de colores 133
Area Perfiles 136

Area Perfiles de la barra de colores 136
B

Banda de anillo 69

Barra de herramientas 101, 102, 108

Alineacion de malla 377

Cuadricula 108, 364, 366, 368, 377

QuickCloud 101, 108, 202, 209, 361
Cuadricula 361

QuickMeasure 101, 202, 209

Barra de herramientas Malla 108, 359,
364, 366, 368, 376, 377

Alineacion 377
Comando VACIO 376

Barra de herramientas Nube de puntos
102, 218

Barra de herramientas QuickCloud 101,
108, 202, 209, 361

Cuadricula 361

Barra de herramientas QuickMeasure
101

C
Calibrar 3

Sensor laser 10
Calibre de distancia 164, 172

Generar informe 172

Ver etiquetas en informes 172
Cambiar el color de una zona 137
Capas superpuestas gréficas 96

Cilindro automatico de Laser 239, 301,
305
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Parametros 302

Rutas 306

Texto del modo Comando 305
Circulo automatico de Laser 239, 269

Parametros 270

Rutas 272

Texto del modo Comando 271
Colores de nubes de puntos 100, 131
Comando ALINMALLA 385
Comando ALINNDP 218, 226, 231

Comando de alineacioén
MEJAJMALLAMALLA 391

Comando MEJAJCADNDP 218, 226
Comando MEJAJMALLACAD 385
Comando MEJAJMALLAMALLA 391
Comando MEJAIJNDPNDP 218, 231
Comando NDP 113, 157
Comando NDP/OPER 128, 148

BOOLEANO 201

BORRAR 192

EXPORTAR 195

FILTRO 193

IMPORTAR 200
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LIMPIAR 190

MAPA COLORES PUNTO 131, 137,
186

MAPA DE COLORES DE
SUPERFICIE 131, 137, 173

RESTABLECER 198

SECCION TRANSVERSAL 140, 148,
150, 157, 161, 164, 172

SELECCIONAR 138
VACIO 199
Comando VACIO de malla 376

Comando VACIO para vaciar una malla
376

Crear un operador de malla 363

Crear una alineaciéon de malla a malla
386

Crear una alineacion de nube de puntos
a nube de puntos 218, 227

Cuadricula 202, 209, 359, 361, 368,
373, 376, 377

Alineacion 377, 386

Comando VACIO 376

Comando VACIO de malla 376
Exportar en formato STL 375
Extraer un punto de superficie 253
Importar en formato STL 374

Operador 363



Operador EXPORTAR 364
Operador IMPORTAR 366
Operador VACIO 373

OptoCat 392

Recibir una malla de OptoCat 392

Cuadricula de nube de puntos 202, 209,
361

Cuadro de dialogo Alineaciéon de malla
377

Cuadro de dialogo Alineacion de nube
de puntos 218

E
Editar escala de color 131

Elemento automatico (Laser) 72, 78,
239, 240, 247, 249, 251, 253

Botones de comando 244

Escaneado 237

Opciones de medicion avanzadas 243
Propiedades de la medicion 242
Propiedades del elemento 241
Relativo a 243

Tipo de calculo para mejor ajuste 243

Elemento automatico de sonda laser
247

Elementos bidimensionales 78

Angulo de incidencia méax. 78

Elementos tridimensionales 72

Angulo de incidencia méax. 72
Eliminar outliers 70
En caso de error 357

Entrada del registro SurfacePointType
247

Escaneado 34, 125, 318
Area 341

Area Vectores 335
Colores 100

Controles CAD 320
Conversion a puntos 323

Elemento de referencia de nubes de
puntos 338

Elementos automaticos 237
Forma libre 350

Funciones comunes 319

ID 320

Laser manual 356

Laser manual en maquinas DCC 356
Linea abierta 338

Malla 353

Medir 338
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Parametros de escaneado 320
Perimetro 345
Puntos de frontera 331

Representacion grafica de vectores
336

Solap. fila 33

Tipo de escaneado 319
Vectores iniciales 345
Velocidades 357

Escaneado avanzado de linea abierta
338

Crear 339
Parametros 341
Escaneado avanzado tipo area 341
Crear 343
Nueva linea 329
Parametros 344

Escaneado avanzado tipo Forma libre
350

Escaneado avanzado tipo Malla 353

Escaneado avanzado tipo Perimetro
345

Crear 346

Parametros 349
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Escaneado de laser manual 356
Maquinas DCC 356
Esfera automatica de Laser 239, 314
Parametros 315
Rutas 316
Texto del modo Comando 316
Esfera de calibracién 10
Biseccionar manualmente 21
Eventos de sonido 92
Exportar malla en formato STL 375
Exportar NDP/OPER 195
Extraccion de elemento 64, 253

Extracciéon de elementos automaticos
72,78, 233, 253

sin datos CAD 233

Extraer un punto de superficie de una
malla 253

F

Ficha Sensor laser 6

Filtros 70, 117

Flush y gap automatico de Laser 279
Parametros 285

Texto del modo Comando 287



Funcion Simular nube de puntos 125
G

Generar informe 172

Gestion de densidad inteligente 55

H

Herramientas de sonda de Laser 24,
78

Creacion de varios enfoques
automaticos laser 84

Ficha Posicion de sonda 26
Controles 28

Posicionar el sensor laser 27

Ficha Propiedades del localizador de
pixel del laser 57

Propiedades de filtrado del laser 38,
72,78

Filtro Linea larga 42
Filtro Mediana 45
Filtro Promedio ponderado 48

Propiedades de la zona de recorte
del Iaser 61

Propiedades del escaneado del
laser 28, 125

Expos. 35

Frecuencia sensor 33

I
IDM 55

Implementacion de elementos rapidos
239

Importar malla en formato STL 374
Indicador de linea de escaneado 94
Informes 172

L

Laser, atributos 2

M

Manipular errores 357

Mapa de colores de superficie 131, 133,
134, 173, 179

Modelo de CAD con varias
tolerancias de perfil de superficie
179
Maquinas DCC 356

Escaneado de laser manual 356

Medir distancias de seccién transversal
164

Método de calculo de punto de
superficie esférico 249

Método de calculo de punto de
superficie extendida 251

Método de célculo esférico 247, 249

Método de célculo planar 247
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Métodos de célculo para punto de
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