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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).



Ipsolve citation data

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

Language: Multi-platform, pure ANSI C / POSIX source code, Lex/Yacc based parsing
Official name: Ip_solve (alternatively Ipsolve)

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:

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, 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@qghull.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@aqghull.org; the authors
may or may not act on them as they desire.

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.

o 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.

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 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-nnis. 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/lgpl-3.0.en.html). For more information on the ZeroMQ license,
see http://zeromq.org/area:licensing.

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

e eyeicon
e cCOmputer icon
o 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, see https://projects.coin-or.org/Ipopt.

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



Hfb / Miniball Library

PC-DMIS uses the hfb / miniball library for some of its computations. The code is used
and distributed under the terms of this Apache 2.0 License:

Copyright 2017 Martin Kutz, Kaspar Fischer, Bernd Gartner
Licensed under the Apache License, Version 2.0 (the "License");
you may not use this file except in compliance with the License.
You may obtain a copy of the License at
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0

Unless required by applicable law or agreed to in writing, software
distributed under the License is distributed on an "AS IS" BASIS,
WITHOUT WARRANTIES OR CONDITIONS OF ANY KIND, either express or implied.
See the License for the specific language governing permissions and
limitations under the License.

For details on the hfb / miniball library, see https://github.com/hbf/miniball.

For details on the Apache 2.0 License, see http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0.html.
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Verwenden von PC-DMIS
Vision

PC-DMIS Vision: Einfuhrung

In dieser Hilfedatei wird die Verwendung von PC-DMIS Vision mit Ihrem optischen
Messsystem zur Messung von Elementen auf einem Werkstiick erlautert. Optische
Taster bieten eine schnelle Methode zum Sammeln von vielen Messpunkten fir ein
einzelnes Element. Sie kdnnen das "berUhrungslose” Tasten auch zum Vermessen
bestimmter "flacher" Elementtypen verwenden. Beispielsweise kdnnte eine Platine ein
Overlay in einer unterschiedlichen Farbe zur Hauptplatine haben. Ein taktiler Taster
wirde das Element beim Fahren tber das Werkstiick nicht aufspiren. Mit einem
Optiksensor kdnnen Sie das Element jedoch auf einfache Weise "erfassen”.

Mit PC-DMIS Vision kénnen Sie eine Messroutine sowohl im Offline- als auch im
Onlinebetrieb schreiben. Die Funktionen der CAD-Kamera bieten vielfaltige
Moglichkeiten, um diese Messroutine in beiden Modi auszufuhren. Dartber hinaus
kénnen mit Hilfe einer allgemeinen Metronics Schnittstelle viele andere Maschinen
unterstitzt werden. Die Installation erfordert einige PC-Hardware-Upgrades.

Diese Dokumentation enthélt die folgenden Hauptthemen:

o Faktoren bei der Messung mit PC-DMIS Vision

e Grundlegende Informationen zu Zielen in PC-DMIS Vision
o Erste Schritte

o Kalibrieren von Optik-Tastern

o KMG-Optionen einstellen

« Verflgbare Vision-Setup-Optionen

e Symbolleiste "Vision QuickMeasure"

e Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision

e Verwenden des chromatischen Weil3lichtsensors (CWS)

o Verwenden der Taster-Werkzeugleiste in PC-DMIS Vision

e Verwenden von Optik-Messlehren
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o Erstellen von Ausrichtungen

e Auto-Elemente mit einem Optik-Taster messen
e Verwenden der AutoTune-Ausflihrung

o Verwenden der Befehle "Bei Fehler"

e Verwenden des Bilderfassungsbefehls

e Verwenden einer einzelnen uEye-Kamera zur Erzeugung mehrerer "virtueller"
Kameras

Folgende Anhange sind ebenso verfugbar:
e Anhang A: Fehlersuche in PC-DMIS Vision

e Anhang B: Hinzufligen eines Ring-Kalibriernormals

Verwenden Sie diese Hilfedatei in Verbindung mit der "Haupt-Hilfedatei von PC-DMIS",
wenn Sie auf ein Thema stol3en, das hier nicht erlautert wird.

Faktoren bei der Messung mit PC-DMIS
Vision
Es gibt drei grundlegende Elemente, die beim Messen mit PC-DMIS Vision
beriicksichtigt werden sollten. Diese Faktoren werden die erreichbare Messgenauigkeit
oder die Wiederholbarkeit der Messungen wesentlich beeinflussen.

e Beleuchtung

e VergrofRerung

e Qualitat der Kanten

Beleuchtung

Wenn Sie das Objekt nicht sehen kdnnen, kénnen Sie es nicht messen. Beim Messen
mit optischen Tastern ist die Beleuchtung der wahrscheinlich wichtigste Faktor. Auch
beim Messen von Kanten ist dies der ERSTE Parameter, der aktiviert werden muss.

Der Beleuchtungstyp, die Helligkeit und die Zusammenstellung von Lichtquellen kann
eine bedeutende Auswirkung auf die Genauigkeit lhres Optiksystems haben. Soweit
moglich, sollten Sie nur Beleuchtungsquellen verwenden, die sich unterhalb der
Plattform befinden, da so der Betrag der Oberflachenstruktur reduziert und die
Kantenerkennung verbessert wird.
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Sie kénnen die "Beleuchtung kalibrieren" und die nétigen Anderungen auf der "Taster-
Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™ vornehmen, um die ordnungsgemalfie
Beleuchtung fur die Messung sicherzustellen.

VergrdlRerung

Die Anderung des VergroRerungswertes wirkt sich direkt auf die Genauigkeit des zu
erwartenden Ergebnisses aus. In einigen Féllen kann der gesamte Messvorgang mit
einer einzigen VergrolRerungsstufe erfolgen; es ist jedoch ublich, dass die
VergrolRerungsstufe je nach Elementtyp, -grof3e und Genauigkeits-Voraussetzungen
bearbeitet wird. PC-DMIS nimmt zur Anpassung der Modifizierung der
VergrolRerungsstufe Korrekturen vor.

Die Fokusgenauigkeit wird vor allem durch die Vergréf3erung beeinflusst. Je hoher der
Wert fur die Vergrof3erung ist, desto hoher ist die erzielte Fokusgenauigkeit. Messungen
in Z werden fast immer auf der hochsten VergroRerungsstufe durchgefthrt.

Die Vergrol3erung konnen Sie Uber "Ansichtsfeldkalibrierung” kalibrieren und fur
optimale Messergebnisse lhres Elements Uber die "Taster-Werkzeugleiste:
Registerkarte 'VergrofRerung™ anpassen.

Qualitat der Kanten

Die Qualitat der Kante hat einen direkten Einfluss auf die Qualitat des gemessenen
Ergebnisses. Wenn Sie die Hilfsmittel fir die Kantenqualitdt anpassen, kann PC-DMIS
Vision etwaige Unregelmaliigkeiten an der betrachteten Kante des Elements
korrigieren, das Sie gerade messen.

Es gibt u. a. folgende Moglichkeiten, um die Bildqualitat zu verbessern:

o Stellen Sie sicher, dass Ziele nur so grof3 sind, dass sie idealerweise nur die
Zielkante enthalten, die Sie aktuell messen wollen.

o Verwenden Sie Ringlichter (falls verfugbar), um sicherzustellen, dass die Kante
scharf dargestellt und mit mdglichst hohem Kontrast beleuchtet wird.

e Mit geschicktem Filtern und Probemessungen kénnen Sie zu einem
gewinschten Ergebnis kommen.

Verwenden Sie die"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Messpunktziele", um die
Anzahl der Daten fir das zu vermessende Element zu begrenzen.
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Grundlegende Informationen zu Zielen in
PC-DMIS Vision

In PC-DMIS Vision positionieren Sie Ziele auf einem Element, um Messpunkte zu
bestimmen. Der Typ des verwendeten Ziels wird entsprechend dem zu messenden
Element automatisch ausgewahlt. Im nachfolgenden Beispiel wird zur Messung eines
Geradenelements die Form eines rechteckigen Ziels verwendet. Zur Messung eines
Kreiselements wird ein ringférmiges Ziel verwendet.

Beispiel fir Geraden- und Ringziel

Elemente kénnen durch ein oder mehrere Ziele gemessen werden. Im nachfolgenden
Beispiel wird die Linie mit Hilfe von drei Zielen gemessen, wobei das mittlere Ziel nicht
zur Datenerfassung verwendet wird.

Beispiel fur die Messung einer Linie anhand von drei Zielen

Die Grof3e des zu messenden Elements bestimmt den Umfang des Ziels. So kann
beispielsweise ein kleiner Kreis, der in das Ansichtsfeld passt, mit einem einzigen Ziel
gemessen werden, wahrend fUr einen grofR3eren Kreis, der die Grenzen des
Ansichtsfeldes Uberschreitet, mehrere Ziele erforderlich sind, um seinen Umfang
abzudecken. Nach der Auswahl des zu messenden Auto-Elements werden die Ziele wie
folgt erstellt:

1. Durch Auswahl eines Elements aus dem CAD-Modell.

2. Durch manuelle Eingabe der Nennwerte.
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3. Durch Erstellen von Messpunktzielen.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter dem Thema "Auto-Elemente mit einem
Optik-Taster messen".

Erste Schritte

Sie sollten einigen grundlegenden Schritten folgen, um sicherzustellen, dass Ihr System
ordnungsgemal eingerichtet wurde, bevor Sie PC-DMIS Vision mit Ihrer Optikmaschine
verwenden.

L]
i‘ 'J
- -

- -

¥ Die besten Messergebnisse erreicht man, wenn:

e Sie lhr optisches Messsystem in einem schwach beleuchteten Raum aufgestellt
haben.

e das Zimmer nur wenige unverdeckte Fenster oder helle Lichter besitzt.

e das Zimmer nur geringen Temperaturschwankungen unterliegt.

Erste Schritte in PC-DMIS Vision:

Schritt 1: Installieren und Starten von PC-DMIS Vision

Prifen Sie vor der Arbeit mit Ihrem optischen Messsystem, dass PC-DMIS Vision
ordnungsgemald auf lhrem Computer installiert wurde.

So installieren Sie PC-DMIS Vision:

1. Stellen Sie sicher, dass Ihre Lizenz oder Ihr Dongle mit der Option Vision
programmiert ist. Es muss auf3erdem der richtige Optiktastertyp im Auswahlfeld
Optiktyp in lhrer Lizenz programmiert sein. lhre Lizenz muss die richtige
Konfiguration besitzen, bevor Sie PC-DMIS installieren. Dadurch wird
sichergestellt, dass die richtigen Vision-Komponenten installiert werden. Wenn
Sie Hilfe bei der Lizenzkonfiguration benoétigen, wenden Sie sich bitte an Ihren
PC-DMIS Software-Handler.

2. Installieren Sie PC-DMIS. Folgen Sie zur Installation von PC-DMIS den
Anweisungen in der Datei readme.pdf. Zu Beginn des PC-DMIS-
Installationsvorgangs werden Sie aufgefordert, die FrameGrabber-Software zu
installieren. Weitere Informationen hierzu finden Sie unter "FrameGrabber".
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3. Prufen Sie, dass die speziellen Kalibriertests fur Ihre Optikmaschine
abgeschlossen wurden. Diese Tests sollten bereits von einem geschulten
Techniker durchgefuhrt worden sein. Ob lhre Maschine bereit ist, kbnnen Sie
Uberprifen, indem Sie sich vergewissern, dass sich die folgenden Dateien auf
Ihrem Computer im Stammverzeichnis der PC-DMIS-Installation befinden:

o *.ilc: Dateien mit der Erweiterung .ilc werden wahrend der Kalibrierung der
Maschinenlampen erstellt. In diesen Dateien werden die Daten der
Beleuchtungs-Kalibrierung fur jede Kombination aus Lampe und Optiklinse
gespeichert.

e *ocf, *mcf und *.fvc: Diese Dateien werden wahrend der Kalibrierung der
Optik Ihrer Maschine gespeichert. Darin gespeichert sind Kalibrierdaten,
die fur die Abbildung von Pixelgréf3en in realen Einheiten und fur die
Korrektur optischer Parzentralitats-/Parfokalitatsfehler bendétigt werden.

e Comp.dat: Diese Datei wird wahrend der Stativ-Kalibrierung lhrer
Maschine erstellt und enthalt Kalibrierdaten fiur die Position auf der X-, Y-
und Z-Achse.

Diese Kalibrierdateien sind nicht zwangslaufig vorhanden und keine
Grundvoraussetzung fur das Ausfihren von PC-DMIS Vision. Wenn Sie PC-DMIS
Vision erstmalig installieren, sind diese Dateien nicht vorhanden. Diese Dateien
werden beim Ausfiihren von Kalibrierungen innerhalb von PC-DMIS erstellt.

Nehmen Sie auf gar keinen Fall irgendwelche Anderungen an diesen
Dateien vor. In diesen Systembereichen missen samtliche Kalibrieranpassungen
von einem geschulten Techniker vorgenommen werden.

4. Um PC-DMIS Im Online-Modus zu starten, wahlen Sie Start | Alle Programme |
<Version> | <Version> Online, wobei <Version> Ihre PC-DMIS-Version
darstellt.

5. Offnen Sie eine bestehende Messroutine oder erstellen Sie eine neue. Wenn Sie
eine neue Messroutine erstellen, wird das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme
geoffnet.

Schritt 2: Einfahren des KMG-Nullpunkts

Sobald Sie PC-DMIS Vision gestartet haben, kdnnen Sie den KMG-Nullpunkt einfahren.

6
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Bevor Sie fortfahren kdnnen, missen Sie den KMG-Nullpunkt einfahren, um die
Encoder-Nullposition der Maschinenskalen zu ermitteln. Die Methoden zum Einfahren
des Nullpunkts sind je nach System unterschiedlich. Die meisten CNC-Optiksysteme
fahren den Nullpunkt allerdings automatisch beim Starten ein.

Schritt 3: Erstellen einer Optik-Tasterdatei

Wenn lhr Tastertyp (Kamera) noch nicht definiert wurde, missen Sie im Dialogfeld
Taster-Hilfsprogramme eine Tasterdatei erstellen.

So erstellen Sie eine neue Tasterdatei fur lhren Optiktaster:

1. Wahlen Sie den Menueintrag Einfiigen | Hardwaredefinition | Taster. Es
erscheint das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme wird eingeblendet. (Dieses
Dialogfeld wird immer dann automatisch angezeigt, wenn Sie eine neue
Messroutine erstellen.)

Probe Utilities F:%v43beta’¥ISION.PRE

Probe File: [ vISION =] oK Delete
Zancel gdd Angles...

™| Use Partial Calibration

I~ | Use TR Calibration Measure... Results...

[T User Defined Calibration Srder Edit... Mark Lised

Ackive Tip Lisk:

*TIPL CAMERA 0,0,920,0,1 0 0O Tolerances. .. Global Used
Setup... File Format. ..
Prink Lisk. ..

o | i

Probe Descripkion:
|TEsa_visiozon_zoom_1x x|

TESA_YISIO300_Z00M
Tip #1: TESA_VISIOZ00_ZO0M_15

| =

Dialogfeld "Taster-Hilfsprogramme"
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2. Geben Sie einen Namen fur die Tasterdatei ein, der Ihren optischer Taster

treffend beschreibt.

Hervorgehoben:

4. Wahlen Sie den entsprechenden Taster aus der Tasterbeschreibung-
Auswabhlliste aus.

5. Wabhlen Sie bei Bedarf zusatzliche Komponenten auf dieselbe Weise fir "leere
Verbindungen" aus, bis lhre Tasterdefinition vollstandig ist. Die definierte
Tastspitze wird nach Abschluss des Vorgangs in der Liste Aktuelle Tastspitzen
angezeigt.

6. Beachten Sie, dass das Tasterbild nicht mehr angezeigt wird. Dies ist
normalerweise winschenswert, da somit die Sicht auf das zu messende
Werkstlck nicht behindert wird. Sie kdnnen die Anzeige der Tasterkomponenten
allerdings aktivieren, indem Sie auf die Tasterkomponente doppelklicken, um das
Dialogfeld Tasterkomponente bearbeiten zu 6ffnen. Markieren Sie das
Kontrollkdstchen neben Diese Komponente zeichnen.

w

Weitere Informationen zum Definieren von Tastern finden Sie im Abschnitt "Definieren
von Hardware" in der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Schritt 4: Bearbeiten der Optik-Tastspitze

Nachdem Sie eine Optik-Tastspitze erstellt haben, kénnen Sie die Tasterdaten fir die
ausgewahlte Tastspitze bearbeiten, indem Sie im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme
die Option Bearbeiten auswahlen. Je nach angegebenem Taster werden
Standardwerte vorgegeben. Hierdurch wird das Dialogfeld Taster-Daten bearbeiten
geoffnet.
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Sie kdnnen die folgenden Werte fir Ihre Optik-Tastspitze gemald dem definierten Optik-
Taster bei Bedarf &ndern oder anzeigen:

Taster ID: Zeigt die Taster ID fur die dargestellten Tasterdaten an

DMIS Label: In diesem Feld wird das DMIS Label angezeigt. Wenn DMIS-Dateien
importiert werden, verwendet PC-DMIS diesen Wert, um die SNSDEF-Anweisungen in

der importierten DMIS-Datei zu identifizieren.

XYZ-Mitte: Mitte des Fokus der Kamera. Dieser Wert wird durch "Tasterversatz
kalibrieren" aktualisiert, sodass sich Kamera und Beruhrungstaster in demselben
Bezugssystem befinden.

Schaft IJK: Diese drei Werte liefern den optischen Vektor fir die Richtung, in die die

optische Linse zeigt.



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

ObjektivvergroRerung: Zeigt die VergrolRerung des festgelegten Tasterobjektivs an.
Kamera-ID: Hier kbnnen Sie eine ID fur die von Ihnen verwendete Kamera angeben.
Bei Dualkamerakonfigurationen zeigt eine ganze Zahl an, ob diese Tastspitze das Bild
vom FrameGrabber-Kameraeingang 0 oder 1 bezieht.

CCD-Pixelgrof3e: Pixelgrofie, mit der die Bilddaten ausgewertet werden. Kleinere
Werte zeigen eine hohere Auflésung fur die Bilderfassung an.

Min. FOV: Mit diesem Wert kann die zulassige minimale Ansichtsfeldgrof3e angepasst
werden.

Max. FOV: Mit diesem Wert kann die zulassige maximale Ansichtsfeldgréf3e angepasst
werden.

Min. NA: Dieser Wert gibt die zulassige minimale numerische Apertur an.

Max. NA: Dieser Wert gibt die zulassige maximale numerische Apertur an.

Die numerische Apertur ist meistens auf die Mikroskopobjektivlinse
aufgedruckt und wird von der Software verwendet, um angemessene Fokusbereiche zu
schatzen. Der undefinierte Wert betragt -1.

CCD-Breite: Gibt die Breite des Videobilds lhres optischen Gerats an.
CCD-Hohe: Gibt die Hohe des Videobilds Ihres optischen Gerats an.
CCD-Zentrum X: Gibt das optische Zentrum entlang von X fur das Videobild an.

CCD-Zentrum Y: Gibt das optische Zentrum entlang von Y fir das Videobild an.

CCD-Breite, -H6he und -Zentrum XY werden beim Kalibrieren des optischen
Zentrums des Optiktasters verwendet und aktualisiert. Weitere Informationen finden Sie
unter "Optisches Zentrum kalibrieren”

Ladungsuberl.-Rinne (OULR): Diese Werte geben die Anzahl der Zeilen oben (O) und
unten (U) bzw. der Spalten links (L) und rechts (R) (in Pixel) um den Rand des
Kamerabilds herum an, die bei der Kalibrierung und Messung gemieden werden sollen.
Einige Kameras zeigen in diesem Bereich "tote Pixel" an.

10
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Kalibrierdatum: Zeigt das Datum an, an dem die Optik-Tastspitze kalibriert wurde.
Kalibrieruhrzeit: Zeigt die Uhrzeit an, zu der die Optik-Tastspitze kalibriert wurde.
Fokus-Bereich

Aufwartsverzdgerung: Ungefahre Zeitverzogerung in Sekunden, bis die Fokus-
Bewegung beginnt und sich stabilisiert hat, wenn die Fokus-Bewegung positiv oder

aufwarts ist.

Wartezeit: Durchschnittliche Zeit in Sekunden zwischen der Stativpositionierung und
der Aufzeichnung von Videodaten.

Abwartsverzogerung: Ungefahre Zeitverzdogerung in Sekunden, bis die Fokus-
Bewegung beginnt und sich stabilisiert hat, wenn die Fokus-Bewegung negativ oder
abwarts ist.

Einzelbilder/Sek.: Gemessene Bilder pro Sekunde wéhrend des Fokus.

Tiefe: Tabelle der Gré3e der X-Dimension des Ansichtsfelds und der entsprechende
Faktor der Feldtiefe.

Spitzname: Benutzerdefinierter Name fir die Tastspitze.

Schritt 5: Ausfiihren der Kalibrierungen

Bevor Sie mit Ihrem Optik-Taster mit der Messung beginnen, ist es in den meisten
Fallen erforderlich, die verschiedenen Kalibrierverfahren auf Inrem KMG durchzufihren.
Dazu gehoren:

e Optisches Zentrum

e Beleuchtung

o Tasterversatz

Informationen zum Kalibrieren lhres Optik-Tasters finden Sie unter dem Thema
"Kalibrieren von Optik-Tastern".

Kontaktieren Sie fur die Plattformkalibrierung und -zertifizierung den technischen
Kundendienst von Hexagon.

11
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Schritt 6: Andern von KMG-Optionen

Da Sie jetzt Ihre Vision-Tasterdatei erstellt und die Tastspitzendaten fur diesen Taster
bearbeitet haben, kbnnen Sie die KMG-Optionen anpassen. Die KMG-Optionen steuern
die verschiedenen Aspekte der Arbeit mit einer Optikmaschine.

So bearbeiten Sie die Optionen der Optikmaschine:

1. Wabhlen Sie die Menuoption Bearbeiten | Einstellungen | KMG-Schnittstelle
einrichten, um das Dialogfeld KMG-Schnittstelle einrichten zu 6ffnen.

2. Passen Sie die Werte wie im Abschnitt "KMG-Optionen einstellen” beschrieben
an.

FrameGrabber

Ein FrameGrabber ist ein PC-Board, das ein analoges optisches Signal in ein digitales
Signal umwandelt. Dadurch entstehen einzelne Bilder, die Sie durch Software abrufen
und analysieren kdnnen. PC-DMIS Vision unterstitzt mehrere FrameGrabber als
optische Dateneingabe. Das Livebild Ihrer analogen Kamera wird durch FrameGrabber
an die Live-Ansicht in PC-DMIS weitergegeben. Neuere digitale Kameras sind mit
einem FrameGrabber kombiniert, da sie bereits die Daten des optischen Bildes in
digitaler Form ubertragen.

Bei Digitalkameras mussen Sie eine spezielle Software fir Ihre Kamera
installieren, damit die Kamera mit PC-DMIS Vision verbunden werden kann.

Wenn lhr Dongle oder Ihre LMS-Lizenz mit der Option Vision programmiert ist, aber
keine FrameGrabber-Software installiert wurde, werden Sie aufgefordert, die
FrameGrabber-Software zu installieren.

setup ]

Wiould yaou like to inskall the frame grabber softwarer

| we |

Klicken Sie auf Ja, um fortzufahren, oder auf Nein, um die Installation des
FrameGrabbers zu Uberspringen. Sie werden aufgefordert, die Installations-CD
einzulegen.

12
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setup x|

Please insert the PC-DMIS Vision Frame Grabber Installer €0,

Klicken Sie auf OK, nachdem Sie die Installations-CD eingelegt haben, oder suchen Sie
nach der ausfuhrbaren Installationsdatei (SetupFramegrabber.exe). Wenn Sie die
Installationsdatei "SetupFramegrabber.exe" gefunden haben, fihren Sie das Programm
aus. Wahlen Sie Ihren FrameGrabber aus der Liste aus und folgen Sie den
Installationsanweisungen fur die FrameGrabber-Software.

Kalibrieren von Optik-Tastern

Die Kalibrierung fur Ihren Optiktaster erfolgt Uber das Dialogfeld Taster-
Hilfsprogramme. In den meisten Fallen sollte jede einzelne Kalibrierung
abgeschlossen sein, bevor Sie mit Ihrem Optiktaster mit der Messung beginnen
kénnen. Wahlen Sie einen Taster aus, der bereits aus dem Bearbeitungsfenster
hinzugefuigt worden ist, um dieses Dialogfeld aufzurufen. Klicken Sie anschlie3end auf
F9 oder wahlen Sie die MenUoption Einfigen | Hardwaredefinition | Taster aus.

13
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Probe Utilities C:"PCDMISW41beta' YISION.PRB

Probe File:  [VISION | ok | Delete
Cancel Add sngles..

[~ User Defined Calibration Order
i ip Lizt: @l Feszults...

Edit... Mark Uzed
Tolerances.. | Global Used
Setup... File Farmat...
Frint List...
KN 2l
IF'ru:uI:ue Description: J

TESA_VISIO300_Z00M MoDraw
Tip #1:TESA_WISI0300_Z00M_1

| 1

=

Dialogfeld "Taster-Hilfsprogramme" — optischer Taster wurde angegeben

Definieren Sie den Optiktaster mit den benétigten Komponenten. Wéhlen Sie dann die
Tastspitze aus der Liste Aktuelle Tastspitzen aus und klicken Sie anschlie3end auf
Messen, um das Dialogfeld Taster kalibrieren aufzurufen.
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Calibrate Probe

IUncalibrated Parameter \Warnings

Uncalibrated basic vision tip parameters: -
Probe Calibration "200M_1 1 SXITIPL" Warning!

-alibrate Optics:
- Pixel Size
- iZamera Rotation
- Parcentrality/ParFocality
- Focus

-iZalibrate Hlumination: B

i~ Calibration koal
ol

List of available tools:

l El

Add Toal.. ] Delete Tool J Edit: Toal. .. ‘

| i at I Close ]

Dialogfeld "Taster kalibrieren"

Im Dialogfeld Taster kalibrieren kénnen Sie die folgenden Kalibrierungen auswéhlen
und ausfuhren. Die Kalibrierungen sollten in der untenstehenden Reihenfolge
ausgefuhrt werden:

e Optisches Zentrum kalibrieren

e Optik kalibrieren

o Beleuchtung kalibrieren

¢ Tasterversatz kalibrieren
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Bei manchen Kalibrierungen (Tasterversatz und Beleuchtung) muss zunachst
die PixelgroRRe kalibriert werden. Wird dies nicht getan, wird die Schaltflache
Kalibrieren deaktiviert und in dem Dialogfeld wird eine Warnmeldung angezeigt.
Weitere Informationen finden Sie unter "Pixelgrof3e" im Thema "Optik kalibrieren".

Optisches Zentrum kalibrieren

Mit diesem Verfahren wird die Position des optischen Zentrums einer Zoomzelle
kalibriert. Das optische Zentrum ist der Punkt im Ansichtsfeld der Kamera, an dem sich
ein Element beim Zoomen der Zelle nicht seitwarts bewegt. Mit dieser
Positionsinformation werden die Bildansicht beim Andern der VergroRerung stabil
gehalten. Dadurch werden Messfehler zwischen Elementen bei verschiedenen
VergrofRerungen minimiert. Die Optik-Hardware sollte so montiert werden, dass diese
Position in der Nahe des Zentrums des Ansichtsfelds verbleibt, um das Ansichtsfeld
maximal ausnutzen zu konnen. Bei der Kalibrierung des optischen Zentrums wird fur die
Feinabstimmung der Position in der Software gesorgt. Wir weisen darauf hin, dass es
wuinschenswert ist, zusammengehdrige Elemente bei derselben Vergrol3erung zu
messen. Eine Zoomzelle, die die VergroRerung ohne seitliche Verschiebung im Bild
andert, bezeichnet man als parzentrisch. Eine Zoomzelle, die die Vergrof3erung ohne
Fokusanderung andert, bezeichnet man als parfokal.

Die physischen Einstellungen der optischen Kamera oder Plattform werden dadurch
nicht geandert. Alle von Ihnen vorgenommenen Anderungen erscheinen lediglich in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters.

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥ Bevor Sie mit der Kalibrierung des optischen Zentrums beginnen, 6ffnen Sie das
Dialogfeld Taster-Werkzeugleiste, wahlen Sie die Registerkarte Messlehre und
wahlen Sie die Fadenkreuz-Messlehre. Die Fadenkreuz-Messlehre wird in der
Registerkarte Vision angezeigt.

So kalibrieren Sie das optische Zentrum:

1. Wabhlen Sie Optik kalibrieren aus der Auswahlliste im Dialogfeld Taster
kalibrieren aus.

2. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Optisches Zentrum kalibrieren
aufzurufen.

16




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Calibrate Optical Center

— Calibrated Center

X Piset [EE ]
T Pimel: Izae _l

— Manually Moved Center

# Pisel: I384 ﬂ
Y Pirek[288 + 4 2

Calibrate I Cloze |

k4 agnification —

Dialogfeld "Optisches Zentrum kalibrieren”

. Geben Sie das Kalibrierte Zentrum an. PC-DMIS Vision unterstitzt alle Grél3en
von Video-Bildern, wenngleich die gebrauchlichsten Grof3en 640 x 480 und 768 x
576 Pixel aufweisen. Bearbeiten Sie die Werte in den Feldern X Pixel und Y
Pixel, um die Position der optischen Mitte des Video-Bildes anzupassen.

Ihr Service-Techniker hat die anfanglich angezeigten Werte festgelegt.
Wenn Sie physische Anderungen an der Optik oder optikbezogene Anderungen
an der Kamera vornehmen, mussen die Werte fir das optische Zentrum neu
bewertet werden.

. Klicken Sie auf die Schaltflache ._+_| um die hoéchste Vergrolierungsstufe
auszuwahlen. Ist die Ansicht auf die hdchste Vergrofierung eingestellt, missen
Sie moglicherweise die Beleuchtung anpassen, um deutlich sehen zu kdénnen.

. Suchen Sie ein kleines Staubpartikel und bewegen Sie das Stativ manuell so,
dass das Zentrum des Fadenkreuzes und das Staubpartikel genau
Ubereinanderliegen.

. Klicken Sie auf die Schaltfléche;[ um die niedrigste Vergrol3erungsstufe
auszuwahlen. Ist die Ansicht auf die niedrigste Vergrol3erung eingestellt, missen
Sie moglicherweise die Beleuchtung anpassen, um deutlich sehen zu kdnnen.

. Wenn Zentrum des Fadenkreuzes und Staubpartikel nicht tibereinanderliegen,
dann klicken Sie auf die Pfeile im Bereich Manuell verschobenes Zentrum, um
Fadenkreuz und Staubpartikel auszurichten. Nachdem das Staubpartikel
ausgerichtet wurde, wiederholen Sie die Schritte 4 bis 7.
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8. Wenn das Ergebnis akzeptabel ist (und keine wahrnehmbare Verschiebung

vorhanden ist bzw. die Verschiebung geringer als ein Pixel beim Wechsel von
der hochsten zur niedrigsten Vergrof3erung ist), dann klicken Sie auf Kalibrieren,
um die Werte des Kalibrierten Zentrums auf die manuell angepassten Werte zu
aktualisieren.

9. Klicken Sie auf Schliel3en, wenn die Parzentrizitat hergestellt wurde.

Optik kalibrieren

Mit dieser Option kdnnen Sie die Optik auf dem System kalibrieren. Es werden vier
verschiedene Kalibrierungen unterstitzt (abhangig von Hardware und verfiigbarem
Kalibrierartefakt):

18

Pixelgrof3e - Mit dieser Option wird die Grol3e des Ansichtsfelds tber den
gesamten VergrofRerungsbereich der Zoomzelle oder mit einer vorgegebenen
Optikkonfiguration kalibriert. Folgen Sie den Richtlinien des Herstellers zu den
optischen Kalibrierintervallen. Die optische Vergrol3erung muss jedesmal neu
kalibriert werden, wenn die Zoomzelle oder das Mikroskop geandert werden
(beispielsweise wenn diese zur Reparatur eingesendet werden).
Kamera-Rotation - Hiermit kbnnen Sie die Rotation der Kamera auf dem Stativ
kalibrieren und etwaige Rotationen entfernen. Dies trifft vor allen Dingen auf
KMG-V-Systeme zu.

Parzentralitat/Parfokalitat - Mit dieser Kalibrierung wird sichergestellt, dass
Objektivmittelpunkt und Zentrum des Ansichtsfeld richtig ausgerichtet sind. Diese
Option ist nur verfugbar, wenn folgende Bedingungen erfullt sind:

e Sie verwenden ein Zoomobjektiv.

o Die ausgewahlte Lampe wurde vorher kalibriert. Informationen hierzu
finden Sie unter "Beleuchtung kalibrieren”.

e Sie wahlen die Kalibrierung der Pixelgrél3e aus.

Fokus - Fokustiefe und Wartezeit werden Uber eine Reihe von
Fokusanpassungen bei verschiedenen Vergrof3erungsstufen kalibriert.
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Wenn sich lhre Zoomzelle automatisch kalibriert, ist eine spezielle
Kalibrierung der VergrofRerung nicht erforderlich. Statt dessen erhalten Sie eine
Meldung, die Sie dariiber informiert, dass die Kalibrierung wie erforderlich
abgeschlossen wurde.

So kalibrieren Sie die Optik:

1. Wabhlen Sie Optik kalibrieren aus der Auswahlliste im Dialogfeld Taster
kalibrieren aus.

2. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Optik kalibrieren aufzurufen.

Calibrate Optics

—Calibration Skandard
{* Hexagon Metrology Slide
" ROT Comcenttic Rectangles Slide
= ROl Solid Square Slide

—Calibrate
v Fixel Size
I™ | PatcentralityiParfocality. Becuracy: IN':'rmal vI
¥ Focus
— 2etkings
- Focus

Hlurnination: Lens .8, I 0.000
Battarm Lamp j Range: I 2 750

futa Range [

—Skatus

Parfocal/Parcentric calibration unavailable because
selected lamp is not calibrated: Boktom Lamp!

Btk | Calibrate I Close

Dialogfeld "Optik kalibrieren"
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Wenn der Kalibriervorgangs gestartet ist, DARF der Kalibrierstandard NICHT

bewegt werden.

3.

20

Wahlen Sie die Optionsschaltflache im Bereich Kalibrierstandard, die dem
Kalibrierstandardtyp entspricht, den Sie zusammen mit lhrem System erhalten
haben. Zu den unterstitzten Standards gehéren:

HexagonMI Objekttrager

ROI Objekttrager Konzentrische Rechtecke (gilt nur fur ROI-
Maschinen)

ROI Solid Quadrat-Objekttrager (gilt nur fir ROI-Maschinen)

Wahlen Sie im Bereich Kalibrieren die bendétigten Optionen aus:

Pixelgrof3e - Kalibriert die Pixelgro3e bei verschiedenen
VergroRerungsstufen, um die Grol3e eines gemessenen Elements zu
bestimmen.

Kamera-Rotation - Mithilfe dieser Option kann PC-DMIS Vision
bestimmen, ob eine Rotation der Kamera relativ zum Stativ vorhanden ist,
und kann dann die bendtigten Anpassungen vornehmen.
Parzentralitat/Parfokalitat - Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird die
Parzentralitat/Parfokalitat mit Hilfe der Kalibrierung der Pixelgro3e
kalibriert. Durch diesen Vorgang wird die Kalibrierung des optischen

Zentrums Uberflissig. Diese Option ist nur dann verfligbar, wenn der

HexagonMI Objekttrager (Hexagon Manufacturing Intelligence) verwendet
wird und lhre Maschine ein Zoomobjektiv verwendet. Verwenden Sie bei
Maschinen mit Objektiven mit fester Brennweite die Option "Optisches

Zentrum kalibrieren". Bitte beachten Sie auch das Thema "Kalibriermodi

Parzentralitat".

Genauigkeit - Es gibt zwei Moglichkeiten, um die Parzentralitat/Parfokalitat

zu kalibrieren.

o Mit der Option Normal wird die Kalibrierung auf denselben Rechtecken
vorgenommen, die fur die Kalibrierung des Ansichtsfelds (Pixelgrofie)
verwendet wurden. Diese Methode geht schneller vonstatten.

e Mit Hoch wird die Kalibrierung auf den konzentrischen Kreisen auf dem
Kalibrierstandard durchgefiihrt. Hierdurch erhalten Sie Ergebnisse von
hoherer Qualitat, allerdings dauert diese Methode langer.

Fokus - Mit dieser Option wird die Fokuskalibrierung fir Tiefe und

Wartezeit durchgefihrt.
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5. Wahlen Sie die Kalibriereinstellungen im Bereich Einstellungen aus:

e Beleuchtung - Wéhlen Sie die Lichtquelle aus. Die Kalibrierung wird am
Besten bei Verwendung einer Beleuchtung von unten durchgeftihrt, da der
Kantenkontrast so starker ist. Wahlen Sie <Aktuell> aus, um die aktuellen
Beleuchtungseinstellungen zu verwenden und die Beleuchtung wéhrend
der Kalibrierung nicht zu verandern. KMG-V kénnen nun das Ringlicht
verwenden; diese Lichtquelle ist die Standardeinstellung.

o Fokus - Objektiv N.A - Falls bekannt, geben Sie die numerische Blende
(N.A.) des aktuellen Objektivs an. Falls nicht bekannt, lassen Sie dieses
Feld unausgefullt. Dieser Wert ermdglicht dem Kalibrierprogramm, den
wahrend der Kalibrierung verwendeten Fokus zu optimieren.

e Fokus —Bereich - Geben Sie den Fokus-Bereich an, wenn Sie keine
numerische Blende vorgegeben haben. Damit wird der Bereich angegeben,
Uber den sich der Fokus erstreckt.

e Auto-Bereich - Aktivieren Sie dieses Kontrollk&stchen, um den optimalen
Fokusbereich automatisch berechnen zu lassen. Diese Option ist
moglicherweise nicht auf allen Systemen verfligbar!

6. Klicken Sie auf die Schaltflache Kalibrieren. In einer Meldung werden Sie
daruber informiert, dass der Kalibrierkérper sauber und mit der X-Achse
ausgerichtet sein muss. Sie mussen ebenfalls sicherstellen, dass der
Kalibrierkorper richtig positioniert ist.

Poomis x|

The calibration standard must be clean and aligned with the X axis.
Ensure that the standard is face up by verifying nat the logo and target sizes are readable.

Cancel |
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Obwohl beim Kalibriervorgang Verfahren zum Entfernen von Rauschen
und Schmutzpartikeln angewendet werden, kann ein verschmutzter
Kalibrierstandard u. U. zu Kalibrierfehlern oder weniger prazisen Messwerten
fuhren. Achten Sie darauf, Staub, Schmutz, Fingerabdricke und andere Partikel
vom Glasteil des Kalibrierstandard zu entfernen. Zur Reinigung werden
Ublicherweise eine milde, riickstandsfreie Reinigungsldsung wie beispielsweise
Franzbranntwein und ein weiches, fusselfreies Tuch verwendet. Achten Sie
darauf, auch die Glasflache des Stativs zu reinigen, auf der der Kalibrierstandard
platziert wird. Informationen zur ordnungsgemafen Reinigung finden Sie in der
Hardware-Dokumentation. Wenn das Stativ, auf dem der Kalibrierstandard
platziert wird, wahrend der Kalibrierung bewegt wird, sollte der Standard vorsichtig
mit Ton oder Spachtelmasse am Stativ befestigt werden.

7. Platzieren Sie das Kalibrierartefakt so auf dem Stativ, dass die Langsseite des
Standards entlang der X-Achse der Maschine verlauft. Bei ROI-Objekttragern
sollte sichergestellt werden, dass die gro3eren Messpunktziele links (-X-
Richtung), und die kleineren Messpunktziele rechts (+X-Richtung) liegen.
Uberpriifen Sie die Ausrichtung mit der X-Achse, indem Sie die horizontale Linie
auf dem Standard beim Uberfahren der X-Achse des Stativs beobachten. Die
Linie sollte innerhalb des Ansichtsfelds und idealerweise sehr nah am Mittelpunkt
verbleiben.

8. Klicken Sie auf OK. Zusatzliche Meldungen erscheinen, die Sie auffordern, das
Messpunktziel zu zentrieren.

9. Platzieren Sie ein Messpunktziel so, dass es vollstandig in das Sichtfeld der
Kamera passt. Dieses Ziel sollte grob innerhalb des Ansichtsfelds zentriert und
fokussiert werden. Der Fokus muss nicht optimal sein, sondern sollte nur einen
guten Ausgangspunkt fir die softwareseitige Fokussierung bilden.

10.Klicken Sie auf die Schaltflache OK und wenn Sie tber eine CNC-Maschine
verfigen, wird automatisch auf das Messpunktziel fokussiert. Bei einer
manuellen Maschine werden Sie aufgefordert, auf das Messpunktziel zu
fokussieren.

11.Verwenden Sie die manuellen Steuerelemente, um das optische Messsystem zu
verschieben, bis das Rechteck- oder Quadrat-Kalibrierstandard grob im
Ansichtsfeld zentriert ist. PC-DMIS bestimmt die Zielgrdl3e basierend auf Ihrer
Optik.
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Andern Sie die Z-Position oder den Fokus wahrend des weiteren

Kalibriervorgangs nicht.

12.Klicken Sie auf die Schaltflache OK, nachdem Sie das Messpunktziel zentriert
haben. Die Kalibrierroutine lauft automatisch auf Basis der ausgewahlten
Kalibrieroptionen wie folgt ab:

Wenn die Maschine CNC-Beleuchtungssteuerung unterstitzt und eine
Beleuchtungslampe im Feld "Beleuchtung" ausgewahlt wurde, fihrt PC-
DMIS Vision eine "Beleuchtung Graustufe"-Anpassung durch, wobei das
Ziel (oder eine Reihe von Zielen) quer durch alle VergrofRerungen
gemessen wird.

Wenn das System Uber eine manuelle Beleuchtungssteuerung verfiigt,
werden Sie aufgefordert, das Beleuchtungsniveau entsprechend zu
erhdhen oder zu verringern.

Wenn Pixelgro3e ausgewahlt wurde, riickt das System je nach Bedarf zum
nachsten Messpunktziel vor. Bei einer nur-manuellen Plattform werden Sie
allerdings von PC-DMIS Vision aufgefordert, zum nachsten Ziel
vorzurucken. Wenn Sie aufgefordert werden, die Plattform manuell zu
bewegen, sollten Sie die X- und Y-Werte im Meldungsfeld so nahe wie
madglich an 0 anzeigen lassen. Dieser Vorgang wird fortgesetzt, bis eine
ausreichende Menge von Zielmessungen aufgenommen wurde.

Activa F‘rqbe: None

Kalibrierung der Pixelgrofi3e
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Wenn fur Parzentralitat/Parfokalitat-Genauigkeit die Option Normal
ausgewahlt wurde, fuhrt PC-DMIS Vision eine Parzentralitat/Parfokalitat-
Kalibrierung auf denselben Rechtecken durch, die auch fir die Pixelgréli3e-
Kalibrierung verwendet wurden.

Wenn Fokus ausgewahlt wurde, wechselt das System auf verschiedenen
VergrolRerungsstufen zwischen Scharf- und Unscharfstellung.
Fokuskalibrierungen werden durchgefuhrt, um Fokustiefe und Fokus-
Wartezeit zu bestimmen.

Active Probe=None

Fokuskalibrierung

Wenn die Option Kamera-Rotation ausgewahlt wurde, misst PC-DMIS
Vision die Gerade unten am Objekttrager mehrere Male an verschiedenen
Positionen, sodass die Drehung der Kamera relativ zum Stativ ermittelt
werden kann. Wenn der berechnete Rotationswinkel groRer als 5 Grad ist,
wird in einer Warnmeldung darauf hingewiesen, dass die Hardware
physisch korrigiert werden sollte, um diesen Winkel zu verkleinern. Sie
kénnen zwar dennoch die Kalibrierung zur Kompensierung anwenden, es
wird jedoch empfohlen, die physische DSE/die Kamera an das Stativ
anzupassen. Diese Option ist nur dann verfuigbar, wenn der HexagonMI
Objekttrager verwendet wird.



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Active Probe=None

Kalibrierung — Kamera-Rotation

o Wenn fur die Parzentralitdt/Parfokalitat-Genauigkeit, die Option Hoch
ausgewahlt wurde, werden Sie von PC-DMIS Vision aufgefordert, den
konzentrischen Kreis von HexagonMI Standard im Ziel auszurichten.
Richten Sie den Kreis wie unten dargestellt aus und klicken Sie auf OK.

Auf konzentrischen Kreisen von HexagonMI Standard ausgerichtetes Ziel

Der Kalibriervorgang wird fortgesetzt, indem fokussiert wird und eine Reihe
von Messungen auf verschiedenen Vergrol3erungsstufen vorgenommen
werden. Hierdurch wird die Ubereinstimmung von optischem Zentrum und
Fokustiefe Uber den Fokusbereich hinweg hergestellt. Das bedeutet, dass
Sie bei der Fokussierung und der anschlieRenden Messung eines Kreises
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bei einer bestimmten Vergrél3erung die gleiche XYZ-Position erhalten wie
bei einer anderen Vergrof3erung.

13.Zum Ende der Kalibrierung erzeugt PC-DMIS im Hintergrund eine Reihe von
dynamischen Messroutinen. Es fuhrt diese aus, um eine grundlegende
Uberpriifung auszufiihren, bei der eine Teilmenge der Kalibrierdaten gemessen
wird. Da in diesen Messroutinen jedes Ziel gemessen wird, wird die Meldung im
Bereich Status im Dialogfeld Optik kalibrieren aktualisiert und zeigt die
Nummer des aktuellen Schritts an.

Status

Pixel Size Verification
Step: 23

Statusmeldung, in der Pixelgré3e und Fehler angezeigt werden

14.Wenn die Pixeluberprifung abgeschlossen ist, zeigt PC-DMIS ggf. das
Dialogfeld Verifizierung abgeschlossen an. Dieses Dialogfeld wird nur
angezeigt, wenn sich ein Verifizierungsdatenpunkt aul3erhalb der Toleranz
befindet. In den Spalten des Dialogfelds werden die verschiedenen gemessenen
Schritte, die Pixelgrof3e und Fehler angezeigt. Das Symbol <- rechts neben dem
Fehlerwert zeigt an, dass der Fehler grof3er ist als die festgelegte Toleranz.

Pixed Size Verification ﬁ
A
erification Complete E
Conbinuse
Step Pl Stz Error [Fixels) Prel Size Error (Prosls)
2 0.03057 L0178 - 0.01055 -0.00m2
0.00650 L0283 <- 0.00660 0.01733
16 0.00355 40.97111 0.00356 0.03632
23 000217 0.02033 Q.00217 101850 <

Dialogfeld "Verifizierung abgeschlossen”

Falls dieses Dialogfeld angezeigt wird, kbnnen Sie die Verifizierung erneut
ausfuhren, indem Sie auf die Schaltflache Erneut ausftihren klicken. Dadurch
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kann bestimmt werden, ob Fehler nur Anomalien bei der Verifizierung waren.
Wenn die Verifizierung mehrere Male fehlschlagt, dann versuchen Sie, die
gesamte PixelgroR3e-Kalibrierung erneut durchzufiihren. Wenn sowohl
Kalibrierung als auch Verifizierung wiederholt fehlschlagen, kontaktieren Sie bitte
den technischen Kundendienst von Hexagon.

Sie kbnnen auf Fortfahren klicken, um die Ergebnisse der Verifizierung zu
akzeptieren.

Der Abschnitt ProbeCal des PC-DMIS-Einstellungseditors enthalt
Registrierungseintrage, die die Pixelgrolie-Kalibrierung betreffen.

15.Klicken Sie auf die Schaltflache Schlie3en, um das Dialogfeld Optik kalibrieren
zu schlie3en. Die Ergebnisse der Kalibrierung werden auch im Dialogfeld
Kalibrierergebnisse erfasst, sodass Sie sich die Ergebnisse der Kalibrierung
spater bei Bedarf ansehen kénnen. Klicken Sie auf die Schaltflache
Ergebnisse im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme, um die Ergebnisse

anzuzeigen.
Calibration Results
Probe file=TESAVISIOND Date=317/2010 Time=10:36:15 AM
Tolerance: 1.00
Step Pogl Size  Error (Proels) Piuel Sze  Emor (Prueks)
2 0.01a57 LOETI <= 0.0H055 0,00702
a 0, 00560 L0253 <= 0,00660 0.01733
15 0,00355 097111 0,00358 0,03582
23 0,00217 0.02033 0.00217 L0150 «=-
| Fl m ]
Copy ] Print | (604 I Cancel

Dialogfeld "Kalibrierergebnisse"

Sie haben nun das Ansichtsfeld kalibriert. Wiederholen Sie diesen Vorgang fur jedes
Objektiv, das Sie auf dem KMG verwenden mdchten.
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Auf einer 'KMG-V'-Kamera muss lediglich das Sichtfeld fir den DSE-Winkel
AOBO kalibriert werden. Auf Wunsch kénnen Sie ein Stick reflektierendes weil3es
Papier auf dem KMG-Tisch unter den "Kalibrierartefakt-Halter" platzieren (Werkstuck-
Nr. CALB-0001). Zum "Kallibrierartefakthalter" gehért auch eine glaserne Seite (CALB-
0002) und eine Ringmesslehre (CALB-0003), die bei der Kalibrierung der KMG-V-
Kamera eingesetzt werden.

Beleuchtung kalibrieren

Mit diesem Kalibrierverfahren kdnnen Sie die Lampen fur Ihre Maschine kalibrieren. Mit
der Kalibrierung der Lampen wird sichergestellt, dass der Beleuchtungsbereich linear ist
und sich die Beleuchtung des Werksttucks durch eine VergréRerung in Zoomzellen im
Rahmen der Leistungsfahigkeit der Hardware nicht wesentlich &ndert.

In den folgenden Féllen sollten Sie die Beleuchtung Ihres optischen Systems
kalibrieren:

e Immer dann, wenn Sie eine Lampe auswechseln oder ersetzen, sollte diese
Lampe neu kalibriert werden.

e Immer dann, wenn sich die Beleuchtung im Raum wesentlich &ndert

e Inregelmaligen Abstadnden im Verlauf der Lebensdauer der Lampe

« Wenn Sie die Helligkeit oder die Verstarkungseinstellung der Kamera &ndern
e Wenn die Optik ausgetauscht wird

e Wenn die Zoomzelle repariert wird

« Wenn die Kamera ausgetauscht wird

o Vor dem Kalibrieren der Parzentralitat/Parfokalitat beim "Kalibrieren der Optik",
da dies fur die Kalibrierung erforderlich ist

So kalibrieren Sie die Lampen:

1. Wahlen Sie Beleuchtung kalibrieren aus der Auswahlliste im Dialogfeld Taster
kalibrieren aus.

2. Klicken Sie auf Kalibrieren, um das Dialogfeld Beleuchtung kalibrieren mit
dem Kalibrierdatum fiir jede Lampe in Klammern anzuzeigen. Wenn Sie noch
keine Lampe kalibriert haben, wird in Klammern die Meldung "nicht kalibriert"
angezeigt.
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Calibrate lllumination

Top Lamp (Uncalibrated)

[f]|Bottom Lamp (Uncalibrated)
[|Ring Lamp (Uncalibrated)

Calibrate Top Lamp - Place an artifact (such as a sheet of
paper) in the Field Of View, focus on surface.

Status
Maagnification Step: 0.0
Lighting Grayscale: 0

Abort Calibrate Close

Dialogfeld "Beleuchtung kalibrieren"

. Aktivieren Sie das Kontrollkéstchen neben der Lampe, die Sie kalibrieren
mdochten.
Bereiten Sie die Kalibrierung dem Lampentyp entsprechend vor:

e Unter Plattform (Unterseite/Profil)-Lampen setzen voraus, dass die
Plattform wahrend des Kalibriervorgangs freigelegt wird, wobei das Bild
auf der Plattform fokussiert wird.

o Bei Oben (Oberflache/Ring)-Lampen soll ein Objekt oder ein Papierstick
im Sichtfeld platziert werden, wobei das Bild auf der Oberflache fokussiert
wird.

Markieren Sie das Kontrollkastchen Adaptivmodus, um den adaptiven
Kalibriermodus je nach Bedarf beim Kalibriervorgang anzuwenden.
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6.

Calibrate lllumination

Top Lamp (Uncalibrated)

[f|Bottom Lamp (Uncalibrated)
[|Ring Lamp (Uncalibrated)

Adaptive Mode

Calibrate Top Lamp - Place an artifact (such as a sheet of
paper) in the Field Of View, focus on surface.

Warning: Adaptive Mode may significantly change the
ilumination output and affect existing measurement
routines. This can be reversed by running the calibration
again with Adaptive Mode disabled.

Status
Maagnification Step: 0.0
Lighting Grayscale: 0

Abort Calibrate Close

Dialogfeld "Beleuchtung kalibrieren™ mit markiertem Kontrollkédstchen "Adaptivmodus"

Der adaptive Kalibriermodus kann Probleme mit vorhandenen
Messroutinen hervorrufen. Ohne den Adaptiven Kalibriermodus waren die Level
Uber einige Hardwarekonfigurationen nicht konsistent. Die tatsachliche, in der
Kamera gesehene Beleuchtung entspricht dann nicht dem Befehlswert. Nach
einer Beleuchtungskalibrierung mit dem adaptiven Kalibriermodus entspricht die
Maschinenbeleuchtung in der Kamera dem Befehlsmodus.

Klicken Sie auf Kalibrieren. Die Kalibrierung startet. Der Vorgang dauert

mehrere Minuten.
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« PC-DMIS Vision wahlt wahrend des Kalibriervorgangs auf Systemen mit
einer Zoomzelle verschiedene Vergro3erungsstufen fur die
Beleuchtungskalibrierung aus, wie durch den Wert Vergroé3erungsschritt
angegeben. Dieser Wert zeigt die aktuelle VergroRerung an und entspricht
dem Wert, der auf der Registerkarte Vergrof3erung der Taster-
Werkzeugleiste angezeigt wird.

o Dieser Wert stellt auch die Beleuchtungsintensitat gemaf den
unterschiedlich befohlenen Beleuchtungswerten der verschiedenen
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VergroRerungen fest. Die Option Beleuchtung Graustufe gibt die
Helligkeit dieser Beleuchtung an. Die Werte bewegen sich im Bereich von

0 (schwarz) bis 100 (weiss).

Calibrate lllumination

| Adaptive Mode

Calibration in progress. ..

Status
Maanification Step: 1.514

Lighting Grayscale: 22

i1
f

]
m

Beleuchtungs-Kalibrierung wird ausgeftiihrt

o Wenn die Kalibrierung abgeschlossen ist, wird im Dialogfeld Beleuchtung
kalibrieren das neue Datum fur die kalibrierte Lampe angezeigt.

= Klicken Sie auf die Schaltflache Schliel3en oder fihren Sie die
Schritte 3 bis 5 aus, um eine weitere Lampe zu kalibrieren.

= Die Schaltflache Abbrechen ist nur wahrend der Kalibrierung
verfugbar. Durch diese Schaltflache wird die Kalibrierung
angehalten, alle wahrend des Vorgangs erfassten Daten
abgebrochen und alle bereits vorhandenen Kalibrierdateien fur die
aktuelle Lampe wieder eingesetzt.

Tasterversatz kalibrieren

Mit diesem Kalibriervorgang kénnen Sie den Tasterversatz fir lhren optischen Taster
ermitteln. Mit PC-DMIS Vision kdnnen Sie ebenso Mehrfachsensor-Konfigurationen mit
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verschiedenen Tastspitzentypen kalibrieren. So werden beispielsweise ein optischer
Taster und ein taktiler Taster mit demselben Kalibriernormal(en) gemessen, um ein
gemeinsames Versatz-Bezugssystem festzulegen. Die fur jede Tastspitze kalibrierten
Versatzwerte werden durch Querverweise relativ zu einem gemeinsamen
Kalibriernormal verlinkt, z. B. einer Ringmesslehre oder Kugel. Weitere Informationen
hierzu finden Sie im Thema "Beziehung zwischen Tastspitzen und Kalibriernormalen®”.

Durch die Kalibrierung von Tastspitzentypen (ob taktil oder eine Mischung aus taktil,
optisch und Laser) mithilfe eines gemeinsamen Kalibriernormals kbnnen Messungen,
die von einer Tastspitze aufgenommen wurden, mit Messungen verwendet werden, die
von einer anderen Tastspitze aufgenommen wurden.

Die Tasterversatzkalibrierung wird in folgenden Fallen verwendet:
Die Tasterkalibrierung wird in folgenden Fallen verwendet:

e Wenn Ihr Messsystem mehrere Messtaster besitzt
« Wenn Sie einen Videotaster mit unterschiedlichen Vergrof3erungen haben (z. B.
Objektive mit 1- und 2-facher Vergrol3erung, oder virtuelle Dualkameras)

Es ist nicht von Bedeutung, welcher Tastertyp zuerst kalibriert wird. Obwohl auf einem
KMG normalerweise mit dem BerUhrungstaster begonnen wird und auf einer Vision-
Maschinen mit mehreren Sensoren wirde man zuerst den optischen Taster kalibrieren.
Wahrend des Kalibriervorganges des zweiten Tasters missen Sie auf die Frage "Wurde
das Kalibriernormal verschoben oder hat sich der Nullpunkt der Maschine verandert?"
mit Nein antworten..

Sobald die Position des Kalibriernormals auf dem Stativ bekannt ist und der
Tastspitzenversatz einmal Gber das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme kalibriert
wurde, kann im Werksttickprogramm ein Auto-Kalibrierungsschritt fir den aktiven
Taster eingefligt werden, um den Tasterversatz als Teil des Werksttickprogramms zu
kalibrieren. Wie bei einem taktilen Taster basiert die Ausflihrung der Auto-Kalibrierung
fur einen optischen Taster auf den festgelegten Parametern.

Weitere Informationen zu optischen Tastern finden Sie in den Themen "Hinweis zu
Tasterdefinitionen” und "Uberlegungen zu optischen Tastern".
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Die Kalibrierung des Tastspitzenversatzes wurde erweitert und unterstttzt nun
die Kalibrierung des Versatzes von taktilen und optischen Tastern mit einem Kugel-
oder Ringkalibriernormal. Hierbei gelten die allgemeinen Regeln fir die Kalibrierung des
Tastspitzenversatzes und des Durchmessers.

Bevor Sie mit der Kalibrierung des optischen Tasters beginnen kdnnen, missen Sie das
Optische Zentrum (bei einer Zoomzelle), das Ansichtsfeld und die Beleuchtung fur lhren
optischen Taster kalibrieren. In diesem Beispiel verwenden wir fur die Messung ein
Ring-Kalibriernormal.

Kalibrieren des Optiktasterversatzes

CWS-Sensoren besitzen im Dialogfeld Setup-Optionen keine Registerkarten.
Weitere Informationen zur Kalibrierung von Tasterversatzen fur CWS-Sensoren finden
Sie unter "Schritt 4: Kalibrierung des Lasertasters" in der Dokumentation von PC-DMIS
Laser.

1. Ermitteln Sie einen Z-Messpunkt an der Seite des Rings. Die Position dieses
Punktes wird in den Maschinenkoordinaten festgelegt und ist relativ zur oberen
Mitte der Ringmesslehrenbohrung. Dies kann mithilfe der "Taster-
Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messlehre™ erfolgen. Diese Werte werden beim
Hinzufligen eines Ring-Kalibriernormals verwendet.

2. Wabhlen Sie Tasterversatz kalibrieren aus der Auswahlliste im Dialogfeld Taster
kalibrieren aus.

3. Wahlen Sie das bendtigte Kalibriernormal aus der Liste der verfiigbaren
Kalibriernormale aus oder klicken Sie auf Hinzufligen, um ein neues Normal
festzulegen.

In diesem Beispiel kann ein Kalibrierring von 20 mm mit folgenden
Werten angegeben werden:

o Kalibriernormal-ID: 20mm-Ring
o Kalibriernormaltyp: RING
e Durchmesser: 20
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e Z-Punkt-Versatz-X: 15

e Z-Punkt Versatz-Y: 0

e Z-Punkt Versatz-Z: 0

o Anfang Bezugstiefe: 1 (um die Abschragung auf der Ringbohrung
unterzubringen)

o Ende Bezugstiefe: 14

o Fokusversatz: -0,5 (gibt den Abstand in Z von der Stirnoberflache zur
Bohrungskreis-Fokushdhe an)

Siehe auch "Anhang B: Hinzufligen eines Ring-Kalibriernormals"

4. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Tasterversatz kalibrieren
aufzurufen.

Calibrate Probe Offsek

—Operation Mode
" Default Mode % User Defined

Stark Angle: |0
End Angle; 359

Magnification; [Maximum ™

Coverage: 10% i

10d1]

Z Samples; 3

Tlurnination

Twpe: R
b IEh:uttu:um Lamp j |35
£ IT:::p Lamp j |35

—Parameter Sets

Marne: JavE |
j Delete |

Abork | alibrate I Close |

5. Stellen Sie je nach Bedarf die nachfolgenden Parameter ein.

Betriebsmodus - Der Standardmodus verwendet die Standardwerte. Die Option
Benutzerdefiniert a3t Sie die Werte anpassen.
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Bewegung - Fur den Modus Man.+CNC mussen drei manuelle Punkte zu Beginn
der Abfolge aufgenommen werden, unabhangig davon, ob Sie angegeben haben,
dass sich die Kalibriernormalposition geandert hat. Die tUbrigen Punkte werden
automatisch aufgenommen. Im CNC-Modus werden alle Punkte automatisch
aufgenommen, es sei denn, Sie haben angegeben, dass sich das Kalibriernormal
bewegt hat.

Startwinkel - Winkel in Grad in einem kartesischen Koordinatensystem aus der
Sicht von oben oder -Z. Ein Startwinkel von 0 wiirde mit +X ausgerichtet sein. Ein
Startwinkel von 90 wiirde nach der +Y-Achse ausgerichtet sein. Der Standardwert
lautet O.

Endwinkel - Winkel in Grad in einem kartesischen Koordinatensystem aus der
Sicht von oben oder -Z. Ein Endwinkel von 0 wiirde mit +X ausgerichtet sein. Ein
Endwinkel von 90 wiirde nach der +Y-Achse ausgerichtet sein. Der Standardwert
ist 359.

Die hier festgelegte Start- und Endwinkel unterscheidet sich von dem
Winkel, der fur den taktilen Taster und ein Kugel-Kalibriernormal verwendet wird;
dieser bezieht sich auf den Winkel vom Kugelaquator zum Pol.

VergroRerung - Mit dieser Option kbnnen Sie die Vergrof3erung auf die
Einstellung "Maximum" setzen oder die <Aktuelle> Vergrol3erung verwenden. Um
die hdchstmdgliche Genauigkeit sicherzustellen, sollten Sie bei der
Versatzkalibrierung des optischen Tasters fiir die Vergrof3erung die Einstellung
"Maximum" verwenden. Die Standardeinstellung lautet "Maximum".

Zonenerfassung - Wahlen Sie einen Prozentsatz aus der Auswabhlliste aus, um
den Anteil der Zone festzulegen, der in die Messung einbezogen wird. Der
Standard lautet 10 %.

L]
i‘ 'J
- -

- -

=  Startwinkel, Endwinkel und Prozentsatz fir die Zonenerfassung definieren
zusammen die Position und Grof3e der optischen Messziele um den Kreis herum.
Bei groReren Kreisen und hoheren optischen Vergrél3erungen kann die
Geschwindigkeit wesentlich verbessert werden, indem der Prozentsatz fur die
Zonenerfassung verringert wird. Informationen hierzu finden Sie im Thema
"Beispiel-Optik-Kreisziele fur die Kalibrierung von Tasterversatz-Parametern”.

Z-Probemessungen - Dieser Wert gibt die Anzahl der Z-Probemessungen an, die
zur Berechnung der Z-Position durchgefuhrt werden. Der Standardwert ist 5.
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Beleuchtung XY - Dieser Wert gibt an, welche Beleuchtungsquelle fir die XY-
Messungen verwendet werden soll. Normalerweise wird eine Beleuchtung
unterhalb des Stativs oder von unten fir den Bohrungsrand der Ringmesslehre
verwendet. Dieser Wert kann ebenfalls auf <Aktuell> eingestellt werden, um die
aktuellen Beleuchtungseinstellungen zu verwenden.

Beleuchtung Z - Dieser Wert gibt an, welche Beleuchtungsquelle fir die Z-
Messungen verwendet werden soll. Normalerweise wird die Oberkante oder Ring
fur die Oberflache der Ringmesslehre verwendet. Dieser Wert kann ebenfalls auf
<Aktuell> eingestellt werden, um die aktuellen Beleuchtungseinstellungen zu
verwenden.

Die Einstellung <Aktuell> beinhaltet fur beide
Beleuchtungseinstellungen, ob Glihbirnen fir die Ringlichter ein- oder
ausgeschaltet sind.

- -
- -

¥ Wenn Sie die fur Ihre Kalibrierung passenden Beleuchtungseinstellungen
gefunden haben, dann erstellen Sie hierfiir einen Beleuchtungssatz. Damit
kénnen diese Einstellungen schnell wieder aufgerufen werden.

Parametersatze - In diesem Bereich kdnnen Sie Satze fur Ihren optischen Taster
erstellen, speichern und gespeicherte Satze verwenden. Diese Information wird
als Teil der Tasterdatei gespeichert und beinhaltet die Einstellungen ftr Ihren
Optiktaster. Dieser Parametersatz kann einschliel3lich der Messroutinefunktion
"Auto-Kalibrierung" bei spateren Kalibrierungen abgerufen werden.

So erstellen Sie lhre eigenen, selbst benannten Parametersatze:

a. Bearbeiten Sie die gewtinschten Parameter im Dialogfeld Tasterversatz
kalibrieren.

b. Geben Sie im Bereich Parametersatze im Feld Name einen Namen fur
den neuen Parametersatz ein, und klicken Sie auf Speichern. PC-DMIS
zeigt eine Meldung an, die Sie Uber die erfolgreiche Erstellung des neuen
Parametersatzes informiert. Um einen gespeicherten Parametersatz zu
entfernen, wahlen Sie diesen aus und klicken Sie auf Loschen.

6. Klicken Sie auf Kalibrieren. Sie werden gefragt, ob das Kalibriernormal bewegt
wurde oder sich der KMG-Nullpunkt geandert hat:
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ﬂ

Has the qualification toal been maoved or has the Machine zero point changed?

e Wabhlen Sie Ja, wenn PC-DMIS die aktuelle Kalibriernormalposition auf
dem Stativ noch nicht gemessen hat.

o Wabhlen Sie Nein, wenn das Kalibriernormal bereits mit einem anderen
Tastertyp gemessen wurde.

7. Klicken Sie bei der Erinnerung an die Kalibrierung der Tastspitze auf OK.

x

In order fartips calibrated on the new tool position

to relate to tips calibrated an the prior tool position,

TIP1 must have been calibrated on the priortool position

Fressing Ok means that TIP1 was calibrated an the priortool pasition,
or thatyou don't care if new tips calibrated

relate back to the priar toal position.

0] I Cancel |

8. Wenn das Kalibriernormal verschoben wurde, oder wenn die Option Man + CNC
ausgewabhlt ist, nehmen Sie die 3 manuellen Fadenkreuzpunkte gleichmafig
verteilt um die obere Seite der Bohrung des Bezugskreises auf. Wobei die
Plattformposition, einschlief3lich des Fokus, je nach Bedarf korrigiert werden
kann. Die restliche Kalibrierfolge wird automatisch ausgefuihrt. Dabei konzentriert
sich die Kalibrierung auf die obere Kante der Bohrung, misst einen Bohrkreis,
bewegt sich dann zum Z-Fokusversatz relativ zur Bohrung und fuhrt die Z-
Position-Fokusmessungen durch. Die Tastspitzen-Versatzdaten werden mit dem
gemessenen Versatz aufgrund der Ringkalibriernormal-Messung aktualisiert.
Wenn eine Verschiebung auf der Plattform bestatigt wurde, bestimmt diese
Messung die XYZ-Position des Kalibriernormals auf der Plattform.

Beispiel-Optik-Kreisziele fur die Kalibrierung von
Tasterversatz-Parametern

Die gefullten oder kreuzschraffierten Bereiche im Zielkreis in den folgenden Beispielen
zeigen an, wo PC-DMIS keine Kantenmessungen vornimmt.
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Beispiel 1

Dieses Beispiel ist eher fir groRere Ringdurchmesser und héhere
VergrolRerungsoptiken geeignet, bei denen die Ausfiihrungszeit niedrig gehalten werden
soll.

Zielmuster-Startwinkel 0, Endwinkel 358 und 5 % Abdeckung
Beispiel 2
Dieses Beispiel ist eher fur groRere Ringdurchmesser und héhere

VergrofRerungsoptiken geeignet, bei denen langere Ausfiihrungszeiten fir eine
wiederholbarere Messung akzeptabel sind.

Zielmuster-Startwinkel 0, Endwinkel 358 und 10 % Abdeckung
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Beispiel 3

Dieses Beispiel ist eher fur kleinere Ringdurchmesser und mittlere bis geringe
VergroRerungsoptiken geeignet.

Zielmuster-Startwinkel 0, Endwinkel 358 und 50 % Abdeckung

Taktiler Taster — Versatz

Durch das Kalibrieren des Versatzes des taktilen Tasters mit demselben Normal, das
auch fur die Kalibrierung des optischen Tasters verwendet wurde, wird ein
gemeinsames Versatz-Bezugssystem festgelegt.

So kalibrieren Sie den Versatz fir den taktilen Taster:

1.
2.

Wahlen Sie den Menueintrag Einfligen | Hardwaredefinition | Taster.
Definieren Sie den taktilen Taster und die Tastspitze im Dialogfeld Taster-
Hilfsprogramme.
Wahlen Sie Messen, um das Dialogfeld Taster kalibrieren aufzurufen.
Legen Sie die folgenden Werte im Dialogfeld Taster kalibrieren fest:
e Bewegung: Man.+CNC
e Durchzufihrende Tatigkeit: Tastspitze kalibrieren
o Kalibriermodus: Benutzerdefiniert
o Startwinkel: 0
e Endwinkel: 359
o Liste der verfigbaren Kalibriernormale: 20-mm-Ring (Verwenden Sie
das gleiche Kalibriernormal, wie bei der Bestimmung des Versatzes fur
den optischen Taster.)
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5.

Wahlen Sie die Option Messen aus, wenn Sie gefragt werden, ob das
Kalibriernormal bewegt wurde, und klicken Sie diesmal auf Nein. So weil3 PC-
DMIS, wo sich die aktuelle Position des Kalibriernormals auf dem Stativ befindet.
Klicken Sie im Meldungsfeld der Tastspitze auf OK.

Sie werden Uber ein Meldungsfeld dazu aufgefordert, 1 Messpunkt auf der
Kalibriernormalflache unterhalb oder in der "-Y"- Richtung, von der Mitte der
Bohrung aus gesehen, aufzunehmen. Wahlen Sie OK aus und nehmen Sie dann
den taktilen Punkt auf. Von der Kalibrierroutine wird daraufhin eine grobe
Bohrmessung, eine Flachenebenen-Messung, eine prazisere Bohrmessung und
dann Z-Versatzpunkt-Messungen durchfihren.

Nun haben beide Taster das Normal gemessen und es liegen Versatzwerte auf Basis
derselben Positionsdaten des Normals vor.

KMG-V-Taster — Versatz

So kalibrieren Sie den Versatz fur einen KMG-V-Taster:

1.

Erstellen Sie einen Beruhrungstaster mit samtlichen Winkeln, aus denen
Messungen mit dem optischen KMG-V-Taster aufgenommen werden.

Ihr Berihrungstaster muss ein Sterntaster mit mindestens drei Tastspitzen
sein.

w

Kalibrieren Sie alle angegebenen Winkel des Beriihrungstasters auf einer Kugel.
Messen Sie den AOBO-Winkel des Beriihrungstasters auf einer Ring-Messlehre.
Messen Sie den AOBO des optischen Tasters auf derselben Ring-Messlehre.
Klicken Sie bei der Frage, ob das Normal bewegt wurde, auf Nein.

Klicken Sie auf Winkel hinzufigen, wenn Sie den KMG-V-Taster ausgewahlt
haben. Anstatt des normalen Dialogfeldes Winkel hinzufiigen zeigt PC-DMIS
eine Liste von Beruhrungstastern an.

Wahlen Sie den Beruhrungstaster aus, den Sie auf der Kugel kalibriert haben,
und klicken Sie auf OK. Die Winkel und Kalibrierungen werden automatisch von
PC-DMIS Vision zum KMG-V-Optiktaster hinzugeftigt.

Sterntaster mit 3 rechtwinklig angeordneten Taststiften

Es wird empfohlen, dass der Kontakttaster mit der Sternkonfiguration die folgende
Kalibriererweiterung verwendet.
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Gewichtete Erweiterung fiir Kontakttaster mit der Sternkonfiguration

Beziehung zwischen Tastspitzen und Kalibriernormalen

Die Tastspitzenversatz-Kalibrierung basiert auf der Position des Normals auf dem
Stativ. Wenn eine Tastspitze kalibriert wird und angegeben wird, dass das Normal
bewegt wurde, wird die Position des Normals basierend auf dem Tastspitzenversatz
ermittelt. Wenn die Tastspitze noch nicht kalibriert wurde, wird der
Nenntastspitzenversatz aus der Datei probe.dat verwendet.

Es kann von Bedeutung sein, ein gemeinsames Bezugssystem fir die
Tastspitzenversatz-Kalibrierungen beizubehalten. Wenn mehrere Tastspitzen mit Hilfe
eines herkdbmmlichen Tools kalibriert werden, weisen die Tastspitzen dasselbe Versatz-
Bezugssystem auf. Dieses Bezugssystem kann auf ein zweites Tool erweitert werden,
indem angegeben wird, dass das zweite Tool verschoben wurde und durch die
Durchfiihrung einer Tastspitzenversatz-Kalibrierung mit einer Tastspitze, die auf dem
ersten Tool kalibriert wurde. Elementpositionen, die mit Tastspitzen im selben
Bezugssystem gemessen wurden, sollten auf dasselbe Ergebnis kommen (im Rahmen
der Messfahigkeit des Gerates). Wenn Sie eine Tastspitze auf einem Kalibriernormal,
das sich nicht im selben Bezugssystem befindet, kalibrieren und nicht angeben, dass
das Kalibriernormal verschoben wurde, dann wird das Tastspitzenkalibrier-
Bezugssystem auf das Kalibriernormal abgeé&ndert. Die L6sungen mit den drastischen
Unterschieden rihren vermutlich von den Elementen, die mit Tastspitzen gemessen
wurden, die in unterschiedlichen Bezugssystemen kalibriert wurden, her.

Erachten Sie ein neues System, in dem keine Taster oder Kalibriernormale kalibriert
wurden, in dem eine Kalibrierkugel und ein Ringkalibriernormal fir die
Tastspitzenkalibrierung verwendet werden. Kalibrieren Sie den taktilen Taster mit Hilfe
der Kalibrierkugel und geben Sie an, dass die Kalibrierkugel verschoben wurde.
Kalibrieren Sie daraufhin denselben taktilen Taster auf der Ringmesslehre und geben
Sie an, dass das Kalibriernormal verschoben wurde. Die beiden Kalibriervorgange fur
die Tastspitze des taktilen Tasters legen den Bezug zwischen den Kalibriernormalen
und der Tastspitze des taktilen Tasters fest. Kalibrieren Sie jetzt die Tastspitze des
Optiktasters auf der Ringmesslehre. Die Tastspitze des taktilen Tasters und die
Tastspitze des optischen Tasters weisen nun dasselbe Versatzkalibrierung-
Bezugssystem auf. Die Versatzkalibrierungen der beiden Taster mit den beiden
Kalibriernormalen sind verknupft, weil der Taster, dessen Versatz auf der Kalibrierkugel
kalibriert wurde, auf dem Ringkalibriernormal kalibriert wurde, nachdem das
Ringkalibriernormal als verschoben galt. Da das Ringkalibriernormal als verschoben
galt (oder seine Position unbekannt ist), als die Tastspitze des taktilen Tasters mit dem
Ringkalibriernormal kalibriert wurde, wurde die Position des Ringkalibriernormals auf
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der Plattform aufgrund des gemessenen Versatzes der Tastspitze des taktilen Tasters
bestimmt. Der Versatz der Tastspitze des taktilen Tasters wurde dazu verwendet, die
Plattformposition beider Kalibriernormale festzulegen, woraufhin dann der Versatz des
Optiktasters auf der Plattformposition einer dieser Kalibriernormale basierte.

Die beiden Tastspitzen wéren nicht querverwiesen, wenn die Tastspitze des taktilen
Tasters auf der Kalibrierkugel kalibriert worden wéare und dann ware die Tastspitze des
optischen Tasters auf dem Ring kalibriert worden. Wenn die Tastspitze des taktilen
Tasters auf der Kalibrierkugel kalibriert worden ware und die Tastspitze des optischen
Tasters auf dem Ringkalibriernormal, und wére dann der taktilen Taster auf dem
Ringkalibriernormal kalibriert worden, dann befanden sich die beiden Tastspitzen in
dem gleich Bezugssystem, das aber nicht dasselbe Bezugssystem ware wie die
Kalibrierkugel oder eine beliebige Tastspitze, die zuvor auf der Kalibrierkugel kalibriert
wurde. Die Ursache hierfur liegt darin, dass die Tastspitze des Optiktasters zur
Bestimmung der Position des Ringkalibriernormals verwendet wurde, als sie als
verschoben galt, aber die Tastspitze des optischen Tasters nicht auf der Kalibrierkugel
kalibriert wurde. Das Bezugssystem der taktilen Tastspitzen wurde so abgeéandert, dass
es mit dem Ringkalibriernormal tGbereinstimmt. Um die Verknipfung der Tastspitzen mit
den Kalibriernormalen beizubehalten, muss sich die auf dem gerade verschobenen
Kalibriernormal verwendete Kalibriertastspitze jedesmal dann, wenn ein Kalibriernormal
als verschoben gilt (was auch bedeutet, dass es sich um ein Kalibriernormal handelt,
dessen Position unbekannt ist), im selben Bezugssystem befinden wie das erste
Kalibriernormal.

Sie kbnnen die untere Tastspitze eines taktilen Sterntasters nur auf der Ringmesslehre
kalibrieren. Ein Kugel-Kalibriernormal oder eine Kombination aus Kugel-Kalibriernormal
und Ringmesslehre kbnnen verwendet werden, um die Verknupfung zwischen
Sterntastertastspitzen und optischem Taster herzustellen. Diese VerknUpfung wirde
normalerweise Uber das Kalibrieren aller Sterntastertastspitzen des taktilen Tasters auf
dem Kugel-Kalibriernormal erfolgen. Anschlie3end wird die untere Tastspitze auf dem
Ring-Kalibriernormal kalibriert und dabei wird angegeben, dass das Normal bewegt
wurde. Dann wird der optische Taster auf dem Ring-Kalibriernormal kalibriert.
Anschliel3end konnen Sie taktile Tastspitzen auf dem Kugel-Kalibriernormal und
optische Taster auf dem Ring-Kalibriernormal kalibrieren.

Hinweis zu Tasterdefinitionen

Wird der Optiktaster von PC-DMIS im CNC-Modus kalibriert, werden hierzu vorhandene
Messdaten oder, sofern Messdaten nicht verfligbar sind, die Nennwerte aus der
Tasterdefinition verwendet. PC-DMIS speichert standardmalige Tasterdefinitionen in
die Datei "probe.dat", wohingegen maschinenspezifische Tasterdefinitionen in der Datei
"usrprobe.dat” erstellt werden kénnen. "Probe.date"-Dateien kbnnen wéhrend einen
Deinstallationsvorgang oder der Installation eines Versions-Upgrades geldscht oder
erstetzt werden. Die Datei "usrprobe.dat" wird aber nicht geléscht oder ersetzt.
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Da die Positionierungstoleranzen fir die korrekte Platzierung des Normals im
Ansichtsfeld und die Scharfstellung bei Systemen mit starker VergroéRerung sehr gering
sein konnen, ist die Erstellung von Daten in der Datei "usrprobe.dat" ein Hilfsmittel fur
die Feinabstimmung der Standard-Tasterattribute. Moglicherweise sind
maschinenspezifische Standardwerte fir den Tastspitzenversatz notwendig, um
prazisere Nennversatzinformationen bereitzustellen.

Uberlegungen zu optischen Tastern

Taktile Taster neigen dazu, eine Anordnung wohldefinierter mechanischer
Komponenten zu sein (Taster-Anfahrpunkt, Tastergehause, Tastermodul, Tastspitze)
mit vorhersehbarem Anfahrpunkt und Nennwert-Tastspitzenversatzen, wobei
Positionsabweichungen durch die Antastbewegung gehandhabt werden kénnen.
Trotzdem, Optiksensoren sind nomalerweise weniger vorhersehbar, da sie oftmals Gber
Montageteile verfligen, die nicht dem Standard entsprechen, und bei den
Arbeitsabstédnden, der Hardware-Anpassung oder -Kalibrierung abweichen usw. Aus
diesem Grund ist es voraussichtlich schwieriger, das gewtinschte Ziel mit
Antastbewegungen zu suchen. Der Optiksensor scannt nicht auf dieselbe Art und
Weise wie ein taktiler Taster, sodass die Abweichungen auffallender sind.

Einige Maschinen verfigen u. U. Uber korrigierbare Tasterbefestigungen, wodurch die
Tasterposition in den Standarddefinitionen "probe.dat" unvorhersehbar werden. Wegen
solch enger Toleranzen aus hdheren Vergroéf3erungen oder Maschinen-Abweichungen
mussen Sie mdglicherweise bei der ersten Kalibrierung des Tasterversatzes auf einer
neuen Tastspitze eine manuelle und CNC-Ausfuhrung durchfiihren, selbst dann, wenn
die Position des Kalibriernormals bekannt ist. Dadurch erhalten Sie hochwertige,
gemessene Versatzdaten fur nachfolgende Kalibrierfolgen von Tastspitzversatzen, da
der gemessene Tastspitzenversatz anstelle des Nennwertes verwendet wird.

Im Gegensatz zu anderen KMGs haben die meisten optischen Multisensor-KMGs keine
einzelne Standard-Armende-Tasterhalterung. Sie verfligen stattdessen tber einen Z-
Stander, der eine herstellerspezifische Halterung fur die Optik und eine
Standardhalterung fur den Beriihrungstaster bietet. Um die Nennwerte fir den
Tasterversatz mit genauen relativen Verséatzen zu definieren, wird haufig eine
Adapterkomponente in der probe.dat- oder usrprobe.dat-Definition verwendet. Dieser
Adapter definiert den Versatz zwischen dem KMG-Taster-Bezugspunkt (wie
beispielsweise Ende des ARMs) und dem Taster. Wenn Sie z. B. die Objektivflache der
Zoomzelle als Bezugspunkt auswahlen, wéare eine Adapterkomponente nétig, die den
Versatz zwischen Zoomzelle-Objektivflache und Beruhrungstaster-Halterungspunkt
definiert. Um dann einen BerUhrungstaster zu definieren, wirden Sie den Adapter
auswahlen, dann den Taster (z. B. TP200) und anschlie3end die Tastspitze. Danach
entspricht der Taster-Nennversatz zwischen optischem Taster und taktilem Taster in
etwa der Hardware.
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Anwenden optischer Kalibrierstandard-
Zertifizierungsdaten

Wahrend dieser Optikkalibrierung eines Optiksensors wird die Datei - wenn eine
Zertifizierungs-Datendatei (fovcert.dat) im Tasterverzeichnis vorhanden ist - von PC-
DMIS eingelesen und zur Anpassung der Kalibrierdaten an den Nennwert verwendet.
Eine fovcert.dat-Datei unterstitzt Daten fir diese:

o Die X- und Y-GroR3e der konzentrischen Rechtecke
o Die X- und Y-Mittelposition der konzentrischen Rechtecke

Angaben zur Datei "fovcert.dat"

o Die erste Zeile muss aus der Dateischema-Nummer bestehen.

o Ein Semikolon am Anfang einer Zeile bedeutet, dass es sich bei dieser Zeile um
einen Kommentar handelt.

« Kommentarzeilen durfen nicht mit einem Leerzeichen beginnen.

o Beim Wert [MUSTER] handelt es sich um eine hexadezimal Bitmaske, die die in
Xund Y zu messenden Kanten des Rechtecks kennzeichnet. Die Position der
Kanten verlauft von links nach rechts und von oben nach unten. Der Wert OXAA
hexadezimal ist beispielsweise 1010 1010 binar. Dies wird so umgesetzt, dass
die erste und die dritte Kante in der X-Richtung, und die erste und die dritte
Kante in der Y-Richtung fir eine rechteckige Messung einzusetzen ist.

o Alle Werte werden in mm angegeben.

Dieses Beispiel enthalt die Beispiel-Nennwertdatei "fovcert.dat":

2

[MUSTER]

OxAA

[RECHTECKE]

; X-GrofRe Y-GroRe
17,2 13,2

10,75 8,25

6,45 4,95

4,3 3,3

2,15 1,65
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1,29 0,99
0,86 0,66
0,5375 0,4125
0,3225 0,2475
0,215 0,165
0,1075 0,0825
0,043 0,033
[KREISE]

; Nenndurchm MitteX MitteY
30 0,0 0,0

20 0,0 0,0

10 0,0 0,0

5 0,0 0,0

2,5 0,0 0,0
1,25 0,0 0,0
0,625 0,0 0,0
0,25 0,0 0,0

Kalibriermodi Parzentralitat

Fur die Kalibrierung der Parzentralitat gibt es drei Modi:

Modus 1: Dieser Modus verwendet Konzentrizitdtsdaten aus der Datei
fovcert.dat. Wenn die Datei "fovcert.dat" vorhanden ist und Konzentrizitats-
Zertifizierungsdaten enthalt, dann wird von PC-DMIS dieser Kalibriermodus
angewandt.

Modus 2: In diesem Modus wird eine Reihe von Kreisen gemessen, die dann
miteinander verknupft werden, damit ein Konzentrizitatsfehler im Kalibriernormal
automatisch korrigiert werden kann. Wenn sich in der Datei "fovcert.dat" keine
Konzentrizitatsdaten befinden und wenn der Registrierungseintrag
ProbeQualVisionParCal ibrationUseBridging (der sich im Abschnitt
USER_ProbeCal des Einstellungs-Editors befindet) weiterhin auf die
Standardeinstellung TRUE gesetzt bleibt, dann wird dieser Modus angewandt.
Modus 3: Dieser Modus misst die standardmalfiig konzentrischen Kreise und
geht davon aus, dass sie vollkommen konzentrisch sind. Wenn die Datei
"fovcert.dat" keine Konzentrizitatsdaten enthalt und der Registrierungseintrag
ProbeQualVisionParCalibrationUseBridging auf FALSE (UNWAHR)
gesetzt ist, dann verwendet PC-DMIS diesen Kalibriermodus.
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Bei dem &hnlichen Registrierungseintrag

ProbeQualVisionParCal ibrationXYSamples, der sich in demselben Abschnitt
des Einstellungs-Editors befindet, lautet die Standardeinstellung 3. Dieser Eintrag
definiert, wie oft ein vorgegebener Kreis wahrend einer parzentrischen Hochkalibrierung
nach einer vorgegebenen Vergréf3erung gemessen wird.

KMG-Optionen einstellen

Wahlen Sie die Menuoption Bearbeiten | Einstellungen | KMG Schnittstelle
einrichten, um das Dialogfeld KMG-Optionen zu 6ffnen. Die dargestellten
Registerkarten in diesem Dialogfeld kénnen je nach dem Typ Ihrer optischen Maschine
und je nachdem, ob Sie im Online- oder im Offline-Modus arbeiten, verschieden sein.
Mit einer typischen optischen Maschine gehen Sie allerdings so vor:

46

Aktive Hardware-Komponenten angeben, die Sie mit Ihrem optischen
Messsystem verwenden mochten. Dadurch haben Sie potenziell die Mdglichkeit,
einige Komponenten lhrer optischen Maschine weiterhin zu nutzen, wenn
bestimmte Hardware-Komponenten defekt sind. Siehe KMG-Optionen:
Registerkarte "Allgemein".

Geschwindigkeits- und Fahrgrenzen der Maschine andern. Siehe KMG-
Optionen: Registerkarte "Bewegung".

Geben Sie die auf Inrem KMG verfugbaren Lampen an. Siehe "KMG-Optionen:
Registerkarte "Beleuchtung™'. Diese Funktion ist sowohl im Online- als auch im
Offline-Modus verfugbar.

Einstellungen fur Ihr DSE festlegen. Siehe "KMG-Optionen: Registerkarte
"DSE"".

Bestimmen Sie den Kommunikationsanschluss und die Einstellungen fir die
Verbindung Ihres Rechners zu Ihrem optischen Messgeréat. Siehe die
Registerkarten "KMG-Optionen: Registerkarte 'Steuerung Kommunikation” und
“KMG-Optionen: Registerkarte 'Beleuchtungskommunikation™.

Speichern Sie fur eine Fehlersuche alle Kommunikationsvorgénge zwischen PC-
DMIS Vision und der optischen Maschine. Siehe "KMG-Optionen: Registerkarte
"Fehler suchen™.
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¥ Wenn Sie PC-DMIS Vision mit dem KMG-V-Taster auf einem KMG ausfihren,
sind nicht alle der oben genannten Registerkarten verfiigbar. Um die Einrichtung der
Standard-KMG-Steuereinheit aufzurufen, wahlen Sie die Schaltflache Einrichten im
Bereich CMMI auf der Registerkarte Allgemein.

Viele der Funktionen sind im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme als Teil des
zentralisierten Kalibriervorganges vorhanden. Der Kalibriervorgang ist sensorspezifisch.

KMG-Optionen: Registerkarte "Allgemein”
x|

General | Mu:utiu:unl IIIuminatiDnI W rist I Debugl

—active Controllers———— — Cantraller Infarmation
M aticr: Im I j
Pendant: [lone <] | | PCOMIS: [HALT 27
Tool Changer: [Hone ~ | MSl: [HaLA 27
Fisture: INDne "’I HSI: [GaLA 27
Touch Probe: Im EEL—_SJIMUL’&'TDH'
Lazer Probe: Im
Video Probe: [MSI v ChaMI: [h 2
Optics: Im
Frame Grabber: m Seil
Hurniriation: Im
WiTist: Im Tirer Interyal: IT ms
] 8 I Cancel | Spply | Help |

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Allgemein"

Uber die Registerkarte Allgemein kénnen Sie Steuereinheiten zur Verwendung mit PC-
DMIS aktivieren oder deaktivieren. Sie missen PC-DMIS neu starten, wenn Sie
irgendwelche der Optionen auf dieser Registerkarte &ndern. Folgende drei
Hauptbereiche sind auf dieser Registerkarte vorhanden:

e Aktive Steuerungen

e Steuerinformation
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e Timer-Intervall

Aktive Steuerungen

Der Bereich Aktive Steuerungen definiert, welche KMG-Schnittstelle von PC-DMIS
verwendet werden soll, um jede der Hardwarekomponenten zu steuern, wahrend PC-
DMIS online operiert. Folgende drei Optionen stehen zur Auswahl: MSI, CMMI oder
Keine.

e MSI: (Multi Sensor Interface). Wéahlen Sie diese Option aus, wenn Sie méchten,
dass das MSI den Steuerungsbereich tbernimmt. Bei bestimmten
Optikmaschinen (z. B. TESA und MYCRONA) laufen ALLE aktiven Steuerungen,
die sich auf der Maschine befinden, Gber das MSI. Auf einem KMG werden nur
die optikspezifischen Steuerungen (Beleuchtung, Optik, FrameGrabber) auf MSI
eingestellt. Andere Steuerungen (Bewegung, Pendant, Tasterwechsler, DSE,
BerUhrungstaster, Lasertaster) verwenden die standardmai3ige KMG-
Schnittstelle (CMMI).

o« CMMI: Wahlen Sie diese Option fur einen Optiktaster auf einem KMG aus (z. B.
die KMG-V-Kamera), auf dem die urspriingliche Steuereinheit (z. B. LEITZ) zur
Steuerung von Bewegung, Beriihrungstaster, DSE, Laser-Taster und
Tasterwechslerelementen beim Betrieb der Maschine verwendet wird.

o Keine: Wéahlen Sie diese Option aus, wenn die Hardwarekomponente nicht
vorhanden oder defekt ist. Wenn die Komponente defekt ist, kdnnen Sie durch
Auswahl dieser Option funktionsfahige Teile der optischen Maschine weiterhin
verwenden.

Die Auswahl von MSI und CMMI schlief3en sich NICHT gegenseitig aus. Sie
konnen die Steuereinheit MSI mit einer CMMI-Steuereinheit bei der Auswahl
kombinieren.

Steuerinformation

Der Bereich Steuerinformation zeigt die Steuerung an, die von PC-DMIS wéhrend der
Online-Ausfuhrung erkannt wurde. Dieser Bereich enthalt vier Anzeigefelder mit
folgenden Angaben:
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e Auswabhlliste Steuereinheit: Wahlen Sie Ihr KMG-Modell fiir Schnittstellen aus,
die mehrere KMG-Modelle unterstiitzen. Fir die Metronics-Schnittstelle wiirde
man beispielsweise die Typen TESA VISIO 300 Manuell, TESA VISIO 300 CNC
und Benutzerdefiniert auswéhlen. Diese Option MUSS eingestellt werden, um
die Konfigurationseinstellungen fiir das KMG ordnungsgemalf fur das Ziel-KMG
einstellen zu kénnen. Bei Schnittstellen, die nur einen KMG-Typ untersttitzen,
wird diese Option automatisch voreingestellt.

« PC-DMIS-Verbindungsfahigkeit: Zeigt die unterstttzte Version der HAL-
Schnittstelle (Hardware Abstraction Layer) fur diese Version von PC-DMIS an.
Die HAL-Version sollte fur PC-DMIS, MSI und HSI gleich sein. Es wird eine
Warnmeldung angezeigt, wenn Unterschiede festgestellt werden.

e MSI-Verbindungsfahigkeit (Multi-Sensor Interface): Zeigt die unterstitzte Version
der HAL-Schnittstelle fur diese MSI an.

e HSI (Hardware Specific Interface): Zeigt die wahrend der Ausflihrung verwendete
HSI an. Diese Komponente steuert das spezielle Hardwaregerat.

e CMMI (Coordinate Measuring Machine Interface): Zeigt den Namen der CMMI-
Schnittstelle an, die verwendet werden soll. Klicken Sie auf Einrichten, um die
KMG-Schnittstellen-Einrichtungsoptionen fir die CMMI-Steuereinheit (z. B.

B&S LEITZ) zu 6ffnen.

Sie sollten diese Angaben dem technischen Kundendienst von Hexagon zur Verfigung
stellen, wenn Sie ein Problem melden.

Timer-Intervall

Das Feld Timer-Intervall gibt die maximale Dauer an, die PC-DMIS Vision wartet,
bevor die Hardware nach einer aktuellen Bewegung, Beleuchtung und nach Optik-
Einstellungen gefragt wird.
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Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, darf dieser Wert
nicht verandert werden.

KMG-Optionen: Registerkarte "Bewegung"
(vsoneoricr [N e

General  Mation |Ilu'rl'1ahnn| Debug |

Stage

[¥ Homing enabled
Limits

X ¥ i
Minimum: [-150 [-100 [-170
Mapdmum: 150 100 10
¥ Limits enabled
Volumetrc compensation
Method: ASl 'I
Filenams: compens dat Calibrate.., |
Calibration date: INSA,
Gnd: Mo compgrid data
Max speed: 300 mm./s
oK | Cameel | mow | Heb |

Dialogfeld "KMG-Optionen" — Registerkarte "Bewegung"

Auf der Registerkarte Bewegung konnen sie die Bewegungsparameter lhres KMGs
definieren. Ihr Service-Techniker hat bereits die Bewegungsoptionen wéhrend der
Installation dieses Systems eingestellt.

Bei KMG-V ist diese Registerkarte nicht verfugbar.
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Kontrollkastchen "Nullpunktfahrt aktiviert"

Die Nullpunktfahrt muss dann durchgefuhrt werden, wenn Sie die Plattform zusammen
mit einer Aufspannung verwenden. Bei Systemen, die eine segmentierte lineare oder
nicht-lineare Fehlerkorrektur verwenden, ist auch die Nullpunktfahrt erforderlich. Eine
bestimmte Plattformposition muss identifiziert werden, damit die Plattformposition mit
den Fehlerkorrekturdaten korrelieren kann. Dieser Vorgang legt den
Maschinennullpunkt fest.

Bei Auswahl dieses Kontrollkastchens setzt PC-DMIS beim Start die Maschine auf den
Nullpunkt. Bei einigen Geraten wird dieser Status so lange beibehalten, bis er
abgeschaltet wird. Wenn das Geréat keine Nullpunktfahrt erfordert oder nicht dafur
konfiguriert ist, hat die Auswahl dieses Kontrollkastchens keine Wirkung.

Bereiche "Fahrgrenzen” und "Volumenkompensation"

Diese Bereiche definieren die Fahrgrenzen und die Volumenkompensation lhres KMGs.

Der Service-Techniker hat die optimalen Einstellungen fir Fahrgrenzen und
Volumenkompensation fur Ihr System bereits festgelegt.

Nur ein geschulter Service-Techniker sollte das Dienstprogramm "Plattformkalibrierung”
ausfuhren. Der Dialog zeigt das Datum und die Uhrzeit der letzten durchgefihrten
Plattformkalibrierung an.

Kontrollkdstchen Grenzen aktiviert: Mit diesem Kontrollk&stchen konnen Sie die
Uberpriifung der Grenzen ausschalten. Der einzige Zeitraum, in dem Sie diese
Uberpriifung normalerweise deaktivieren, ist bei bestimmten Systemen gegeben, wenn
Sie eine Plattformkalibrierung durchfihren und Sie bis an die Fahrgrenze der Plattform
gehen missen. Wir raten davon ab, diese Uberpriifung zu einem anderen Zeitpunkt zu
deaktivieren, da sie die Hardware vor Beschadigung durch Bewegung auf3erhalb ihrer
Grenzen schitzen kann.

Kalibrieren: Diese Schaltflache |6st das Plattformkalibrierungsverfahren aus.

Kontaktieren Sie fur die Plattformkalibrierung und -zertifizierung den technischen
Kundendienst von Hexagon.
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Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, dirfen diese
Werte NICHT verandert werden.

Das Feld Kalibrierdatum enthalt das Datum, an dem die Schaltflache Kalibrieren
zum letzten Mal zur Erzeugung einer neuen oder aktualisierten Kalibrierdatei
verwendet wurde.

Das Feld Gitter zeigt die aktuelle Version des Datenformats, das fur die
Gitterdaten in der hybriden Volcomp verwendet wird. Sobald Sie fiir die hybride
Volcomp andere Linsen als bei der Aufnahme der Gitterdaten verwenden, muss
im Feld Gitter eine Compgrid-Version von 2 oder hoher definiert sein. Wenn nicht,
kontaktieren Sie den technischen Kundendienst von Hexagon.

Feld "Max. Geschwindigkeit"

Das Bearbeitungsfeld Max. Geschw. gibt die Geschwindigkeit der CNC-Bewegungen
an. Wenn Sie der Ansicht sind, dass es notig ist, den Prozentsatz der
Bewegungsgeschwindigkeit zu andern, dann nehmen Sie diese Anderung am besten
auf der Registerkarte Bewegung im Dialogfeld Parametereinstellungen vor.

Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, darf dieser Wert
nicht verandert werden.
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KMG-Optionen: Registerkarte "Beleuchtung"
x|

izeneral I Mokion  Illurnination |'-.-'-.-'rist I Del:uugl

—Available Lamps

op Lamp Wvcrona Top Lamp,
[w]Eoktom Lamp
[w]Ring Lamp

¥ Restore last lamp state at starkup
™ Turn lamps off at end of execution

O I Zancel apply Help

Dialogfeld "KMG-Optionen": Registerkarte "Beleuchtung”

Auf der Registerkarte Beleuchtung kdnnen Sie die Lampen auswahlen, die von den
herstellerseitig verfligbaren Lampen auf lhrem KMG installiert wurden.

Markieren Sie das Kontrollkastchen neben den Lampen aus der Liste der verfiigbaren
Lampen, die physisch auf dem KMG installiert wurden.

Wenn Sie die Option Letzten Lampenstatus beim Programmstart wiederherstellen
aktivieren, werden die Lampen beim Starten von PC-DMIS auf den zuletzt verwendeten
Status gesetzt.

Wenn Sie die Option Lampen am Ende der Ausfiihrung abschalten auswahlen,
werden die Lampen ausgeschaltet, wenn die Messroutine abgeschlossen ist. Diese
Funktion wird nicht fur die Ausfiihrung einzelner Elemente verwendet (Strg+E oder Jetzt
messen oder Test), sondern nur fur Ausfihrungen wie z. B. Vollstandig, Block
ausfuhren oder Ausfuihren ab dem Cursor. Die Option ist standardmaf3ig ausgeschaltet.
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Die Beleuchtungs-Kalibrierung wird Gber das Dialogfeld Taster-
Hilfsprogramme durchgefiihrt. Siehe das Thema "Beleuchtung kalibrieren".

KMG-Optionen: Registerkarte "DSE"

Machine Options x|

Generall Mu:utiu:unl lumination st |Debug|

— Settingz
Cornrn park i Baud 1200 -
Parity M ore "'"I
[ ata bits a vI
Stop bit 1 x
COM1 1200 M.G.1 21oR B =

k. I Cancel Spply Help

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "DSE"

Mit der Registerkarte DSE kdnnen Sie den Kommunikationsanschluss und die
Einstellungen zur Verbindung Ihres Computers mit dem DSE-Steuerelement des
optischen Systems angeben. Diese Funktion ist nur fur solche optischen KMGs
verfugbar, die mit einer geeigneten Tastspitze ausgestattet sind und bei denen die
Option DSE in der LMS-Lizenz oder Dongle ausgewahlt wurde (z. B. Mycrona).

Auf einem KMG-V ist diese Registerkarte nicht verfugbar, weil die DSE-
Steuerung uber die vorhandene CMMI-Schnittstelle erfolgt.
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KMG-Optionen: Registerkarte " Steuerung
Kommunikation"

x|
Debug | General | Motion | | ibmination | Pendant

Motion Coniroller Communication | [Bumination Coemmurication

_Sm -_ .
Cooenim podt ﬁa Baud |3eqm TI
Paiy [T -]

Databiz |5 *I

Siop bits |: 'I
COM1 38400 N&1 s |

ok | Cacel | Ao | He

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Steuerung Kommunikation"

Uber die Registerkarte Steuerung Kommunikation kénnen Sie den
Kommunikationsanschluss und die zur Verbindung Ihres Computers zur Steuereinheit
des optischen Systems verwendeten Einstellungen angeben.

Fur 'TESA Visiol'-Maschinen steht eine einzelne Registerkarte KMG-
Steuerung fir Bewegung und Beleuchtung zur Verfugung.

Fur Metronics (z. B. TESA VISIO 300) und Mycrona-Schnittstellensysteme gibt es keine
Registerkarten Steuerung.
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KMG-Optionen: Registerkarte
"Beleuchtungskommunikation™"

xq
Debug | General | Motion | | Ibsminstion | Fendsnt |
Motion Controles Comeunication  [Bumination Coeminicabion
[~ Settings — -1
Commpot  [ENN ] | pad [0 3]
Parity I!.;:’-.:_ "-'I
[ata bits |E 'I
COM3 19200 N .81 skpits | [T =] |
T e I

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Beleuchtungskommunikation”

Mit der Registerkarte Beleuchtungskommunikation kbnnen Sie den
Kommunikationsanschluss und die Einstellungen angeben, die zur Verbindung Ihres
Computers mit den Beleuchtungsinstrumenten des optischen Systems verwendet
werden.

Fur 'TESA Visiol'-Maschinen steht eine einzelne Registerkarte KMG-
Steuerung fir Bewegung und Beleuchtung zur Verfugung.

Fur Metronics (z. B. TESA VISIO 300) und Mycrona-Schnittstellensysteme gibt es keine
Registerkarten Steuerung.
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KMG-Optionen: Registerkarte "Fehler suchen”

Machine Options n
General | Motion | Tlumination | Debug
[#]Log:! debug.txt
[ windawe: Interface
Position reports: Mone W
Fram machmne: Both W
From CPLU: Both W
Foous: On error b
Debug Manager

0K | Cancel Apply Help

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Fehler suchen", wenn mit einer Vision-Maschine
verbunden

PC-DMIS Vision kann eine Datei erstellen, in der alle Kommunikationsvorgange
zwischen Soft- und Hardware wéhrend der Ausfiihrung der Messroutine aufgezeichnet
werden. Diese Debug-Datei ist beim Feststellen der Ursache jeglicher Probleme, die mit
dem optischen Messsystem auftreten kbnnten, hilfreich.

Wenn mit einem Vision-KMG verbunden, ist die Option Modus Fokus verfiligbar:

o Liste Fokus: Um Debug-Informationen in Bezug auf den Fokus auf Vision-
Systemen zu protokollieren, wéhlen Sie:

o Keine - Keine Fokusprotokollierung
o Bei Fehler - Fokusdaten werden nur protokolliert, sobald ein

Fokusfehler auftritt.
o Immer - Fokusdaten werden immer protokolliert.

Der Standardname der Logdatei lautet debug_focus.txt.
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Standardmanig schreibt PC-DMIS die Debug-Datei in das Verzeichnis
'ProgramData’. Das ist normalerweise 'C:\ProgramData\Hexagon\PC-
DMIS\<Version>' wobei <Version> |hre PC-DMIS-Version ist.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter "Erzeugen einer Debug-Datei" im Kapitel
"Voreinstellungen" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Weitere Informationen zu den Standardspeicherorten fir PC-DMIS-Dateien finden Sie
unter "Informationen zu den Dateiverzeichnissen" im Kapitel "Voreinstellungen"der
Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Bei der Ausfuhrung auf einem KMG-V wird die Registerkarte Fehler suchen
Uber das Dialogfeld CMMI einrichten aufgerufen. Optikbezogene und standardmafige
KMG-Fehlerinformationen werden in dieselbe debug.txt-Datei geschrieben.

Verflugbare Vision-Setup-Optionen

Neben der Einstellung der Maschinenoptionen gibt es einige Programmoptionen, die
nur fir die Optikanwendung gelten und die Sie tUber das Dialogfeld Setup-Optionen
(Bearbeiten | Voreinstellungen | Setup) einrichten kbnnen. Auf der Registerkarte
Allgemein erscheinen folgende Kontrollkastchen, die bei Optikmaschinen eingesetzt
werden:

Vision-Tasterladen-Dialoge ausblenden

Supprezs Vision Load Probe Dialogs

Diese Einstellung betrifft optische Multisensor-Maschinen. Sie tragt dazu bei, die 'Taster
laden'-Meldungen fur den Optiksensor zu verkirzen, indem das Dialogfeld Taster-
Hilfsprogramme bei der Erstellung einer Messroutine und bei der Einfiigung des
letzten aktiven Optiksensors ausgeblendet wird. Dies geschieht nur, wenn folgende
Bedingungen erfillt sind:

o Die Option 'Vision' muss auf Inrem Dongle oder lhrer LMS-Lizenz aktiviert sein.

o Die Art des zu verwendenden Optiksystems unterscheidet sich von einem Optik-
KMG.

o Der zuletzt geladene Taster war ein Optiktaster.
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PC-DMIS speichert den zuletzt verwendeten Optiktasternamen im
Registrierungseintrag LastProbeFi leMul tisensor, der sich im Bereich Option des
PC-DMIS-Einstellungseditors befindet.

Fokus Entlang Kameravektor
Focus Along Camera Vector

Im Standardmodus fur elementbasierte Fokussiervorgange wird der Kameravektor, und
nicht der Elementnormalenvektor verwendet. Wenn Sie den Elementnormalenvektor
verwenden mochten, missen Sie die Markierung dieses Kontrollkdstchens aufheben.
Diese Einstellung gilt fur die aktuelle Messroutine.

Auto Kantenstarke
Auto Edge Strength

Hiertber wird bestimmt, ob PC-DMIS die Kantenstarke aufgrund von Lernergebnissen
aktualisiert. Bei der standardméaRigen Vorgehensweise wird die Kantenstarke wahrend
der Lernzeit automatisch tberpruft und entsprechend aktualisiert. Wenn Sie die
Markierung dieses Kontrollkdstchens aufheben, bleibt die Kantenstarke vor und nach
dem Lernvorgang unverandert.

Symbolleiste "Vision QuickMeasure"

Quickhdessure

=
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Die Symbolleiste Vision QuickMeasure gibt die typischen Arbeitsablaufe auf einem
Vision-System wieder. Abhangig von der Systemkonfiguration ist sie tiber Ansicht |
Symbolleisten aufrufbar. Dies ist identisch mit der Symbolleiste QuickMeasure in der
Dokumentation tber 'PC-DMIS KMG'. Weitere Informationen zur Symbolleiste KMG
QuickMeasure finden Sie im Abschnitt Symbolleiste 'KMG QuickMeasure' in der
Dokumentation tber PC-DMIS KMG.
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Verwenden des Grafikfensters in PC-
DMIS Vision

In PC-DMIS Vision konnen Sie zwischen zwei Ansichtsmodi im Grafikfenster hin- und
herschalten: Registerkarten CAD und Vision.

Wenn der chromatische Weil3lichtsensor (CWS) der aktive Taster der Messroutine ist,
ist auch die Registerkarte Laser sichtbar.

CAD-Ansicht

Beispiel einer CAD-Ansicht mit dem Sichtfeld des Optiksensors

Die Registerkarte CAD (in dieser Dokumentation auch einfach nur als "CAD-Ansicht"
bezeichnet) ist die standardmafdige Ansicht des Werkstlcks. Sie funktioniert auf die
gleiche Weise wie bei der Standard-Software von PC-DMIS. Genauere Informationen
zur Registerkarte CAD finden Sie unter "Das Grafikfenster" im Kapitel "Navigation durch
die Benutzeroberflache" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Der gruine rechteckige Bereich in der CAD-Ansicht wird als "Sichtfeld" oder
"Ansichtsfeld" (FOV) bezeichnet. Das FOV stellt die Ansicht durch die Optikkamera dar.
Die Sichtfeldmitte verfligt Gber ein Fadenkreuz. Auf einer Maschine, die eine CNC-
Bewegung unterstitzt, konnen Sie auf dieses Fadenkreuz klicken und es ziehen, um
das Ansichtsfeld an eine neue Position auf dem Werkstiick zu verschieben:
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Bewegen des FOVs

Auf einer Maschine, die den CNC-Optikwechsel unterstitzt, konnen Sie auch die Grol3e
des Ansichtsfelds &ndern (vergrofRern bzw. verkleinern), indem Sie die Ecken des
grinen Feldes ziehen. Hierdurch wird die derzeitige Vergrof3erung geandert:

GroRe des FOVs anpassen

Importieren des Vision-Demo-Werkstlcks

Es kdnnen CAD-Modelle in verschiedenen Formaten importiert werden, um
Messroutinen zu erstellen. Fur Beispiele in dieser Hilfedatei, bei denen CAD-Daten
verwendet werden, wird das Vision-Demo-Werksttick "HexagonDemoPart.igs"
verwendet. So importieren Sie das Demo-Werkstuck:

1. Wahlen Sie die gewunschte Menuoption Datei | Import | IGES aus.

2. Navigieren Sie im Dialogfeld Offnen zum Speicherort der Datei
HexagonDemoPart.igs und 6ffnen Sie diese, indem Sie auf Import klicken. Die
Datei befindet sich normalerweise im PC-DMIS-Installationsverzeichnis.

3. Wenn das Dialogfeld IGES-Datei gedffnet wird, klicken Sie auf Verarbeiten, um
die Demo-Datei zu verarbeiten. Klicken Sie anschlie3end auf OK, um den
Importvorgang abzuschliel3en. Klicken Sie auf OK, um den Import
abzuschliel3en. Das CAD-Demowerkstick wird in der CAD-Ansicht angezeigt.
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Live Ansicht

41.797.38 4}

Beispiel einer Live-Ansicht des Grafikfensters

Wenn sich das Programm im Online-Betrieb befindet, zeigt die Registerkarte Vision die
aktuelle "Echtzeit"-Ansicht der Optikkamera an.

Wenn sich das Programm im Offline-Betrieb befindet, zeigt die Registerkarte Vision
eine "simulierte" Ansicht einer Optikkamera basierend auf der importierten CAD-
Zeichnung an. Es wird sowohl die Geometrie als auch die Beleuchtung simuliert. Dieser
Vorgang wird als CAD-Kamera bezeichnet.

Simulierte Live-Ansicht (CAD-Kamera)
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= Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Bild und ziehen Sie den
Mauszeiger. Dadurch wird im Grunde das Bild unterhalb der Kamera gezogen, wodurch
Sie das Sichtfeld an einer neuen Position auf dem Werksttick platzieren kénnen. Dies
funktioniert nur auf einer CNC-Maschine oder im Offline-Betrieb.

Elemente in Live-Ansicht anzeigen

Elemente in Messroutinen kdnnen in der Live-Ansicht dargestellt werden.
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Beispiel fur Element in der Live-Ansicht

Alle Elemente miussen den selben Kameravektor besitzen und sich ungefahr auf der
selben Z-Ho6he befinden.

Um Elemente in der Live-Ansicht anzuzeigen, aktivieren Sie den Registrierungseintrag
FindFeaturesInFOVEnable im Einstellungseditor. Weitere Informationen finden Sie
im Abschnitt "FindFeaturesinFOVEnable" in der Dokumentation des Einstellungseditors.
Unter bestimmten Bedingungen werden Elemente in der Messroutine nicht in der Live-
Ansicht gezeichnet. Damit soll verhindert werden, dass losgeldste Informationen
prasentiert werden oder die Live-Ansicht mit zu vielen Informationen Gberladen wird.

Diese Bedingungen lauten:

63




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

o Wahrend der Ausfiihrung der Messroutine.

e« Wenn in der Live-Ansicht eine Messlehre aktiv ist. Sie kobnnen dann die
Messlehre zu einem Element verschieben und diese verwenden, ohne dass ein
Overlay im Weg ist.

o Wahrend des Fokussiervorgangs.

e Wenn das Beleuchtungs-Overlay aktiv ist.

« Wenn gemessene oder gefilterte Punkte beim Bearbeiten eines Elements
angezeigt werden. Damit sind die gemessenen Punkte besser sichtbar, ohne
dass ein Overlay im Weg ist.

o Wahrend der 2D-Profil-Verfolgung.

Live-Ansicht: Bildschirmelemente

In diesem Thema werden die verschiedenen Bildschirmelemente beschrieben, die auf
der Registerkarte Vision zur Verfigung stehen.

-1.652,2,.276

2.801,-0.991

PC-DMIS Vision: Anzeige von Tracker und Zielen in der Live-Ansicht
Sie kbnnen die Elemente in der Vision andern, indem Sie auf die Griffe (grine oder

gelbe Punkte) klicken und an die gewiinschte Position ziehen. Mithilfe der Griffe knnen
Grol3e, Ausrichtung und Start- und Endwinkel fur die Ziele geandert werden.
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Tracker: Die visuelle Benutzeroberflache fur Elemente. In dem oben dargestellten
Kreiselement zeigt der Tracker die Grol3e des Kreises an (1la - griner gepunkteter
Kreis zwischen den Linien der hellen gelben Doppelkreisform) und erméglicht die
Anderung des Startwinkels (1b), Endwinkels (1c) und der Ausrichtung (1d) - zum
Andern den griinen Punktgriff am Ende der Linie ziehen).

Ziel: Dies sind individuell ansprechbare Benutzerschnittstellen zur
Punkterkennung. Sie kdnnen fir jeden Ausschnitt die Zielparameter steuern,
indem Sie auf das Ziel klicken oder indem Sie die Griffe ziehen. Zielparameter
werden auf der Registerkarte Messpunktziele der Taster-Werkzeugleiste
geéandert. Im obigen Kreiselement hat der Kreis drei Ziele (2a, 2b und 2c). Fir
jedes Ziel existieren leicht unterschiedliche Parameter zur Punkterkennung. 2a
besitzt eine geringere Scanbreite. 2b ist so konfiguriert, dass KEINE Punkte
erkannt werden.

-1.405,2.035
CIR7:EA1/3(1/2)

PC-DMIS Vision: Live-Ansicht von ROI- und FOV-Koordinaten

ROI (Regions of Interest, Bereiche von Interesse): Wahrend der Laufzeit muss
PC-DMIS Vision ein Ziel mitunter in Stlicke aufteilen, sodass jedes Stuck in das
Ansichtsfeld passt. ROIs unterscheiden sich dahingehend von Zielen, als dass
Ziele grol3er als das Ansichtsfeld sein kdnnen. Bei ROIs gibt es keine
Benutzerinteraktion, mit Ausnahme einiger optischer Anzeigen (3a: in der
Abbildung oben. Das AutoShutter-Halo fur das Stiick links oben stellt den ROI dar;
das Zielstlick, das bei der gewahlten Vergré3erung sicher in das Ansichtsfeld
passt).
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FOV-Koordinaten: Die Overlay-Zahlen oben und unten im Bildschirm listen die X-
und Y-Positionen fir die obere linke und untere Ecke des FOV auf (4a in der
Abbildung oben). Wenn Sie in der Live-Ansicht mit der rechten Maustaste klicken
und dann ziehen, erscheinen andere Zahlen in Klammern, die die Entfernung,
Uber die sich die Kamera bewegen wird, anzeigen. Zusatzliche Informationen sind
je nach derzeitig ausgewahlter Registerkarte Taster-Werkzeugleiste verfugbar,
aber im obigen Beispiel sind Element- und Zielname zu sehen.

AutoShutter & Auto-Kompass: Je nach den Einstellungen in der Live-Ansicht
greifen alle manuellen Elemente, die Sie mit "Automatische Ziele" vermessen, auf
die Technologien “AutoShutter” und "Auto-Kompass" zuriick. Unter "Einrichten
der Live-Ansicht" finden Sie weitere Informationen zu Einstellungen fur
AutoShutter und Auto-Kompass, die sich im Dialogfeld Live-Ansicht einrichten
befinden.

Auto-Kompass: Diese Funktion unterstitzt den Bediener bei der Bewegung des
Stativs, sodass das nachste Element in das Ansichtsfeld gertckt wird. Dafur wird
ein Pfeil und die zuriickzulegende Entfernung angezeigt.

PC-DMIS Vision: Anzeige von Auto-Kompass in der Live-Ansicht

Sie sollten das Stativ so bewegen, dass das gesamte gestrichelte, rechteckige
Feld bequem innerhalb des Ansichtsfelds liegt.
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PC-DMIS Vision: Anzeige eines farbigen Licht-Countdowns in der Live-Ansicht

AutoShutter: Sobald sich das Ziel im Sichtfeld befindet, wird ein farbiger Licht-
Countdown auf der Live-Ansicht (siehe Abbildung oben) angezeigt. Damit wird die
Plattformstabilitat Gberprift, bevor eine automatische Kantenerkennung fur alle
Ziele auf der aktuellen Live-Ansicht erfolgt.

Wird eine Stativbewegung wéhrend des Auto Shutters erkannt, werden
die Punkte verworfen und der Countdown zum erneuten Messen wird automatisch
neu gestartet.

Fokus-Graph: Wenn Sie einen Flachenpunkt, Taster-Hilfsprogramme-Fokus oder
SensiFocus ausfihren, zeichnet die Software einen Graphen mit den Fokusdaten.
Die Software zeichnet diesen rechts oder links vom Ziel, je nachdem wo Platz ist.

Wenn nicht gentigend Platz neben dem Ziel vorhanden ist, zeichnet die Software

den Graphen oben rechts. Wenn Sie die Grol3e des Ziels anpassen, die Plattform
bewegen oder die Umschalttaste driicken, wird der Graph nicht gezeichnet.

Live-Ansicht: Steuerelemente

In diesem Thema werden die Steuerelemente beschrieben, die sich im unteren Bereich
der Registerkarte Vision befinden.

Live-Ansicht einfrieren: II Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, wird die
Aktualisierung der Live-Ansicht-Anzeige "unterbrochen”. Diese Option ist hilfreich, wenn
etwas zur Analyse auf dem Bildschirm verbleiben soll, oder wenn Sie eine

67



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Bildschirmkopie anfertigen mochten, wahrend die Messung gleichzeitig im Hintergrund
fortgefuhrt wird. Um die Live-Ansicht neu zu starten, lassen Sie diese Taste wieder los.

Zum vorherigen Ziel fahren: I I l Mit dieser Schaltflache wird das Sichtfeld zum
vorherigen Messpunktziel auf einer Liste von Messpunktzielen verschoben.

Ruckwarts auf Ziel springen: “ Mit dieser Schaltflache wird das Sichtfeld entlang
eines Ziels in Richtung des vorherigen Ziels teilweise zurtickbewegt. Dadurch kénnen
Sie besser erkennen, wie ein komplettes Element gemessen werden kann, selbst dann,
wenn es nicht innerhalb des Sichtfeldes passt.

Vorwarts auf Ziel springen: ’b Mit dieser Schaltflache wird das Sichtfeld entlang
eines Ziels in Richtung des nachsten Ziels teilweise nach vorne bewegt. Dadurch
kénnen Sie besser erkennen, wie ein komplettes Element gemessen werden kann,
selbst dann, wenn es nicht innerhalb des Sichtfeldes passt.

Zum nachsten Messpunktziel fahren: I I I Mit dieser Schaltflache wird das
Ansichtsfeld zum nachsten Messpunktziel auf einer Liste von Messpunktzielen
verschoben.

N
Umschalter "Auf Kante einrasten": W Diese Schaltflache bewirkt, dass
ausgewahlte Punkte zur Erstellung von Elementen auf dem n&chstgelegenen
Kantenpunkt einrasten. Ist diese Option nicht ausgewahlt, bleiben ausgewahlte Punkte
dort, wo sie angeklickt wurden. Weitere Informationen zu dieser Funktion finden Sie
unter "Einrichten der Live-Ansicht".

Auf Kante einrasten wird auch wahrend der Ausfiihrung manueller Ziele verwendet.
Sobald Sie ein manuelles Ziel ziehen und ablegen, wahrend diese Option eingeschaltet
ist, fihrt PC-DMIS eine Kantenerkennung durch. Dadurch wird das Fadenkreuz an der
Kante eingerastet.

N
Umschalter AutoShutter: 'l‘ Wenn Sie diese Schaltflache auswéhlen, wird die
AutoShutter-Funktion zur Vermessung von Elementen aktiviert. Weitere Informationen
zu dieser Funktion finden Sie unter "Einrichten der Live-Ansicht".

Umschalter Kompass: @ Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, zeigt der
AutoKompass einen Pfeil und den zurtickzulegenden Abstand zum né&chsten Ziel an.
Weitere Informationen zu dieser Funktion finden Sie unter "Einrichten der Live-Ansicht".
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Umschalter "Ziel einblenden”: @ Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, wird die
Zielanzeige zwischen dem Grafikfenster und dem Live-Ansicht-Fenster hin- und
hergeschaltet. Dies hat die gleiche Funktion wie die Schaltflache "Ziel einblenden” im
Dialogfeld Auto-Element. Dies ist besonders nutzlich, wenn Sie das Quick Start-
Fenster verwenden, aber das Dialogfeld Auto-Element nicht getffnet ist.

Umschalter "Ziel sperren”: @ Wenn Sie diese Schaltflache auswéahlen, wird die
Zielanzeige im Grafikfenster oder dem Live-Ansicht-Fenster gesperrt. Wenn diese
Zielanzeige gesperrt ist, konnen Sie nicht auf das Ziel klicken und es an eine neue
Position auf der Registerkarte Vision ziehen.

Graustufe ein-/ausblenden: O Ist diese Schaltflache ausgewahlt, wird ein
Graustufenbild der Registerkarte Vision ein- bzw. ausgeblendet. Diese Schaltflache
erscheint nur dann, wenn eine Farbkamera verwendet wird. Bei schwarz/weil3- oder
Monochrom-Kameras erscheint dieses Symbol nicht.

-

Transparenz: ™" Die Auswahl dieser Option fuhrt zur Anzeige eines
Schiebereglers unterhalb dieser Schaltflache. Der Schieberegler kann gezogen werden
und setzt damit die Transparenz des in der Live-Ansicht angezeigten Overlays. Die
Transparenz wird immer wieder aktualisiert, wenn Sie den Schieberegler ziehen. Die
Transparenz des Overlays kann nur an dieser Stelle eingestellt werden. Standardwert
lautet 50%. 0% = vollstandige Transparenz / unsichtbar. 100% = Vollkorper.

0% 100%

=
- |

VergrofRerung: p Die Auswahl dieser Schaltflache fuhrt zur Anzeige eines
Schiebereglers unterhalb dieser Schaltflache. Sie kdnnen mit dem Schieberegler die
VergrolRerung der Live-Ansicht einstellen, ohne dabei auf die Registerkarte
VergroRerung auf der Taster-Werkzeugleiste zuzugreifen. Die VergroRerung wird
immer wieder aktualisiert, wenn Sie den Schieberegler ziehen. Weitere Informationen
zum Thema VergroRerung finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
VergrofRerung”.

0.8x 4.6%

| -

-

o}
Messlehre-Overlay: Mit dieser Schaltflache wird, wenn sie ausgewahlt ist, die
Anzeige des derzeitig ausgewahlten Messlehre-Overlays umgeschaltet. Durch Auswahl
des schwarzen "Nach unten"-Pfeils wird unterhalb der Schaltflache die Symbolleiste
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Messlehre-Schaltblock eingeblendet, und Sie haben damit die Mdglichkeit, einen
anderen, anzuzeigenden Messlehretyp auszuwahlen. Weitere Informationen zu den
Messlehren finden Sie im Thema "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messlehren™.

+ @ EHL @) ®

"
Auto-Vermeidung: Bl Wit dieser Schaltflache wird, wenn sie ausgewahlt wird, ein
Vorgang "Elementvermeidung" fur das Element, das gerade bearbeitet wird,
durchgefuihrt. Dabei werden Ziele, die eine Punktdichte von Null aufweisen, automatisch
an den erkannten Vermeidungsbereichen hinzugeftigt.

r.n

SensiFocus: k< Hiermit wird der automatische Vorgang "SensiFocus" in der Mitte
der Registerkarte Vision ausgefuhrt.

o Auf einer CNC-Maschine wird dadurch das Stativ automatisch bewegt und kehrt
anschlieRend zurtick in die Fokussierposition. Die Parameter fir diesen
Fokussiervorgang stammen nicht aus der Registerkarte Fokus auf der Taster-
Werkzeugleiste. Sie basieren stattdessen auf verfligbaren Daten wie Pixelgrol3e,
Fokustiefe, Bildfrequenz und so weiter. Die Fokuszielgrof3e ist fest und befindet
sich in der Mitte der Registerkarte Vision.

o Diese Schaltflache ist bei manuellen Maschinen deaktiviert.

SensiLight: Qi' Haben Sie diese Schaltflache ausgewahlt, wird an gleicher Stelle
eine automatische Anpassung mit "sinnvoller Beleuchtung" durchgefihrt, um optimale
Ergebnisse zu erzielen. Wahrend dieser automatischen Anpassung wird die
Registerkarte Beleuchtung schnell ausgewahlt. Lesen Sie die Beschreibung zu
SensiLight unter "Automatisches Messpunktziel — Kantenparametersatz", wenn Sie
weitere Informationen tber SensiLight als Parameter flr Kantenelemente bendtigen.

Beleuchtungs-Overlay: = Mit dieser Schaltflache wird die Anzeige vom
Beleuchtungs-Overlay auf der Registerkarte Vision umgeschaltet. Weitere
Informationen zum Thema Beleuchtung finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste:
Registerkarte 'Beleuchtung™.
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Laser-Umschalter: -‘:T-. Mit dieser Schaltflache wird der Laser an- oder ausgeschaltet.
Diese Option ist nur bei Systemen verfluigbar, die mit Laser-Taster oder Laser-Pointer
ausgestattet sind (z. B. TESA VISIO 300 und TESA VISIO 500).
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Einrichten der Live-Ansicht
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Dialogfeld "Kameraansicht einrichten" - Manueller Modus

Um das Dialogfeld Live-Ansicht einrichten aufzurufen, wahlen Sie die Mentoption
Bearbeiten | Grafikfenster| Live-Ansicht einrichten, oder klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf die Registerkarte Vision und wahlen Sie Einrichten im daraufhin

eingeblendeten Kontextmendu.

Diese Option ist nur verfligbar, wenn die Option Vision auf lnrem Dongle oder

lhrer LMS-Lizenz aktiviert ist.

In dem Dialogfeld Live Bild einrichten kénnen Sie einstellen, wie das Bild auf der
Registerkarte Vision des Grafikfensters angezeigt wird. Die Registerkarte enthalt

folgende Steuerelemente:

GréRe anpassen - Mit diesem Kontrollkastchen wird festgelegt, ob die Anzeige des
Werkstlicks auf die Grol3e des Grafikfensters skaliert werden soll. Diese Funktion ist nur
auf einigen optischen Maschinen verfugbar.
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Rahmen 'Auto einfrieren’

Wenn Sie das Kontrollkadstchen Aktiviert markiert haben, kénnen Sie die Schaltflache
Live-Ansicht einfrieren dricken, um sie zur Ausflihrungszeit der Messroutine ein- und
auszuschalten. Diese Aktion friert die gemessenen Punkte auf dem Bildschirm ein, bis
die nachsten Punkte fur die Anzeige verfligbar sind.

Dies ist auch fur Maschinen nttzlich, bei denen "Bildriss" wahrend der
Plattformverschiebungen vorkommt.

AutoShutter

AutoShutter erkennt, wenn ein Ziel (das aus mehreren ROIs bestehen kann), fir die
Messung von Punkten bereit ist. Ob ein Ziel bereit ist, wird anhand von drei Kriterien
bewertet: das ROI befindet sich vollstdndig im Sichtfeld, das Stativ ruht, die
benutzerdefinierten Verzogerungen sind verstrichen. Sind diese Kriterien erfullt, erfasst
PC-DMIS automatisch die Punkte und wechselt zum néachsten ROI.

Die Optionen in diesem Bereich werden verwendet, wenn das Umschaltfeld
S

AutoShutter i unten in der Registerkarte Vision ausgewabhlt ist (Siehe "Live-

Ansicht-Steuerelemente").

AutoShutter wird nicht bei CNC-Modus-Elementen mit aktivierter manueller
Bereitstellung ausgelost.

Aktiv - Bestimmt, wann die AutoShutter-Funktion zur Messung von Elementen
verwendet wird: Immer, Nach partieller Ausrichtung oder Nach vollstandiger
Ausrichtung

Beruhigungszeit nach Bewegung - In diesem Feld kbnnen Sie eine Zeitspanne fur die
Beruhigung (in Sekunden) angeben, nach deren Ablauf die Punkterkennung ausgeldst
wird. Diese Beruhigungszeit beginnt nachdem das aktuelle, nicht vollstandig im
Ansichtsfeld angezeigte ROI vollstandig in das Ansichtsfeld gertickt wurde. Der
Benutzer kann dieses Feld verwenden, um die automatische Auslésung leicht zu
verzdgern, um die Positionierung des ROI im Sichtfeld zu tGberprifen/zu verbessern.

Beruhigungszeit nach Messung (Sekunden) - In diesem Feld kénnen Sie eine
Zeitspanne fur den Beruhigungszeitraum (in Sekunden) angeben, nach dessen Ablauf
die Punkterkennung fur das ERSTE ROI eines Elements selbst dann ausgeldst wird,
wenn sich dieses ROI bereits vollstandig im Sichtfeld befindet. Der Benutzer kann
dieses Feld verwenden, um die automatische Auslésung leicht zu verzégern, um die
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Positionierung des ROI im Sichtfeld zu Gberprifen/zu verbessern. Dieser Wert wird nur
auf das erste ROI eines Elements angewendet.

Der Wert im Feld Beruhigungszeit nach Bewegung ist maf3geblich, wenn es
zu Konflikten mit dem Wert im Feld Beruhigungszeit Messelement kommen sollte.

Kompass

Die Kompasselemente stehen nur im manuellen Modus zur Verfiigung.

Diese Funktion unterstitzt den Bediener bei der Bewegung des Stativs, sodass das
nachste Element in das Ansichtsfeld gertckt wird, indem ein Pfeil und die
zuruckzulegende Entfernung angezeigt werden.

Aktiv - Bestimmt, wann die Kompass-Funktion zur Messung von Elementen verwendet
wird: Immer, Nach partieller Ausrichtung oder Nach vollstandiger Ausrichtung

Die Option Aktiv wird verwendet, wenn das Kompass-Umschaltfeld @ unten in der
Registerkarte Vision ausgewahlt ist (siehe "Live-Ansicht-Steuerelemente").

MultiCapture

Um die Ausfuhrung zu beschleunigen, wird die Software durch die MultiCapture-
Funktion veranlasst, bevorstehende Elemente in der Messroutine zu analysieren und
Gruppen zu erstellen, die mit einem einzelnen Kamerabild ausgefuhrt werden kénnen
(Live-Ansicht). Diese werden gebuindelt und gleichzeitig ausgefuhrt. Diese Funktionalitat
wird angewandt, wenn das Kontrollk&stchen Aktiviert markiert ist.

Dieses Kontrollkastchen wird von PC-DMIS standardmaf3ig markiert. Diese Funktion ist
meistens aktiviert, da dadurch die Messung beschleunigt wird. Mdglicherweise gibt es
mitunter Anlasse, bei denen Sie mehr visuelle Daten zu jedem Element wahrend
dessen Messung erhalten mdchten. In diesen Fallen konnen Sie die Markierung dieses
Kontrollkdstchens aufheben.
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Der Bereich MultiCapture in diesem Dialogfeld ist nur im CNC-Modus aktiv
bzw. im manuellen Modus, wenn die Bedingungen fur die AutoShutter-Funktion erfillt
sind.

Angenommen, Sie haben zum Beispiel finf Kantenpunkt-Elemente, die alle in einer
einzigen Live-Ansicht hineinpassen, und die Funktion "MultiCapture" ist aktiviert.
Wahrend der Ausfihrung zeigt PC-DMIS einen MultiCapture-Overlay fur den
Elementsatz als eine Einheit an, anstatt dass die Maschine die funf Kantenpunkt-
Elemente separat misst. Dieses Overlay bietet Informationen dariber, welche und wie
viele Elemente sich in der Gruppe befinden. Daraufhin werden sie alle gleichzeitig
ausgefuhrt, so, als wirde nur ein Element ausgefihrt werden.

In dem nachfolgenden Beispiel eines MultiCapture-Overlays werden funf Kantenpunkte
angezeigt, die zu einer Gruppe zusammengefasst wurden. Das Overlay liefert folgende
Informationen:

-0.0388,0.0646 -3.7402
MultiCapture - Total=5, Primary=rnNT3

0.0800,-0.0245,-3.7402

A. Der MultiCapture-Eintrag zeigt an, dass Sie sich im MultiCapture-Modus
befinden. Es wird die Gesamtzahl der zu messenden Elemente in der
aktuellen Gruppe angezeigt sowie das Hauptelement in dieser Gruppe.

B. Hier werden alle Elemente innerhalb des MultiCapture-Bereichs angezeigt,
die gemessen werden.
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C. Dieses gepunktete Feld ist der MultiCapture-Bereich. Hierin werden alle
Elemente fur die aktuelle Gruppe eingefasst.

D. Diese Zahlen liefern die XYZ-Koordinaten fur die obere linke und untere
rechte Ecke des MultiCapture-Bereichs.

Manuelles Ziel mit 1 Klick

Durch Markierung des Kontrollkastchens Aktiviert wird die neue Funktion zur
Einzelklick-Ausfuhrung von manuellen Zielen ermdglicht. Wenn diese Funktion zur
Ausfuhrungszeit aktiviert ist, erscheint in der Live-Bild-Ansicht der Mauszeiger als ein

grol3es Schwarz-Weil3-Fadenkreuz + Wahrend der Ausfiihrung kann nun anstelle
des Ziehens und Ablegens von manuellen Zielen an eine gewtinschte Stelle auf einem
Element das Fadenkreuz auf die abgezielte Position positioniert und dann die linke
Maustaste geklickt werden. Wenn die Option Auf Kante einrasten aktiviert ist, dann
fuhrt PC-DMIS automatisch eine Kantenerkennung durch, um das Fadenkreuz auf der
Kante einzurasten.

Auf Kante einrasten

Wenn das Kontrollkastchen Aktiviert markiert wird und Sie Elemente auf der
Registerkarte Vision programmieren, erkennt PC-DMIS Vision die nachste Kante und
rastet auf den Zielankerpunkten dieser Kante ein. Der Wert im Feld Bereich (Pixel) gibt
die Distanz, tber die nach dieser Kante gesucht wird, an. Wenn Sie eine unscharfe
Kante nicht fokussieren kdnnen, kénnte es notwendig sein, dieses Kontrollk&stchen zu
deaktivieren, um manuelle Messpunkte zuverlassig bei der Programmierung eines
Elements anzugeben. Dies gilt auch wéahrend der Ausfihrungszeit fir manuelle Ziele.

H N
Mit dem Umschalter Auf Kante einrasten ¥ der sich im unteren Teil der
Registerkarte Vision befindet, kann diese Funktion auch aktiviert oder deaktiviert
werden (siehe "Live-Ansicht-Steuerungen”).
Overlay-Eigenschaften

In diesem Bereich kbnnen Sie die Eigenschaften fur verschiedene Overlay-Elemente,
die auf der Registerkarte Vision erscheinen, einstellen.

Textinfo einblenden - Mit diesem Kontrollkastchen werden die verschiedenen Livebild-
Overlay-Informationen auf der Registerkarte Vision ein- bzw. ausgeblendet.

Koordinaten einblenden - Mit diesem Kontrollkastchen wird bestimmt, ob
innerhalb der Registerkarte Vision Koordinaten angezeigt werden sollen.

Absolute Koordinaten - Wenn dieses Kontrollkastchen ausgewahlt ist,
werden die Uberlagerten Koordinaten als absolute Werte angezeigt. Bei
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absoluten Werten zeigen die Koordinaten oben links und unten rechts die
tatsachliche Position dieser Eckpunkte in den derzeitigen
Maschinenkoordinaten an. Wenn diese Option nicht ausgewahlt ist, werden
relative Werte angezeigt. Bei Relativwerten wird die Ecke oben links als 0,0
angezeigt, und die Ecke unten rechts zeigt Lange und Breite des Sichtfeldes
in aktuellen MalReinheiten an.

Werkstlckkoordinaten verwenden - Mit diesem Kontrollkastchen wird bestimmt,
ob Koordinaten als Werkstickkoordinaten dargestellt werden oder nicht.

Schriftgré3e - Mit diesem Schieberegler kann die Schriftgro3e des Overlay-Textes
geandert werden.

Skalenanzeiger anzeigen - Dieses Kontrollkastchen blendet auf der unteren linken
Seite der Registerkarte Vision ein Skalenanzeiger ein.

Fadenkreuz - Diese Liste enthéalt die drei Optionen: Keine, Klein und Grof3. Wenn Sie
die Option Grof3 auswahlen, erstreckt sich das Fadenkreuz tber alle Seiten der
Registerkarte Vision. Wahlen Sie Klein aus, wird das Fadenkreuz als kleines
Pluszeichen in der Mitte der Live-Ansicht dargestellt. Wenn Sie Keine auswahlen,
erscheint kein Fadenkreuz.

Grosses Fadenkreuz Kleines Fadenkreuz

Overlay - Uber diese Liste kénnen Sie die Farbe auswahlen, die fir die Uberlagerten
Grafiken und den Text auf der Registerkarte Vision verwendet wird. Die Einstellung
wirkt sich auf Messpunkte, Ziele, Messlehren sowie Textinfos fur FOV-Koordinaten,
VergrolRerung und Fokus aus. Die Standardfarbe ist rot.

Farbe Nennwert Gerade - In dieser Liste kdnnen Sie die Farbe fur die Nennwertgerade
in den Zielen auswahlen.

Gesattigte Pixel markieren - Wenn dieses Kontrollkastchen markiert ist, werden Pixel
mit einer Beleuchtungsstarke tber dem definierten Grenzwert in der Live-Ansicht
markiert, sodass diese besser sichtbar sind.

Blinken - Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, blinken die markierten Pixel.

s



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Hervorheben - In dieser Liste kann die Farbe definiert werden, in der die
gesattigten Punkte markiert werden.

Grenzwert (%) - Mit diesem Schieber kann der Wert der Beleuchtungsstarke
angepasst werden. Pixel Uber diesem Wert gelten als gesattigt.

Punkteigenschaften

Wenn PC-DMIS ein Optikelement ausfiihrt, werden die erkannten Kantenpunkte in die
Registerkarte Vision gezeichnet. Obwohl diese Punkte wahrend der Ausfiihrung nur fur
einen Moment eingeblendet werden, werden sie beim Bearbeiten und Testen von
Elementen nicht so schnell geldscht. In diesem Bereich kdnnen Sie Grof3e und Form
der Punkt-Overlays, die in die Registerkarte Vision gezeichnet werden, steuern.

Symbol - Mit dieser Liste wird bestimmt, wie Punktsymbole angezeigt werden
sollen. Zu den Optionen gehoéren Eckiger Punkt, Runder Punkt und Keine
(damit Uberhaupt keine Punkte gezeichnet werden).

Durchmesser (Pixel) - Hiermit konnen Sie die Grol3e der dargestellten eckigen
oder runden Punktsymbole festlegen.

Beleuchtungs-Overlay fur Live-Ansicht verwenden

Die Registerkarte Vision bietet auch die Mdglichkeit, ein Overlay-Bild der
Lampenkonfiguration der Maschine anzuzeigen. Klicken Sie auf das Symbol
Beleuchtungs-Overlay in der Registerkarte Vision, um diese Option zu aktivieren.

Dieses Overlay entspricht dem Bild der Lampenkonfiguration, das auf der Registerkarte
Beleuchtung in der Taster-Werkzeugleiste angezeigt wird. Durch Klicken in
verschiedene Bereiche dieses Bild-Overlays kbnnen Sie einige der Funktionen
ausfuhren, die auch auf der Registerkarte Beleuchtung verfugbar sind.

Das grafische Beleuchtungs-Overlay sieht in etwa wie im folgenden Beispielbild aus. lhr

Overlay kann sich abhangig von der durch Ihre Maschine unterstitzten Beleuchtung
unterscheiden:
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Beispiel: Grafisches Overlay des Ringlichts in der Registerkarte Vision

Das Overlay reprasentiert die verschiedenen Lampen und die Helligkeit fur jede dieser
Lampen. Sie kbnnen auswahlen, welche Lampen Sie steuern méchten, indem Sie
darauf klicken. Klicken und ziehen Sie den Mauszeiger tUber die Lampen, um mehrere
Lampen auszuwahlen, oder halten Sie STRG und klicken Sie sie einzeln an.

Wechseln Sie den Zusand der ausgewéahlten Lampen mit der rechten Maustaste von
Ein oder Aus.

Die Helligkeit der ausgewahlten Lampen kénnen Sie mit dem Scrollrad der Maus
anpassen. Wenn Sie STRG beim Scrollen halten, kann die Helligkeit in gréf3eren
Schritten angepasst werden. Alternativ konnen Sie den Schiebegriff rechts jeder Lampe
im Overlay verwenden, oder die Maus Uber den Schieberegler bewegen und mit dem
Mausrad die Helligkeit anpassen.

Verwenden von Kontextmenus

Es stehen die folgenden zwei Kontextments zur Verfigung, um auf die gelaufigsten
Befehle und Optionen zuzugreifen:
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Menu "Live-Ansicht"

Offnen Sie zum Aufrufen des Kontextmeniis Live-Ansicht die Registerkarte Vision und
klicken Sie mit der rechten Maustaste auf der Registerkarte Vision, aber nicht auf ein
Ziel.

*s] Move To Point

Maove To Feature L4
Edit Feature L4

¥ SensiFocus
Magnification r

Screen Capture To r

# Setup... Ctrl+Shift+F5

Zum Punkt bewegen: Wenn Sie diese Option auswahlen, wird eine Bewegung
ausgefuhrt, bei der der Punkt, an dem der Rechtsklick ausgefihrt wurde, ins Zentrum
der Live-Ansicht gertckt wird.

Zum Element bewegen: Bei Auswahl eines der zehn néchstgelegenen Elemente aus
diesem Untermenu wird der Mittelpunkt des ausgewahlten Elements ins Zentrum der
Live-Ansicht geruckt.

Element bearbeiten: Bei Auswahl eines der zehn nachstgelegenen Elemente aus
diesem Untermenu wird das Dialogfeld Auto-Element getffnet, in dem Sie die
Eigenschaften fir das ausgewahlte Element bearbeiten konnen. Weitere Informationen
finden Sie unter "Das Dialogfeld "Auto-Element" in PC-DMIS Vision".

= Diein den Untermeniis Zum Element bewegen und Element bearbeiten
aufgefuhrten Elemente sind in aufsteigender Reihenfolge nach ihrem Abstand
sortiert.

SensiFokus: Damit wird ein automatischer SensiFokus in der Live-Ansichts-Position
ausgefuhrt, auf die Sie mit der rechten Maustaste geklickt habe, um das Kontextmend
aufzurufen. Weitere Informationen zur Schaltflache "SensiFokus" finden Sie im
Abschnitt "Live-View-Steuerung".

VergroRerung: Dieses Untermenu bietet eine weitere Moglichkeit, um die
VergroRerung der Kameraansicht auf das Werkstlck zu verandern. Dieses Untermeni
enthalt Mentioptionen, die genauso wie die im Abschnitt "Andern der VergroRerung des
Werkstuickbilds" beschriebenen Tastaturkirzel funktionieren.
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Bildschirmkopie in: Uber dieses Untermenii konnen Sie eine Bildschirmkopie der
Registerkarte Vision in einer Datei, in der Zwischenablage oder in einem PC-DMIS-
Protokoll speichern. Die aktuell ausgewahlte Ansicht (Registerkarte CAD oder Vision)
bestimmt, welche Anzeige erfasst wird.

Einrichten: Mit dieser Menuoption wird das Dialogfeld Live-Ansicht einrichten
aufgerufen. Siehe "Einrichten der Live-Ansicht".

Menu "Live-Ansicht — Ziel"

Klicken Sie zum Aufrufen des Men(s Live-Ansicht — Ziel mit der rechten Maustaste auf
ein Ziel in der Vision.

Target Type »

Insert Mominal Segment
Delete Morminal Segment

v Edit Morninal Segment(s)

Insert Hit Target
B Delete Hit Target

Feature Coverage »

Feature Coverage Active Targets r

Reset

Focus r

Edge Selection k

Peint Density r
@ Test

Art des Ziels: Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Ziel und wéhlen Sie eine

der folgenden Zielarten aus: Automatisches Ziel, Manuelles Ziel, Messlehreziel und
Optischer Komparator. Ausfiihrliche Informationen zu den einzelnen Zielarten finden
Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte Messpunktziele".

Nennwertsegment einfigen: Um ein Segment einzufligen, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf die gewuinschte Position und wahlen Sie die Menuoption
Nennwertsegment einfigen aus. Hierdurch wird ein Griff auf dem Ziel platziert, an
dem Sie ziehen kénnen, um die Form dem Ziel entsprechend anzupassen. So kann
beispielsweise eine V-Kerbe, die Sie zum Ziel hinzufiigen mochten, auf einer geraden
Kante vorhanden sein.

Nennwertsegment I6schen: Um ein Nennwertsegment zu I6schen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf den Griff und wahlen Sie die MenUoption Nennwertsegment
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I[6schen aus. Hierdurch wird der ausgewahlte Griff entfernt. Dies ist nitzlich, um die
Nennwertform eines Ziels durch Entfernen von Details zu vereinfachen.

Das Einfigen und Léschen von Nennwertsegmenten wird nur bei Profil
2D-Elementen angewendet. Mithilfe dieser Optionen kdnnen Sie Segmente zu
einer Profil-2D-Form hinzufligen oder daraus entfernen, um eine genauere
Ubereinstimmung mit dem Element zu erzielen.

Messpunktziel einfigen: Um ein neues Messpunktziel einzufigen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf die gewtinschte Position und wéahlen Sie die Menuoption
Messpunktziel einfiagen aus. Beim Klicken auf die Schaltflache Messpunktziel
einfigen auf der Taster-Werkzeugleiste wird anders als bei der soeben
beschriebenen Option wahllos ein neues Messpunktziel eingefiigt.

Messpunktziel I6schen: Um ein Messpunktziel zu I16schen, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf das gewiinschte Ziel und wahlen Sie die Mentoption Messpunktziel
[6schen aus.

Elementabdeckung: Mithilfe dieses Menus kdonnen Sie die Abdeckung fur ein Element
rasch andern. Je nach ausgewahltem Prozentsatz der Abdeckung werden Ziele neu
erstellt oder entfernt. Weitere Informationen zu diesen Typen finden Sie im Thema
"Messpunktziel-Steuerung".

Zielelement-Zonenerfassung Aktive Ziele: Dieses Menu bestimmt die Anzahl der zur

Anzeige des ausgewdahlten Prozentsatzes der Zonenerfassung in der Liste Zielelement
Zonenerfassung verwendeten Ziele. Weitere Informationen zu diesen Typen finden Sie
im Thema "Messpunktziel-Steuerung".

Rucksetzen: Um die Zielbereiche eines Elements zuriickzusetzen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf ein Ziel des gewinschten Elements und wéahlen Sie die
Menuoption Ricksetzen aus. Hierdurch wird das gesamte, zuvor hinzugefiigte Ziel
geloscht; das einzelne Standardziel bleibt bestehen.

Fokus: Mit diesem Ein-/Ausschalter kann vor der Zielmessung ein Fokus durchgefihrt
werden. Jeder Zielabschnitt kann vor der Kantenerkennung einen Fokus ausfihren.
Dieser Umschalter hat dieselbe Funktion wie die Option unter "Taster-Werkzeugleiste:
Registerkarte 'Fokus™.

Kantenauswabhl: Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Ziel und wéhlen Sie
eine der folgenden Methoden zur Zielkantenauswahl aus: Automatisches Ziel,
Manuelles Ziel, Messlehreziel und Optischer Komparator. Ausfuhrliche
Informationen finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte '‘Messpunktziele™.
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Punktdichte: Um die Ziel-Punktdichte zu &ndern, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf ein Ziel und wahlen Sie die gewtinschte Menuoption aus dem Untermenu
Punktdichte aus. Weitere Informationen zu den verfigbaren Punktdichte-Optionen
finden Sie unter "Kantenparametersatz".

Test: Um ein Element zu testen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Element
und wahlen Sie die Mentoption Test aus. Weitere Informationen zum Testen von
Elementen finden Sie unter "Optikoptionen — Befehlsschaltflachen".

Laser-Ansicht

Wenn der chromatische Weil3lichtsensor (CWS) der aktive Taster der Messroutine ist,
fugt PC-DMIS Vision eine Registerkarte Laser mit einer Spektrum-Zeichnung ein. Wenn
die Software die Messroutine nicht ausfuhrt, dann zeigt die Spektrum-Zeichnung die
Struktur ("Geréausch") des CWS-Signals. Dies wird Sie bei der Auswahl der optimalen
Einstellungen fur Parametern wie Beleuchtung und Frequenz unterstitzen.

Folgendes sollte beachtet werden:

o PC-DMIS wird die Spektrum-Zeichnung wahrend der Ausfiihrung der
Messroutine nicht aktualisieren.

« Wenn die Registerkarte Laser ausgewahlt ist und aktualisiert wird, werden die
CWS-Anzeigen Helligkeit und Abstand nicht in der Taster-Ergebnisanzeige
angezeigt.

Nachfolgend sind die Mindestvoraussetzungen fur die Anwendung der Spektrum-
Zeichnung aufgefuhrt:

e Ein Weildlichtsensor vom Typ "CHRocodile S" oder "CHRocodile SE"

e CHRocodile-Firmware-Version ab Version 5.97

e Ein Sensor CHRocodile, der Gber ein USB-Kabel mit dem Personalcomputer
verbunden ist

X-Achse - Die X-Achse der Spektrum-Zeichnung reprasentiert den nicht kalibrierten
oder rohen Abstand vom Sensor zum Werkstiick in 1/1000. Schritten des
Gesamtbereiches des Sensors. Wenn sich die Z-Achse in die positive Richtung
verschiebt, bewegt sich die Spitze der Zeichnung von links nach rechts. Da Rohdaten
angezeigt werden, verlauft die Bewegung der Spitze der Zeichnung nicht linear.

Y-Achse - Die Y-Achse der Spektrum-Zeichnung reprasentiert die Signalstarke. Fur die

besten Ergebnisse der Abstandsmessung sollte eine einzige und scharfe Spitze (siehe
folgendes Beispiel) zu sehen sein:
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Beispiel der CWS-Spektrum-Grafik in Registerkarte "Laser"

Verwenden des chromatischen
Weildlichtsensors (CWS)

Wenn der chromatische Weil3lichtsensor (CWS) der aktive Taster der
Messroutine ist, ist die Registerkarte Laser sichtbar.

Wenn Sie einen chromatischen Weil3lichtsensor (CWS) verwenden, ist es wichtig, dass
Sie die angezeigten Informationen in den Steuerfeldanzeigen beachten.

Das CWS-Steuerfeld hat normalerweise folgende Funktionen:

Helligkeitsleiste

Die Helligkeitsleiste zeigt die Helligkeit des Messsignals auf einer logarithmischen
Skala an. Der Helligkeitswert wird im Allgemeinen auf einer anderen Anzeige in der

Néahe der Helligkeitsleiste angezeigt. Die relativen Einheiten werden dabei als
numerische Werte zwischen 0 und 999 angezeigt. Diese Informationen sind wichtig, da
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die Entfernung zu einer schwach reflektierenden Flache gemessen wird und die
Intensitat des reflektierten Lichts dadurch niedrig sein kann. In diesem Fall muss die
Messrate verringert werden. Umgekehrt kann es bei einer Ubermodulation des Sensors
(gemessene Helligkeit: 999, blinkt) zu Messfehlern kommen.

Abstandsleiste

Die Abstandsleiste zeigt den aktuellen Messwert auf einer linearen Skala an.

Der gemessene Abstand wird in der Nahe der Abstandsleiste auf einer anderen
Anzeige als Zahl (in ym) angezeigt. Dadurch kénnen Sie sehen, in welchem Bereich
sich der Sensor momentan befindet.

CWS Dunkelreferenz-Befehl

Der Befehl "Zur Steuereinheit durchreichen" dient dazu, Befehle an die NC-Steuerung
Zu senden.

Mit dem Préafix "CWS", das die Precitec-Steuereinheit (CWS) reprasentiert, und dem
Token "#" kdnnen Sie Befehle an die Precitec-Steuereinheit senden.

Um zum Beispiel eine Dunkelreferenz zu nehmen, geben Sie im Bearbeitungsfenster
den Befehl CWS#3$$DRK ein.

CWS# - Sendet den Befehl an die Precitec-Steuereinheit.

$DRK - Startet die Aufnahme der Dunkelreferenz.

©

Alle Befehle der Precitec-Steuereinheit missen mit $ beginnen.

Wenn kein Prafix (CWS#) vorhanden ist, wird der Befehl zur Durchreichung an die NC-
Steuerung gesendet.

Die L6sung funktioniert fur:

e FDC-SLC
¢ FDC-VisionBox
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Es funktioniert NICHT mit Integrierten Steuereinheiten.

Ubliches CWS-System

Ein Beispiel eines ublichen CWS-Systems wird unten angezeigt:

0

. A
E—— -
Amn A Amax
o ~ ?Lmin .
00— &N 2

1 - Lichtquelle

2 — Glasfaserkabel

3 — Messkopf

4 — Oberflache des zu scannenden Elements
5 — Messbereich

6 — Intensitat
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CWS-Spektrum

Die Spektrum-Grafik des CWS-Sensors ist dem Fokus-Graph der Kamera in vielerlei
Hinsicht &hnlich.

Intensity

N
— . m
hmln l 1 lm ax

Beispiel der CWS-Spektrum-Grafik

Ahnlich wie beim Fokus-Graph kdénnen Sie mit dem Spektrum schnell die Qualitat der
Messung erkennen. Die Grafik ist ebenfalls hilfreich, um die richtigen Einstellungen fur

das abgetastete Material auszuwahlen.
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CWS-Parameter

& ool
| SENSOR FREQUENCY AUTO LAMF EXPOSURE TIME LAMP INTENSITY FILTER [SENSOR INTENSITY] OFFSET
2000 YES a0 MN/A 25 00000

|F::cu5' 137.5398, -32.5, -241.6495

Pairtcloud | Disabled ~| ®=]

Feature Basad Clipping

Filters

|_ Move To Test Creste | Closs |

Beispiel der Taster-Werkzeugleiste von PC-DMIS Vision mit angezeigten CWS-Scan-Parametern
Sensor-Frequenz

Die Messrate legt die Anzahl der gemessenen Werte fest, die der CWS-Sensor pro
Zeiteinheit aufzeichnet. Angenommen, die Messrate wird auf 2.000 Hz gesetzt, dann
werden pro Sekunde 2.000 Messwerte aufgenommen. Die Intensitatsanzeige ist u. U.
bei der Auswahl der korrekten Einstellung hilfreich. Wenn es sich um Flachen mit sehr
geringem Reflexionsgrad handelt, kdnnte es notig sein, die Messrate zu reduzieren.
Dadurch wird die CCD-Linie des Optiksensors Uber einen langeren Zeitraum beleuchtet
und demzufolge wird die Durchfiihrung von Messungen selbst bei sehr schwacher
Reflexion mdglich.

Automatische Lampe und Belichtungszeit

Indem die Lampenhelligkeit angepasst wird, kann die relative Impulsdauer der LED
und damit die effektive Helligkeit der Lichtquelle ausgewahlt werden. Die Option Auto
Lampe ist nutzlich, wenn die Reflexion der Messoberflache sich &ndert. Wenn
beispielsweise eine stark reflektierende Oberflache gemessen wird, bei der die héchste
Messrate noch immer zur Ubermodulation fiihrt, ist es sinnvoll, die automatische
Lampe auszuschalten und die Lampenhelligkeit manuell anzupassen.

Eine andere Option ist es, die automatische Lampe eingeschaltet zu lassen und die
Belichtungszeit zu reduzieren. Soll eine kaum reflektierende Oberflache mit einer hohen
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Messrate gemessen werden, kann dies mit einer langeren Impulsdauer oder einer
langeren Belichtungszeit erreicht werden.

Ein dunkler Bezug ist absolut notwendig, immer wenn die Belichtungszeit
geéandert wurde. Bitte lesen Sie im entsprechenden Abschnitt Ihrer
Bedienungsanleitung der CWS-Einheit nach.

Filter (Sensor-Intensitat)

Wenn der Schwellenwert verwendet wird, werden alle Daten zwischen Rauschen und
dem Messsignal herausgefiltert. Spitzen, die unter diesem Schwellenwert liegen,
werden als ungultig erkannt und mit dem Messwert '0" (Null) dargestellt.

Es besteht keine lineare Beziehung zwischen dem Filter (Sensorintensitat)
und der 'Intensitat’. Wenn Sie beispielsweise die Filter (Sensorintensitat) auf 50
setzen, werden nicht zwangslaufig alle Werte unter einer Intensitat von 50
herausgefiltert.

Bei einer Messrate unter 1 kHz wird ein Filter (Sensorintensitat) von 40 empfohlen.
Dadurch werden Messwerte von zu geringer Intensitat vermieden, die nur leicht Uber
dem Rauschen liegen und die Messung verfalschen wirden. Bei einer Messrate ab 1
kHz ist ein minimale Wert von 15 angebracht, um die Dynamik des Geréates vollstandig
auszunutzen.

Versatz

Je nach Reflexion der Oberflache und der Messrate (Frequenz) kbnnen optimale
Intensitatswerte in verschiedenen Bereichen des Sensorbereichs auftreten.

Die Einstellung Versatz wird verwendet, um zum besten Scanbereich des Sensors zu

gelangen. Die Eingabe fur diesen Versatz ist ein Plus-Wert (+) oder ein Minus-Wert (-)
in mm.
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0 1500 2000 3000

2 ©

1 - Abstand (Sensorbereich fir einen 3-mm-Sensor)

2 — Versatz = 0.000

3 — Versatz = 0.500
Die Grafik zeigt die Auswirkungen, wenn ein Versatz-Wert verandert wird
Fokus
Die Schaltflache Fokus liest die aktuelle Position der Maschine und den Abstandswert
vom CWS-Sensor. Diese Werte berechnen die Fokusposition, die im Feld Fokus
angezeigt wird.
Punktewolke

Sie kbnnen Auto-Elemente aus vorher gescannten Punktewolkendaten extrahieren.

Der Punktewolken-Parameter definiert den PW-Befehl, aus dem das Auto-Element
extrahiert wird.

Um die Elementextraktion via Punktewolkenauswahl zu wahlen, wéhlen Sie eine vorher
gescannte Punktewolke von der Liste. Um PC-DMIS zu ermdglichen, die definierten
CWS-Scanparameter zu verwenden und das Auto-Element direkt zu messen, wéhlen
Sie Deaktiviert.

Ausschnitt auf Elementbasis

PC-DMIS ist in der Lage, optische Daten sowohl in horizontaler als auch in vertikaler
Richtung auszuschneiden, indem im Feld Horizontal und, je nach Verfligbarkeit, auch
im Feld Vertikal ein Abstand eingegeben wird. Dieser Abstand schneidet die
Laserdaten aulRerhalb des definierten Abstandes aus, wobei die Daten von der
Elementextrahierung ausgenommen sind.
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Filter

Ausreil3er entfernen - Bei Aktivierung dieses Kontrollkastchens werden Ausreil3er
basierend auf dem Wert Sigma-Faktor vom Element ausgeschlossen.

o Der Elementextraktor bewertet das Element beim ersten Versuch intern zwei Mal
oder ofters, um die Standardabweichung an allen Punkten zu bestimmen.

« Bei allen weiteren Versuchen wird das Element erneut ausgewertet, wobei nur
solche Punkte verwendet werden, die sich im Bereich des Ausreilders,
multipliziert mit Sigma, befinden. Das Sigma (%) ist der Bereich in der
Gauss'schen Verteilung der Abweichungen, in dem die 68,2% der besten Punkte
fur die Einpassung der Elementlage verwendet werden.

Sigma-Faktor - Der Wert dieser Option definiert die Selektivitat des Filters. Sie kdnnen
eine generische reelle Zahl gro3er 0 wahlen. Sobald m gewahlt wird, werden alle
Scanpunkte mit einer Abweichung vom extrahierten Kegel gro3er als m x Aktuelle
Standardabweichung (die Standardabweichung der gemessenen Punkte in Bezug auf
das berechnete Element) aus der Berechnung ausgeschnitten. Daraus folgt, je geringer
der Wert fir m desto selektiver ist der Filter.

Messung mit einem CWS-Sensor scannen

Wahlen Sie entsprechend der Anordnung des Sensors mit den optimalen Einstellungen
Punkte aus, indem Sie im Dialogfeld Taster-Werkzeugleiste auf das Symbol
Messpunkt aufnehmen klicken, um die Punkte 1, D und 2 einzutragen.

Wenn die Koordinaten aktualisiert wurden, kdnnen Sie das Element testen oder
erstellen.

91



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

EdtWindes - dm PG
& T File Header

@10 STARTUP = ZStazt J
-y Manual /DoC Mode
w@ieMove Speed

& [* Touch Speed

I-ﬂ Dimension Format
#.ELoad Probe - CWS_
Bl TIP1l = Ser Actiw
oo

" % T z

B oo oseor oo

D D000 O0000  D.0000
Foooohd  Q00dd  S.00d

vt ectany

v f E] Ko
Endvec  0.0000 2000
Fargve: 00003 ] e

El it o

[ CAD comp
Flumcor

ProbeTockas
@ ol%) (o ) [ )
& OWS _ I - T# -
[x = 4Tz + -
¥ | E & w o
z | -sam e
W= 0mm ] 10
|
Rieay

92



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Hinweis zu Ausfihrungsmodi:

Definiert - Erste Ausfihrung entspricht dem Modus Lernen. Folgende
Ausfiuihrungen fuhren einen definierten Pfadscan durch.

Lernen (FDC): Erste und folgende Ausfihrungen verfolgen die Flache innerhalb
des Bereichs des Sensors.

Lernen - (Nicht-FDC) Erste und folgende Ausfihrungen scannen eine Gerade von
Start-, Richtungs- und Endpunkten aus. Es wird keine Verfolgung ausgefuhrt.

Mycrona: Das Verfolgen kann in der separaten Heartbeat-Anwendung ein- bzw.
ausgeschaltet werden.

Hinweis zu Filtermodi:

Die Punktdichte des Sensors wird durch die Parameter Intensitat und
Frequenz definiert. PC-DMIS filtert dann ein zweites Mal, wie in den Einstellungen
Nullfilter und Punktdichte festgelegt.

Punktmessung mit einem CWS-Sensor

Wenn die Position des Sensors mit den optimalen Einstellungen festgelegt wurde,
wahlen Sie im Dialogfeld das Symbol Position lesen aus, um die Koordinaten zu
aktualisieren. Dann kénnen Sie das Element testen oder erstellen.
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Punktmessung mit einem CWS-Sensor

Definition eines Flachenpunktes durch Klicken auf

eine Punktewolke

Oft definieren Benutzer einen Flachenpunktes durch Klicken auf das CAD. Im Fall, dass
kein CAD existiert, kbnnen Sie einen Scan des Werkstiickes durchfiihren und klicken
dann auf die einzelnen Punkte der Punktwolke, um Ihr Flachenelement zu definieren.
Sie kdnnen das Element auch mit einem Auswahlfeld aus der Punktewolke auswahlen.

So definieren Sie einen Flachenpunktes aus den Punkten der Punktewolke:
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1. Scannen Sie die Oberflache des Werksttickes, auf welcher der benétigte
Flachenpunkt vorhanden ist.

2. Wahlen Sie Auto Flachenpunkt auf der Symbolleiste Auto Element oder
Einfigen | Element | Auto | Flachenpunkt aus. Dadurch wird das Dialogfeld
Auto-Element geoffnet.

3. Wahlen Sie eine der folgenden Optionen:

e Wabhlen Sie Punkte von der Punktwolke, die die Nennposition des
Elements am besten beschreiben.

o Ziehen Sie ein Auswahlfeld tber der Punktewolke auf, so dass PC-DMIS
die Elemente von den Punkten im Auswabhlfeld extrahiert.

PC-DMIS definiert den Flachenpunkt auf Grundlage Ihrer Auswabhl.
Definieren eines Elements durch Auswahl von Punkten

Wahlen Sie einen Punkt an der benétigten Stelle innerhalb des gemessenen
Flachenbereiches, um die Position des Flachenpunktes zu definieren.

Definieren eines Elements durch Auswabhlfeld

Wenn sich das Programm im Lernmodus befindet, haben Sie die Mdglichkeit, auf der
Punktewolke ein Feld um das gewlnschte Element zu ziehen, um mit Hilfe der
ausgewahlten Datenpunkte einen Flachenpunkt zu extrahieren. Diese Funktion hat
folgende Einschrankungen:

« PC-DMIS berechnet lediglich den Flachenvektor. Sie missen ggf. den
Winkelvektor manuell definieren, zum Beispiel bei einem Vieleckelement.

o Sollte Ihre Kastchenauswahl Punkte an mehreren Tiefen in der Z-Achse
enthalten, kdnnte sich daraus eine mangelhafte Elementextraktion ergeben. Dies
kann vermieden werden, indem entweder die Datenerfassung ausgeschnitten
wird oder indem Sie einen Befehl PW/OPER , AUSWAHL verwenden, damit solche
Punkte schon vor der Kastchenauswahl ausgeschlossen werden.

CWS-Flachenpunkt-Befehlsmodustext

Der Flachenpunkt-Befehl im Befehlsmodus des Bearbeitungsfensters sieht wie folgt
aus:

¢« Punktwolke deaktiviert

PROGRAMMSTART=
AUSRICHTUNG/START ,AUFR :WERKST_SETUP_VERW, LISTE=JA

AUSRICHTUNG/ENDE
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MODUS/MANUELL
BEWEG_GESCHW/ 50
MESSGESCHW/ 3

FORMAT/TEXT ,OPTIONEN,
,UBERSCHRIFTEN, SYMBOLE,
;NENNW, TOL ,MESS,ABW,AUS_TOL,

TASTERLADEN/CWS_3MM

TASTSPITZE/TASTSPITZEL1, SCHAFTIJK=0, O, 1,
WINKEL=0

PW1 =PW/DATEN, GESAMTGROESSE=0,RED. GROSSE=0
REF, ,

PKT1 =ELEM/LASER/FLACHENPUNKT/STANDAR,KARTESISCH
NENN/<105,-66,-242>,<0,0,1>
MESS/<105,-66,-242>,<0,0,1>
ZI1EL/<105,-66,-242>,<0,0,1>
ELEMENTPARAMETER EINBLENDEN=JA

FLACHE=NENN_STARKE,O
RMESS=KEINE,KEINE ,KEINE
GRAFIKANALYSE=NEIN
LASERPARAMETER_ANZEIGEN=JA
PUNKTEWOLKE_I1D=DEAKTIVIERT

» SENSORFREQUENZ=2000, FILTER
[SENSORINTENSITAT]=25, VERSATZ=0

AUTO
LAMPE=JA,BELICHTUNGSZEIT=30, LAMPENINTENSIT
AT=N/A

¢ Punktewolke definiert

PROGRAMMSTART=
AUSRICHTUNG/START ,AUFR :WERKST_SETUP_VERW, LISTE=JA

AUSRICHTUNG/ENDE
MODUS/MANUELL
BEWEG_GESCHW/ 50
MESSGESCHW/ 3
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FORMAT/TEXT ,OPTIONEN,
,UBERSCHRIFTEN, SYMBOLE,
;NENNW, TOL ,MESS ,ABW,AUS_TOL,

TASTERLADEN/CWS_3MM

TASTSPITZE/TASTSPITZEL1, SCHAFTIJK=0, O, 1,
WINKEL=0

PW1 =PW/DATEN, GESAMTGROESSE=0,RED. GROSSE=0
REF, ,

PKT1 =ELEM/LASER/FLACHENPUNKT/STANDAR,KARTESISCH
NENN/<105,-66,-242>,<0,0,1>
MESS/<105,-66,-242>,<0,0,1>
ZI1EL/<105,-66,-242>,<0,0,1>
ELEMENTPARAMETER EINBLENDEN=JA

FLACHE=NENN_STARKE,O
RMESS=KEINE,KEINE ,KEINE
GRAFIKANALYSE=NEIN
LASERPARAMETER_ANZEIGEN=JA
PUNKTEWOLKE__ 1D=PW1

HORIZONTAL AUSSCHNEIDEN=2,VERTIKAL
AUSSCHNE IDEN=2

AUSREISSER_ENTFERNEN=AUS

CWS-Flachenpunkt-Ubersichtsmodus

Der Flachenpunkt-Befehl im Ubersichtsmodus des Bearbeitungsfensters sieht wie folgt
aus:

¢« Punktwolke deaktiviert
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98

Edit Window - LaserSurfacePointExample . PRG
~% File Header
-l2 STARTUP = Start Alignment
- Manual/DCC Mode
1@ Move speed
-¥* Touch Speed

Dimension Format
~E£Load Probe - CWS_ 3MM
TIP1 Set Actiwve Tip
COPl = Pointcloud
PNT1 SURFACE POINT (LASER)
-~ | Theoreticals
- Actuals
- Targets
-_|8ettings
-_|Laser Settings

Point Cloud : Disabled
----- # SENSOE FREQUENCY : 2000
----- ® FILTEE [SENSOE INTENSITY]
----- & OFFSET : 0O
----- ¢ AUTO LAMP : YES
----- # EXPOSURE TIME : 30
----- ¢ LAMP INTENSITY : N/A

Il Il

25

Punktwolke deaktiviert

Punktewolke definiert
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Edit Window - LaserSurfacePointExample.PRG
E-F File Header

Ifflé; Manual/DCC Mode
E}J--f. Move Speed

l."f"!"f Touch Speed

E‘D‘E Dimension Format

.
Rk

@-4 COP1 = Pointcloud

~_ | Theoreticals
~_|Actuals

~_ | Targets

i1-_ | Settings

|_=_|J Laser Settings
é ----- LB Point Cloud

@10 STARTUP = Start Alignment

-, £ Load Probe - CWS 3MM
@, TIPL = Set Active Tip

=-+ PNT1 = SURFACE POINT (LASER)

----- @ Horizontal Clipping
----- # Vertical Clipping
-4 Use Outlier Remowval

2

OFF

Punktewolke definiert

Verwenden der Taster-Werkzeugleiste in

PC-DMIS Vision

Die Taster-Werkzeugleiste ist nicht nur in PC-DMIS Vision vorhanden, sondern ist
Bestandteil der PC-DMIS-Standardsoftware. Diese Werkzeugleiste enthalt auf den
derzeit verwendeten Tastertyp abgestimmte Registerkarten und Informationen. Wenn
ein Optik-Taster aktiv ist, enthalt die Taster-Werkzeugleiste verschiedene Optik-
Taster-Parameter, die zur Erfassung der Datenpunkte verwendet werden, die von

Werkstiickprogrammen benétigt werden.
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Ihre LMS-Lizenz oder lhr Dongle muss mit der Option Vision programmiert und
eine gultiger optischer Tastertyp ausgewahlt sein. Ebenfalls missen Sie einen
unterstutzten optischen Taster verwenden, um auf die verschiedenen Registerkarten fur
PC-DMIS Vision in der Werkzeugleiste zugreifen zu kbénnen.

Uber die Taster-Werkzeugleiste konnen in Verbindung mit dem Dialogfeld Auto
Element die Parameter festgelegt werden, anhand derer Auto-Elemente gemessen
werden. Funktionen wie beispielsweise Tasterbewegung, Vergré3erung, Beleuchtung,
Fokus und Messlehrenmessung kdnnen unabhéngig von der Erstellung von Auto-
Elementen ausgefuhrt werden.

Uber die Meniioption Ansicht | Weitere Fenster | Taster -Werkzeugleiste wird die
Taster-Werkzeugleiste eingeblendet.

Die Taster Werkzeugleiste enthalt folgende Optikparameter fur diese Registerkarten:

¢ o=l ol olwl el
4 B C D E F G H
Tasterposition
Messpunktziele
Elementsucher
VergrofRerung
Beleuchtung

Fokus

. Messlehre
Optik-Diagnostik

I G mmUoOOoOm >
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Tasterposition"

ool o] o« Al

EM VISIO300 VISION PROE + | |TIP1 v
X | |2057 2 10 |
Y | |o719 2 10 | 9
71 v|[e2 [0 N
W o ] [10 e

Taster-Werkzeugleiste - Registerkarte "Tasterposition”

Auf der Registerkarte Tasterposition konnen Sie den Taster/die Kamera so
positionieren, dass er/sie sich Giber dem zu messenden Element befindet. Es handelt
sich bei dieser Funktion um eine Art "virtuellen Joystick".

So positionieren Sie den optischen Taster:

1. Passen Sie den Inkrementwert im Bearbeitungsfeld Inkrement an, e um
den Betrag, um den der Wert im Bearbeitungsfeld Aktuelle Position erhdht oder
vermindert werden soll, festzulegen.

2. Klicken Sie auf die Pfeile Nach oben und Nach unten, um den Wertim
Bearbeitungsfeld Aktuelle Position zu andern. Hierdurch wird der optische
Taster veranlasst, sich um den angegebenen Wert in Echtzeit zu verschieben.
Ersatzweise konnen Sie den Wert eingeben und die EINGABE-Taste drticken,
um den optischen Taster zu bewegen.

Bei Maschinen mit mehreren Achsen (beispielsweise zwei Drehtische) kann auch der
gegenwartig aktive Drehtisch ausgewéahlt werden.
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Wenn Sie in der Taster- und Tastspitzen-liste der Taster-Werkzeugleiste keine

Angaben vorfinden, missen Sie zunachst einen Taster definieren. Weitere
Informationen zum Definieren von Tastern finden Sie im Abschnitt "Definieren von
Tastern" in der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Da Sie diese Registerkarte fur alle Tastertypen verwenden kdnnen (taktiler,

optischer oder Laser-Taster), werden in dieser Hilfedatei nur Themen beziiglich PC-
DMIS Vision behandelt. Allgemeine Informationen zur Werkzeugleiste fur Taster finden
Sie unter "Verwenden der Taster-Werkzeugleiste" in der Hauptdokumentation von PC-

DMIS.

Schaltflachen auf der Registerkarte " Tasterposition”

]

Wenn Sie auf die Schaltflache Messpunkt aufnehmen klicken, wird ein
Kantenpunkt in der Mitte des Sichtfeldes gemessen. Der Kantenpunkt muss in
einem Bereich von 60 Pixel um den Mittelpunkt des Sichtfeldes liegen, damit
er gemessen werden kann.

Wenn Sie auf die Schaltflache Messpunkt entfernen klicken, wird der
Ankermesspunkt entfernt, den Sie soeben mit einem Klick auf die linke
Maustaste aufgenommen haben. Diese Schaltflache bleibt deaktiviert, bis Sie
einen manuellen Messpunkt eingegeben haben.

Klicken Sie auf das Symbol Taster-Anzeige, um das Taster-Anzeigefenster
aufzurufen. Sie kdnnen dieses Fenster auf einfache Weise in der Grol3e
verandern oder neu positionieren. Siehe Abschnitt "Verwenden der Taster-
Ergebnisanzeige mit Optiksensoren"”.

Die Schaltflache Laser ein-/ausschalten ist bei Systemen mit Laser-Taster
oder eingebautem Laser-Pointer verfiugbar (z. B. TESA VISIO 300 und 500).
Mit dieser Schaltflache wird der Laser ein- bzw. ausgeschaltet.
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Verwenden der Taster-Ergebnisanzeige mit Optiksensoren

Mag
W
Hits

Taster-Ergebnisanzeige

Die meisten Angaben im Anzeigefenster sind fur alle Tastertypen im Grof3en und
Ganzen gleich und wurden bereits im Thema "Verwenden des Taster-Anzeigefensters"
im Abschnitt "Arbeiten mit anderen Fenstern, Editoren und Tools" der Hauptdatei der
Hilfedatei von PC-DMIS erlautert. Bei der Verwendung eines Optiksensors erscheinen
folgende zuséatzliche Anzeigen im Fenster:

VX /VY [/ VZ: Wenn Sie einen Optiktaster verwenden, zeigen die X-, Y- und Z-Werte die
Koordinaten des Fadenkreuzes im Zentrum des Ansichtsfelds (field of view, FOV) an.
Die Werte VX, VY und VZ geben die Position des Elementziels oder der Messlehre
bezuglich der aktuellen Ausrichtung an.

DX /DY / DZ: Die Werte DX, DY und DZ geben den Unterschied zwischen der Kamera
und der Elementposition an. Es muss die Option Abstand zum Ziel im Dialogfeld
Taster-Anzeige einrichten ausgewahlt sein, damit diese Werte angezeigt werden.
Weitere Informationen hierzu finden Sie unter "Einrichten der Ergebnisanzeige” im
Abschnitt "Voreinstellungen” in der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Vergr.: Dieser Wert zeigt die momentane VergroRerungseinstellung der Kamera an.
Alle Anderungen, die Sie auf der Registerkarte VergroRerung vornehmen, wirken sich
auch auf diese Zeile der Taster-Ergebnisanzeige aus. Siehe "Taster-Werkzeugleiste:
Registerkarte 'VergrofRerung".

W: Zeigt die aktuelle Drehtisch-Achse flr einen einzelnen Drehtisch an.

V: Bei der Verwendung eines gestapelten Drehtisches wird in der Taster-Anzeige auch
ein V-Wert fur eine zweite Rotationsachse angezeigt.
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Chromatische-Weildlichtsensor-Anzeigen

Wenn der chromatische Weil3lichtsensor (CWS) der aktive Sensor ist, werden in der
Taster-Ergebnisanzeige die X-, Y- und Z-Werte angezeigt. Ebenfalls sind folgende

Werte sichtbar:

e Intensitat: Der Wert ist ein Prozentsatz, der in einer kreisformigen Grafik
erscheint. Ein Wert Gber 99 % gibt einen Messfehler an; z. B. wenn sich der
Sensor aul3erhalb des Erkennungsbereiches befindet. Tritt ein Messfehler auf,
dann wird der nicht-graue Teil der Grafik rot.

o Abstand: Der Wert ist in den aktuellen Mal3einheiten (Zoll oder MM) angezeigt.
Der Wert erscheint in einer kreisformigen Grafik. Wenn der Abstandswert in
einem Bereich innerhalb von 10 % der oberen oder unteren Grenze des
Antastbereiches liegt, dann farbt sich der nicht-graue Teil der Grafik rot.

Damit diese Anzeigen angezeigt werden, durfen Sie nicht die CWS-Registerkarte Laser
auswahlen. Wenn Sie die Registerkarte Laser-Ansicht ausgewahlt haben, werden
diese nicht langer an das Fenster Taster-Anzeige gesendet.

Siehe folgendes Beispiel:

Probe Readouts

Intensity

Distance
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Hinweis zu optischen Tastspitzen

Das Konzept eines Optiktasters entspricht bis zu einem gewissen Grad dem eines
taktilen Tasters. Verstandlicherweise hat ein Optiktaster keinen physischen Kontakt
zum Werkstlck, aber sowohl bei taktilen als auch bei optischen Tastern wird der
Ausdruck "Tastspitze" dazu verwendet, verschiedene Positionen eines 'Dreh-/Schwenk'-
Tastkopfes anzugeben. (Andere austauschbare Begriffe flr "Tastspitze" umfassen u. a.
AB-Winkel, AB-Positionen, Tastspitzenwinkel usw.) Die tatsachlichen Spitze eines
Vision-Tasters enthélt ein optischen Geréat (die Kamera).

Wenn Sie einen Taster aus der Liste Taster oder eine Tastspitze aus der Liste
Tastspitzen auswahlen, fiugt PC-DMIS Vision einen TASTERLADEN/- bzw. einen
TASTSPITZE/-Befehl in das Bearbeitungsfenster ein.

Wenn PC-DMIS Vision diese Befehle ausfuhrt, werden die zugehoérigen
Tasterdefinitionen durchgefuhrt.

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
"Messpunktziele"

¢ olE Lol olwl e

€ Automatic Hit Targ « | M Edge w100 |4 |~ ~

Id Density Edge Select... Stren... Edge Polant... Adaptive

EAT MORMAL Matching E... 15 [7=[7 YES

< >
3 olilo Q)

Taster-Werkzeugleiste- Registerkarte "Messpunktziele"
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Diese Registerkarte erscheint nur dann, wenn Sie einen unterstutzten
Optiktaster definieren und anwenden.

Auf der RegisterkarteMesspunktziele werden die Parameter fur Kantenerkennung und
Fokus angezeigt, die zur Elementmessung angewendet werden.

Beim Verwenden eines Optiksensors kdnnen Sie Einstellungen vornehmen und die
Messpunktziele testen. Mit dieser Option kdnnen Sie auf3erdem die Standardziele in
Unterziele aufteilen, wobei jedes einzelne Ziel den eigenen Parametersatz erhalt. Sie
konnen beispielsweise einen Kreis mit dem einzelnen Standardziel messen oder den
Kreis in einzelne Bogen mit einem eigenen Ziel-Parametersatz fur jeden Bogen
aufteilen. Diese Ziel-Parameter umfassen Kantenerkennung, Beleuchtung, Punktdichte
USW..

|d | Density | |Under Scan | Edge ... | Strength | Edge .
EAT NORMAL N/ Matc.. 10 [?F=[?
EAZ NOMNE MAA MAA MNAA MNAA
EAZ NORMAL MNAA Matc... 10 [?}=[?
EAd NOMNE MNAA M8 MNAA MNAA
EAR NORMAL MNAA Matc... 10 [?}=[7
EAG NONE N/ M/A N/ N/
EAT NORMAL MN/A Matc... 10 [?}=[?

Beispiel eines Bogens mit sieben Zielen; mit vier aktiven (normalen) Zielbereichen. Beachten Sie,
dass jedes Ziel in der Liste der Ziele einen eigenen Zielparametersatz aufweist.

Die Ziele eines Elements und deren zugehorige Parameter werden auch als Reihe in
der Zielliste der Registerkarte eingeblendet. Sie konnen mehr als ein Ziel definieren.
Wenn Sie ein oder mehrere Ziele aus der Liste auswahlen, ist zu sehen, dass Sie in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters als fettgedruckt dargestellt werden.
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Doppelklicken Sie auf die Objekte in der Liste, um die Parameter fir ein Ziel zu andern.
Sie kbnnen mehrere Ziele gleichzeitig &ndern, indem Sie mehrere Zielreihen in der
Taster-Werkzeugleiste auswéhlen und dann mit der rechten Maustaste klicken.

Messpunktziele werden sowohl in der Registerkarte Vision als auch in der
Registerkarte CAD angezeigt. Obwohl die Messpunktziele in jeder der beiden Ansichten
in der Gro3e verandert werden kdénnen, werden sie der Einfachheit halber
zweidimensional dargestellt, da die Vision ebenfalls eine zweidimensionale Anzeige
des Werkstiicks verwendet.

Verflgbare Parameterséatze

Mit Hilfe der Liste Parameterséatze auf der Symbolleiste der Registerkarte kbnnen Sie
den Parametersatz fur die Einstellung der Messpunktziel-Parameter, die aktuell
angezeigt werden, andern.

Je nach Elementtyp, auf den gezielt werden soll, zeigt die Liste Parametersatz in der
oberen Symbolleiste eine oder mehrere Optionen an: Kante, Filter, Fokus und RGB-
Vermengung.

B Kante: Mit diesem Parametersatz werden die Kantenparameter fir das
Messpunktziel, die zum Erfassen der Kantenpunkte auf dem Element verwendet
werden, definiert.

Filter: Dieses Parameterset definiert alle auf die erfassten Kantenpunkte zu
verwendenden Filter und deren zugehorige Parameter. Filter konnen dazu verwendet
werden, Ausreil3er aus einem Kantenpunktsatz zu entfernen. Des Weiteren kdnnen Sie
vor der Messung das Bild bereinigen.

*®Fokus: Mit diesem Parameter wird definiert, ob das Messpunktziel vor der Erfassung
der Kantenpunkte einen Fokus durchfuhren soll oder nicht, und, wenn dies der Fall ist,
werden die Fokus-Parameter bestimmt.

Symbol | Merkmalstyp | Verfigbare Parametersatze

.. Flachenpunkt | Fokus

] Kantenpunkt | Kante, Fokus

s Linie Kante, Fokus, Filter
0 Kreis Kante, Fokus, Filter
0 Langloch Kante, Fokus, Filter

107



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

1] Rechteckloch | Kante, Fokus, Filter

A Profil 2D Kante, Fokus, Filter

& RGB-Vermengung: Dieser Parametersatz enthalt die Farbvermengungs-
Steuerelemente Rot (R), Griin (G) und Blau (B) zum Uberschreiben der Standardfarbe
bei der Bildverarbeitung und in der Live-Ansicht.

|id__ |R(Edge) | GiEdge) | B(Edge) |
|Em 0.700 0.200 0.100

Wenn alle Werte auf "-1" gesetzt sind, dann verwendet PC-DMIS den internen
Standardwert. Die Werte definieren eine Ratio. Aus diesem Grund wirden die Werte
0,7, 0,2 und 0,1 zu 70% in rot, zu 20% in grin und zu 10% in blau erscheinen, wenn sie
zur Berechnung der Graustufe verwendet werden.

Bei Einsatz einer Farbkamera werden die Bilddaten in eine Grauabstufung konvertiert,
bevor die Kante verarbeitet worden ist, sodass die Helligkeit der Graustufe aufgrund der
individuellen Helligkeitswerte Rot, Grin und Blau berechnet werden. Bei Einstellung auf
den Graustufen-Modus wird in der Live-Ansicht auch das Farbgewichtete Bild
angezeigt.

In den Beispielen weiter unten finden Sie eine Erlauterung der spezifischen Parameter
und deren Anwendung.

Messen von Elementen mithilfe eines optischen Tasters

Sie kbnnen die Messmethode, die Sie anwenden mochten, durch Auswahl aus der Liste
Art des Ziels auf der Registerkarte Messpunkt-Ziele angeben. Je nach Elementtyp
gibt es bis zu vier Methoden zur Aufnahme einer Elementmessung mit dem
Optiksensor:

Die folgenden Beispiele verwenden ein Kreiselement.

Methode 1 — Messlehre-Messpunktziel - Bei der manuellen Methode "Messlehre-
Messpunktziel' missen Sie die Grol3e des Elements (in diesem Fall ein Kreis) grafisch
anpassen und das Element so positionieren, dass es mit dem Element auf der
Registerkarte Vision des Grafikfensters Gibereinstimmt. Sie kbnnen so auch erkennen,
dass sich das Bild innerhalb der Toleranzbander befindet. Bei einem Kreis wird dadurch
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die X- und Y-Position sowie der Durchmesser festgelegt. Parameter fur diesen Modus
werden im Thema "Messlehre-Messpunktziel Elementparameter” behandelt.

Methode 2 - Manuelles Messpunktziel — Bei der Methode "Manuelles Messpunktziel”
missen Sie eine festgelegte Anzahl von Punkten um das Element (in diesem Fall ein
Kreis) herum platzieren. PC-DMIS Vision verwendet diese Punkte dann zum Berechnen
des Elements. Sie kdnnen eine beliebige Zahl von Messpunktzielen zur Unterstitzung
der Elementmessung verwenden. Parameter fir diesen Modus werden im Thema
"Manuelles Messpunktziel-Elementparameter” behandelt.

Methode 3 - Automatisches Messpunktziel — Die Methode "Automatisches
Messpunktziel" wendet die Bildbearbeitung zur automatischen Erkennung eines
Elements (in diesem Fall ein Kreis) an. Danach wird der Kreis aufgrund der definierten
Messpunktziele berechnet. Parameter fur diesen Modus werden im Thema
"Automatische Messpunktziel-Elementparameter" behandelt.

Methode 4 — Optischer Komparator Messpunktziel - Die Methode "Optischer
Komparator Messpunktziel” wendet ein oberes und ein unteres Toleranzband zur
Zielmessung an. Wahrend der Elementausfiihrung werden Sie feststellen, dass sich
das Element innerhalb dieses Toleranzbandes befindet. Sie kdnnen dann im Dialogfeld
Ausfiihrungsoptionen auf Fortfahren (AKZEPTIEREN) oder Uberspringen
(FEHLER) klicken, um das Element so anzunehmen oder abzulehnen. Parameter flr
diesen Modus werden im Thema "Optischer Komparator Messpunktziel -
Kantenparametersatz" behandelt.

Messlehre-Messpunktziel Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltentberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Messlehre (Informationen zu verfiigbaren Messmethoden finden Sie
unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):
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Kantenparametersatz

O ol@ e olw e

2 Gage Hit Target ~ | W Edge v[100% |8 <~ ~

Id
G1

a3 o/uo 9

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den aktuellen Wert
fur das gewtinschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser
Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".

ID: Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fur den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickInfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fur das Messpunktziel
verwendet werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fur ein bestimmtes
Messpunktziel andern mochten, wéhlen Sie das Ziel entweder auf der Registerkarte
Messpunktziele oder auf der Registerkarte Vision des Grafikfensters aus und &ndern
die Beleuchtung auf der Registerkarte Beleuchtung. Weitere Informationen zum
Andern der Beleuchtung finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
'‘Beleuchtung™.

Fokussier-Parametersatz

Informationen finden Sie unter "Messpunkiziel Fokussier-Parametersatz".

Manuelle Messpunktziel-Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltentberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Manuelles Ziel (Informationen zu verfigbaren Messmethoden finden Sie
unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):
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Kantenparametersatz

o ol@ L8 olwl e

& Manual Hit Target « | I Edge || 100% -~ 4 |I| w |:| w
Id

EM1

EM2

EM3

CIEE o&lo Q|

Doppelklicken Sie auf den aktuellen Wert fir das gewiinschte Ziel, um einen Wert zu
andern. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser Parameter auf den
aktuellen Satz "nicht anwendbar". Um einen Parameter fir mehrere Messpunktziele
gleichzeitig zu andern, wahlen Sie die Messpunktziele aus, klicken mit der rechten
Maustaste auf eines der Ziele und dndern dann den Wert. Damit wird der Wert fur alle
ausgewahlten Messpunktziele aktualisiert.

ID: Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fur den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickInfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fur das Messpunktziel
verwendet werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fur ein bestimmtes
Messpunktziel andern mochten, wéhlen Sie das Ziel entweder auf der Registerkarte
Messpunktziele oder auf der Registerkarte Vision des Grafikfensters aus und &ndern
die Beleuchtung auf der Registerkarte Beleuchtung. Weitere Informationen zu diesem
Vorgang finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

Fokussier-Parametersatz

Informationen finden Sie unter "Messpunkiziel Fokussier-Parametersatz".

Automatisches Messpunktziel-Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltentberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Automatisches Ziel (Informationen zu verfigbaren Messmethoden
finden Sie unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):
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Automatisches Messpunktziel - Kantenparametersatz

¢ olE Lol olwl e

a‘/ﬁutnmatic Hit Targ ~ | I Edge w |[100% |4~ |:| v |:| w
Id Density Edge Select... Stren... Edge Polant... Adaptive
EA1 MORMAL Matching E... 15 [71=[7 YES
£ >

i olilo Q)

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den aktuellen Wert
fur das gewtinschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser
Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".

ID: Diese Spalte zeigt eine eindeutige Namenskennung fur den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickInfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Min/Max-Typ: Wenn flr einen Kantenpunkt die Option Min, Max oder Mittel
ausgewahlt wird, ist das Ziel ein rechteckiger Bereich. It besitzt Scan-Richtungen und
die Grol3e des rechteckigen Bereiches kann angepasst werden. Mehrere Kantenscans
werden parallel zur Scan-Richtung des Ziels erzeugt, um die Kante innerhalb des
definierten rechteckigen Bereiches zu finden. Fur jeden Kantenscan wird 1 Punkt
erkannt und das Ergebnis wird auf Basis der ausgewahlten Option berechnet.

Verfugbare Optionen:

o Keine: Gibt einen normalen Kantenpunkt mit einem einzigen Geradenziel, das
durch die Kante verlauft, wieder. Es wird nur ein einziger Punkt erkannt.

e Min.: Gibt den Punkt, der der Mindestabstand vom Scanpunkt entlang der
Scanrichtung ist, wieder.

e Max.: Gibt den Punkt, der der Maximalabstand vom Scanpunkt entlang der
Scanrichtung ist, wieder.

o Mittel: Gibt den Durchschnitt aller erkannten Punkte entlang der Scanrichtung
wieder.
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Dichte: Diese Spalte zeigt den Messpunktdichte-Typ fur das aktuelle Messpunktziel an.
Zur Auswahl stehen:

Die Option Dichte ist nicht fur Kantenpunkt- oder Flachenpunkt-Scans
verflgbar.

« Keine: Es werden keine Punkte zuriickgegeben. Verwenden Sie diesen Typ, um
einen Bereich auf dem Ziel auszugrenzen. Ausgegrenzte Bereiche werden durch
eine Kreuzschraffur oben auf dem Element gekennzeichnet.

Ein Messpunktziel mit einem ausgegrenzten Bereich, der durch die Kreuzschraffur
ausgewiesen ist

o Niedrig: Gibt eine minimale Anzahl von Punkten zurtick (ein Punkt alle zehn
Pixel). Verwenden Sie diesen Dichte-Typ, wenn sich die Elementform in diesem
Bereich nicht wesentlich andert oder sie keinen kritischen Bereich des
Werkstlicks darstellt.

« Normal: Gibt die Standardzahl an Punkten (ein Punkt alle vier Pixel) fur diesen
Elementtyp zurtck.

e Hoch: Gibt eine Hochstzahl an Punkten zurtick (ein Punkt je Pixel). Verwenden
Sie diesen Dichte-Typ, wenn sich die Elementform in diesem Bereich drastisch
andert oder einen kritischen Bereich des Werkstlcks darstellt.
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Unter Scan: Dieses Feld definiert (in aktuellen Einheiten) die "Unter Scan"-Entfernung,
die auf nicht-vermischte Bereiche innerhalb eines Messpunktziels angewendet wird
(beispielsweise eine Ecke, die aus zwei Kanten besteht). PC-DMIS Vision gibt keine
Punkte von "Unter Scan"-Bereichen auf einem Messpunktziel zurtick und die Anzeige
lasst den ignorierten Bereich erkennen. PC-DMIS Vision versucht, den Unter Scan-
Wert auf einen passenden Standardwert zu setzen.

Die Option Unter Scan ist nicht fur Kantenpunkt- oder Flachenpunkt-Scans
verfugbar.

Kantenauswahl: PC-DMIS Vision versucht, die geeignetsten Mittel zur Erkennung
einer Kante zu finden und anzuwenden. Folgende Methoden werden unterstitzt:

o Hauptkante: Bei Verwendung der unteren Lampe zur Beleuchtung des
Werkstiicks kbénnen Sie oft beste Ergebnisse erzielen, indem Sie die Haupt- bzw.
starkste Kante zurtickgeben.

e Nachster Nennwert: Mit dieser Methode wird die geeignete Kante erkannt, die
der Nennwertkante am néchsten liegt. Mit dieser Funktion kbnnen Sie eine nicht-
dominante Kante auf einfache Weise zur Messung auswahlen.

« Abgestimmte Kante: Mit dieser Methode wird die Kante gesucht, deren Grol3e
und Lage am besten mit der Grol3e und Lage des erforderlichen Elements
Ubereinstimmt. Hierbei handelt es sich um die standardmafige
Kantenerkennungsmethode. Informationen dazu, wie Sie diesen
Kantenauswahltyp beschleunigen, finden Sie im Thema "Fehlersuche in PC-
DMIS Vision".

o Festgelegte Kante: Diese Methode geht in die aktuell definierte Scan-Richtung
und wahlt eine festgelegte Kante aus den erkannten Kanten aus, deren
Starkenwert den Kantenstarken-Schwellenwert Gberschreitet. Das Grafikfenster
blendet die Scan-Richtung mithilfe eines blauen Pfeils im Messpunktziel ein. Sie
kénnen diese Richtung umkehren, um Kanten in einer bevorzugten Reihenfolge
auszuwahlen.

Starke: Dieses Feld zeigt den Schwellenwert fur die Kantenstarke zur Verwendung
wahrend der Elementmessung an. Beim Suchen nach einer Kante werden Kanten mit
einer zugewiesenen 'Starke' unterhalb dieses Schwellenwerts ignoriert. Sie kdnnen den
vordefinierten Wert auf einen neuen Wert im Bereich von 0-255 einstellen. Je grol3er die
Zahl, desto starker die Kante. Wenn PC-DMIS Vision nicht ausreichend viele Punkte auf
einer Kante zuruckgibt, verringern Sie diesen Wert probeweise. Wenn Vision eine Zahl
falsch erkannter Kantenpunkte zurtickgibt, erh6hen Sie diesen Wert probeweise.

114




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Randpolaritat: Dieser Wert bestimmt, ob die Kante, die betrachtet und gefunden wird,
von schwarz zu weild Ubergeht, von weild zu schwarz tbergeht oder keins von beidem.
Der Wert kann fur folgende Kantentypen angegeben werden: Hauptkante, Nachster
Nennwert, Abgestimmte Kante und Festgelegte Kante.

Durch das Festlegen der Randpolaritat konnen Kanten mit einer bestimmten Polaritat
aus den Algorithmen ausgeschlossen werden, wodurch die Geschwindigkeit verbessert
wird. Wenn die Polaritat beispielsweise auf [[]>[] eingestellt wird, werden alle Kanten
ausgeschlossen, die nicht von schwarz nach weil3 verlaufen, so wie es auch bei
Hauptkanten der Fall ist.

Messpunkt-Zielrichtung: Mit diesem Wert wird die Richtung festgelegt, die der
Algorithmus bei Bestimmung der Polaritat verwendet. Zum Beispiel: Es tritt ein Ziel in
einer Richtung auf, und dessen Kante verlauft von weil3 nach schwarz ([ ]>[|]), in der
anderen Richtung wirde dieselbe Kante jedoch von schwarz nach weil3 verlaufen ([|]>[
]). Dieser Wert ist stets fur den Typ Festgelegte Kante verfuigbar. Wenn die Polaritat
auf etwas anderes als beliebig nach beliebig [?]>[?] eingestellt ist, ist der Wert auch far
folgende Typen verfiigbar: Hauptkante, Nachster Nennwert und Abgestimmte Kante.

Festgelegte Kante #: Dieser Wert zeigt an, welche Kante fiir die soeben erlauterte
Erkennungsmethode Festgelegte Kante verwendet wird. Sie kdnnen einen Wert von 1-
10 angeben.

Adaptiver Grenzwert: Setzen Sie diesen Wert auf JA, um auf Variationen in der
Beleuchtung zu reagieren. Diese Einstellung steht standardméafiig auf JA, da es fir die
meisten Situationen geeignet ist. Diese Option muss aktiviert sein, wenn z. B. lhre
Maschine sich durch eine ungleichmafige Beleuchtung auszeichnet, und sich die
erlernte Position des Elements von seiner Position innerhalb des Ansichtsfeldes bei der
Ausfihrung unterscheidet.

Mit einem festen Grenzwert ist es moglich, dass verschiedene Kantenpunkte erkannt
werden, was zu Messfehlern oder -instabilitat fihren kann. Wenn jedoch der
Werksttickbereich im Zielkorridor sich aufgrund von Textur oder anderen Stdrungen
andert, konnten diese Anderungen dazu fiihren, dass die Ergebnisse des adaptiven
Grenzwertes Uber dem Grenzwert der bestimmten Kante liegt. Als Ergebnis wirde die
bestimmte Kante nicht erkannt. In dieser Situation ware es ggf. das Beste, den
Adaptiven Grenzwert auf NEIN zu setzen.

SensiLight: Hiertber wird bestimmt, ob die Maschine vor der Messung eine
automatische Beleuchtungsanpassung zum Erzielen eines optimalen
Fokussierergebnisses durchfuhren soll oder nicht. Wurde NEIN ausgewahlt, setzt PC-
DMIS die Beleuchtung auf die erlernten Prozentsatze und die Helligkeit wird nicht
automatisch angepasst. SensiLight ist die Abkurzung fur "Sensible Lighting" (sinnvolle
Beleuchtung).

115



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Wenn SensiLight zum Zeitpunkt der Ausfihrung eingeschaltet ist, wird eine kurze
Prifung durchgefihrt, um sicherzustellen, dass die Beleuchtung weder zu stark noch zu
schwach ist. Ist dies der Fall, wird die Beleuchtung automatisch an die aktuellen
Bedingungen angepasst. Der Bediener hat die Mdglichkeit, diese neue
Beleuchtungseinstellung zu speichern. Die neuen, verbesserten Einstellungen werden
dann bei der ndchsten Messung des Elements verwendet.

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fir das Messpunktziel
verwendet werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fur ein bestimmtes
Messpunktziel andern mochten, wéhlen Sie das Ziel entweder auf der Registerkarte
Messpunktziele oder auf der Registerkarte Vision des Grafikfensters aus und &ndern
die Beleuchtung auf der Registerkarte Beleuchtung. Weitere Informationen zu diesem
Vorgang finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

Automatisches Messpunktziel - Filterparametersatz

G o= 2| Q|w| |

&7 Automatic Hit Targ ~ Fitter w |[100% |4 ~ |:| e |I| w
Id Clean Fitter Outlier Fitter
EAI1 MO [0]

8 o ilo Q)

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den aktuellen Wert
fur das gewtinschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser
Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".

ID - Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fur den Eintrag in der Liste
der Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickIinfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Rauschfilter - Diese Option bestimmt, ob Staub und kleine Rauschpartikel vor der
Kantenerkennung vom Bild entfernt werden.

Starke (Rauschfilter) - Gibt die Gro3e eines Objekts (in Pixel) an. Unterhalb
dieser Grol3e wird das Objekt als Staub oder Rauschen betrachtet.
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Ausreil3erfilter - Hieriber wird bestimmt, ob eine Ausreil3erfilterung fur dieses
Messpunktziel erforderlich ist oder nicht.

Wenn Sie fur den Ausreil3erfilter die Option JA wahlen, stehen fiir verschiedene
Elementtypen unterschiedliche Filterparameter zur Verfligung.

Filterparameter fur alle Elementtypen von Vision aul3er V3.7-inkompatibles
2D-Profil

G o|=| 2| Q|w|

&7 Automatic Hit Targ ~ | Y Fitter s |100% |4 |:| e |I| v
Id Clean Fitter Outlier Fitter Distance Thresh...  Std. Dev. Thre
EAI1 MO YES OFF 2.000
£ >

3 oo Q|

Wenn Sie fur alle, aul3er V3.7-inkompatibles 2D-Profil-Elementtypen aus der Liste
Ausreil3erfilter die Option JA wéhlen, stehen lhnen folgende Optionen zur Verfigung:

Abstand-Schwellenwert (AusreiRerfilter) - Uber dieses Feld wird der Abstand in
Pixeln angegeben, den ein Punkt vom Nennwert entfernt sein kann, bevor er
diesen ignoriert.
Std-Abw-Schwellenwert (Ausreil3erfilter) - Damit wird die Standardabweichung,
der Abstand eines Punktes vom nominalen CAD, bestimmt, damit dieser als
Ausreil3er betrachtet wird.

Filterparameter fur den Vision-Elementtyp V3.7-inkompatibles 2D-Profil

Fur den Vision-Elementtyp V3.7-inkompatibles 2D-Profil besitzt der Ausreil3erfilter
zwei Filtertyp-Optionen: JA und NEIN.

Wenn Sie JA wahlen, stehen Ihnen zwei Filtertyp-Ausreil3eroptionen zur Verfigung:
Nominale Form und Nachbar.
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G o|=| 2| Q|w|

&7 Automatic Hit Targ ~ Fitter w |[100% ~ |4 ~ |:| e |I| w
Id Clean Filter Outlier Fillter  Filter Type Sid. Dev. Thrashold
EA1 MO YES Mominal Form 20

Mominal Form

MNeighbor

8 oo Q)

Jede Option besitzt ihre eigenen Parameter:
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Nominale Form - Dieser Ausreil3erfilter basiert auf Formschluss und ist nur fur die
neueste Version von Vision Profil-2D-Elementen, die im CAD programmiert
wurden, verfigbar. Dieser Filter passt die gemessenen Daten an die nominale
CAD-Kurve an. Nach der Einpassung wird die Abweichung von jedem Messpunkt
zum nominalen CAD berechnet. Die Abweichungen werden verwendet, um zu
bestimmen, welche Punkte, wenn zutreffend, Ausreil3er sind.

Wenn ausgewabhlt ist die Option Std-Abw-Schwellenwert (Ausreil3erfilter)
verfligbar:

Std-Abw-Schwellenwert (Ausreil3erfilter) - Damit wird die
Standardabweichung, der Abstand eines Punktes vom nominalen CAD,
bestimmt, damit dieser als Ausreil3er betrachtet wird.

Nachbar - Der Ausreil3erfilter basiert auf dem Abstand und ist nur fir die neueste
Version von Vision Profil-2D-Elementen verfugbar.

Wenn Sie den Filtertyp Nachbar auswahlen, stehen die folgenden Optionen zur
Verfigung:

Ausreil3erfilter - Auswabhlfeld mit zwei Optionen: JA schaltet den Filter ein,
NEIN schaltet den Filter aus.

Nachbarn - Definiert die Mindestanzahl von 'Nachbarn', die n6tig sind, um
als gultiger Punkt betrachtet werden zu kdnnen. Wenn ein Punkt weniger als
die Mindestanzahl von Nachbarn innerhalb des Abstandes (definiert
teilweise durch den nachsten Parameter) aufweist, dann ist der Punkt ein
Ausreil3er. Der Standardwert fur diesen Parameter ist 2.
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Abstandsmultiplikator - Dieser Parameter wird zur Berechnung des o. a.
Abstandes verwendet. Der Standardwert fur diesen Parameter ist 2.0.
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=  Der Abstand wird durch multiplizieren des mittleren Abstandes
zwischen benachbarten Punkten und dem Abstands-Multiplikator
berechnet. Der mittlere Abstand zwischen benachbarten Punkten wird aus
allen erkannten Punkten innerhalb eines Zieles berechnet.

In den folgenden Beispielen werden verschiedene Werte fir Nachbarn und
Abstandsmultiplikator verwendet.

Beispiel 1: Mit Nachbarn = 2 und Abstandsmultiplikator = 2.0:

Beispiel 2: Genau wie Beispiel 1 au3er Nachbarn = 3, dies erzeugt mehr
Ausreil3er (rote Punkte):

120




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Beispiel 3: Mit Nachbarn = 1 und Abstandsmultiplikator = 3.0. Dadurch
entstehen weniger Ausreil3er (rote Punkte):

Optischer Komparator Messpunktziel Parameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltentberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Optischer Komparator (Informationen zu verfiugbaren Messmethoden
finden Sie unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):
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Kantenparametersatz

G o=@ 8] olw e

ﬁ@pﬂcal Comparator Hit Target - | B Edge w [ T00% 4 |I| e |I| w
Id Flus Tolerance Minus Taolerance
0C 0.100 0.100

a3 olil9 Q|

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den aktuellen Wert
fur das gewunschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser
Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".

ID: Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fir den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickInfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Obere Toleranz: Gibt die obere Toleranz an, mit der ein Ziel wahrend seiner
Ausfiihrung visuell verglichen wird.

Untere Toleranz: Gibt die untere Toleranz an, mit der ein Ziel wahrend seiner
Ausfihrung visuell verglichen wird.

-5.355,10.296,-175.000

—

11.868,-2.6189,-175.000

Beispiel fur einen optischen Komparator mit oberen und unteren Toleranzb&ndern
Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fur das Messpunktziel

verwendet werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fuir ein bestimmtes
Messpunktziel &ndern mochten, wéahlen Sie das Ziel entweder auf der Registerkarte
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Messpunktziele oder auf der Registerkarte Vision des Grafikfensters aus und &ndern
die Beleuchtung auf der Registerkarte Beleuchtung. Weitere Informationen zum

Andern der Beleuchtung finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
'‘Beleuchtung™.

Fokussier-Parametersatz

Informationen finden Sie unter "Messpunkiziel Fokussier-Parametersatz".

Messpunktziele Fokussier-Parametersatz
¢ ol@elolwle

€7 Automatic Hit Target | 1@, Focus w | 100% « |4 « |I| e |:| o
Id Focus Cortrol (Focus) Range (Focus) Duration (Focus) Fi
EA1 AUTO FULL 5.000 10,000 M

- N JEe) ﬂ

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den aktuellen Wert
fur das gewtnschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe gibt (k. A.), ist dieser
Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar". Korrekturen am Fokussier-
Parametersatz konnen fur die Funktionen "Automatik”, "Manuell", "Messlehre" und fiir
"Optischer Komparator Messpunktziel” vorgenommen werden.

ID: Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fur den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuickInfo-Text fur das Ziel in der
Registerkarte Vision des Grafikfensters verwendet.

Fokus: Hiertiber wird bestimmt, ob fiir das Ziel ein Kantenerkennungsfokus fur den
Bereich vor der Kante erforderlich ist oder nicht.
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Wenn Sie eine CAD++-Konfiguration verwenden, wird die Option AUTO
zusatzlich zur standardmafigen JA/NEIN-Funktion nur dann einen Fokus
ausfuhren, wenn das Bild diesen eindeutig ben6étigt.

Steuerung (Fokus): Wahlen Sie zwischen AUTO und VOLLSTANDIG aus. Im AUTO-
Modus wird die kalibrierte Information des Fokus benutzt, um die Parameter fir Bereich
und Dauer automatisch festzulegen. Im Modus VOLLSTANDIG koénnen Sie den
Fokussierbereich und die Dauer manuell eingeben.

Bereich (Fokus): Zeigt den Bereich zwischen Kamera und Werksttick an. Legt die
Entfernung (in den aktuellen Einheiten) fest, Gber die der Fokussiervorgang ausgefuhrt
werden soll. Wenn Sie diesen Wert anwenden, sucht das KMG in Z-Richtung nach der
idealen Fokussierposition.

Dauer (Fokus): Uber dieses Feld wird die Anzahl der Sekunden angezeigt, die fir die
Suche der idealen Fokussierposition angewandt werden soll.

Sollten Ihre kombinierten Ergebnisse fur Fokussierbereich und -dauer zu
schnell erzielt werden, wahrend Sie einen Fokussiervorgang durchfiihren, wird
Uber die Registerkarte Vision ein Warnhinweis angezeigt.

Flache suchen (Fokus): Hiertber wird entweder JA oder NEIN angezeigt. Durch
Einstellung dieser Option auf JA wird PC-DMIS veranlasst, einen zweiten, etwas
langsameren Durchlaufversuch zur Verbesserung der Genauigkeit der Fokusposition
durchzufuhren. Der zweite Durchlauf ist mit den Bilddaten des ersten Durchlaufes und
der numerischen Blende der aktuellen Linse optimiert. Dies ist beim Messen einer
Oberflache natzlich, deren Hohe variiert, wodurch ein grof3er Bereich zur Fokussierung
erforderlich ist.

Flachenabweichung (Fokus): Wenn Sie die Option Flache suchen auf JA setzen,
wird dieser Wert zur Bestimmung des Abstands genutzt, der zunachst unter hoher
Geschwindigkeit gescannt wird, um herauszufinden, wo sich das Werkstluck befindet.
Sobald die Fokusposition gefunden ist, fuhrt PC-DMIS einen schnellen Fokusscan in
dieser Region durch. Das ist bei Werkstticken sinnvoll, wo durch Veranderlichkeit die
Fokusposition stark schwankt.

Unterstitzen (Fokus): Diese Option kommt bei Systemen, die mit einem Lasergerat

oder einem Geréat zur Rasterprojektion ausgestattet sind, zum Einsatz. Sie kdnnen
diese Gerate auf "EIN" setzen, damit diese beim Fokussiervorgang bestimmter Flachen
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helfen, indem Sie den Kontrast verbessern. Um diese Funktionen nutzen zu kénnen,
mussen Sie vorher GITTER aktiviert haben.

Beleuchtung anpassen: Diese Option bestimmt, ob die Maschine vor der Messung
eine automatische Lichtanpassung zum Erzielen eines optimalen Fokussierergebnisses
durchfiihren soll oder nicht. Wurde NEIN ausgewahlt, setzt PC-DMIS die Beleuchtung
auf die erlernten Prozentsatze und die Helligkeit wird nicht automatisch angepasst.

Am Mittelpunkt Messen: Wenn diese Option ausgewahlt wurde, wird die Messung am
Mittelpunkt des Ansichtsfelds durchgefiihrt, um eine verbesserte Messgenauigkeit zu
erzielen.

Verwenden von Kontextmenus

Wenn Sie in der Registerkarte Vision mit der rechten Maustaste auf das Ziel klicken,
wird ein Kontextmenu eingeblendet. Mithilfe dieses Menus kénnen Sie Segmente oder
Ziele einfigen und l6schen, Messpunktziele zurlicksetzen, die Punktdichte andern, die
Kantenerkennung des aktuell ausgewahlten Ziels testen sowie Messpunktzieltypen
andern.

Wenn Sie mit der rechten Maustaste nicht auf ein Ziel, sondern auf die Registerkarte
Vision klicken, wird ein Kontextmenu eingeblendet, Gber das Sie die VergrofRerung

anpassen, Bildschirmkopien anfertigen oder das Dialogfeld Live-Bild einrichten 6ffnen
kbnnen.

Weitere Informationen finden Sie unter "Verwenden von Kontextmenus" im Kapitel
"Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision".

Steuerelemente fur Messpunktziele

Mit den Steuerelementen, die auf der Registerkarte Messpunkt-Ziele in der Taster-
Werkzeugleiste angezeigt werden, kdnnen Sie die Ziele und Parameter, die fur die
Messung der Elemente verwendet werden, bearbeiten, testen und andern.

Diese Symbolleiste ist auf der Registerkarte:

|$ ;—‘-mﬁmm Hit Tan j| P Edge j |5|3'?"=j |4 j ||:|j ||:|j |

Diese Symbolleiste befindet sich unten auf der Registerkarte:
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In der folgenden Tabelle werden diese Steuerelemente genauer beschrieben:

Schaltflache "Ziele
definieren"

Beschreibung

|$ Automatic Hit Targjl_m E
?_Sﬁ-l:lptical Comparator Hit Tanget
éE‘-Gage Hit Tanget

Mit der Liste Zieltyp konnen Sie den bei der Erstellung
neuer Ziele verwendeten Zieltyp wahlen. Mdgliche Zieltypen
sind:

e Optischer Komparator Messpunktziel
e Messlehre-Messpunktziel

e Manuelles Messpunktziel

e Automatisches Messpunktziel

. Filter

[ |
&, Focus

& RGE Mixing

Mit der Liste Parametersatz kbénnen Sie auf folgenden
Parametersatzen wahlen:

¢ Kante
o Filter
e Fokus

« RGB Vermengung

Sie sind im Thema "Verfigbare Parametersatze" naher
beschrieben.

Ts]

Mit der Liste Zielelement Zonenerfassung haben Sie die
Moglichkeit, auf schnelle Weise Zielbereiche zu erstellen,
um dann nur eine Teilmenge eines Elements zu messen.
Durch die Einschrankung der Zonenerfassung kann die
Element-Ausfihrungszeit verringert werden. So benotigt
zum Beispiel ein grolRes Element, das bei einer hohen
VergrélRerung gemessen wird, eine Vielzahl von
Kamerapositionen, damit alle Kantenpunkte aufgenommen
werden kdnnen. Bei der Auswahl von “10%”
Zonenerfassung wirden nur Kantenpunkte an bestimmten
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Positionen um das Element herum gemessen - was 10%
seiner Form ausmacht.

Beachten Sie, dass im nachfolgenden Beispiel ein Element
mit einer Abdeckung von 100 Prozent dahingehend
geéandert wurde, dass es nun viele Ziele enthélt, die eine
Abdeckung von 50 Prozent bieten.

25.580,5.477,-92.000" . 25580,5.477,-02.000 -

Profil 2D — 100 % Profil 2D — 50 %
Abdeckung Abdeckung

Mit der Liste Zielelement-Zonenerfassung Aktive Ziele
wird die Anzahl der zur Anzeige des ausgewahlten
Prozentsatzes der Zonenerfassung in der Liste Zielelement
Zonenerfassung verwendeten Ziele bestimmt. Der
Standardwert lautet vier.

Eine Zonenerfassung von 50% auf einem Bogen mit einem
Wert von 7 aktiven Zielen, die in der Liste gesetzt werden,
wirde beispielsweise in Zielbereiche resultieren, die etwa
So aussehen:
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0.000,0.000,0.00Q

Beisiel Aktive Ziele

Die Auswabhlliste Messpunktzielfarbe gibt die Farbe an, die
auf die Messpunktziele des Elements angewendet wird.
Damit kénnen Sie verschiedene Elemente voneinander
abgrenzen oder die Sichtbarkeit auf verschiedenen Arten
von Oberflachen gewéhrleisten.

Die Liste Farbe des Nennwerts legt die Farbe fest, die fur
die Nennwertgerade des Elements angewandt wird. Damit
kénnen Sie verschiedene Elemente voneinander abgrenzen
oder die Sichtbarkeit auf verschiedenen Arten von
Oberflachen gewahrleisten.

Die Schaltflache Arretiere Messpunktziele an Werkstuck
sichert die GroR3e, die Position oder Rotation des
Messpunktziels.

Die Schaltflache Ziel zentrieren zentriert das Ziel oder das
Sichtfeld. Das, was sich tatsachlich bewegt, hangt vom
Status der Schaltflache Arretiere Messpunktziele an
Werkstuck ab.

Wenn Sie zunachst die Schaltflache Arretiere
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Messpunktziele an Werksttuck auswahlen und dann die
Schaltflache Messpunktziele zentrieren klicken,
verschiebt PC-DMIS Vision das aktuelle Sichtfeld zum Ziel.
Diese Funktion ist nur auf Maschinen, die CNC-
Bewegungen unterstitzen, verfiigbar.

Wenn Sie die Schaltflache Arretiere Messpunktziele an
Werkstuck abwéhlen und die Schaltflache Messpunktziele
zentrieren auswahlen, wird das Ziel zum aktuellen Sichtfeld
verschoben.

Die Schaltflache Neue Messpunktziele einfiigen fugt
einen neuen Zielbereich hinzu. Sie kbnnen dann
verschiedene Parameter fir diesen speziellen Bereich des
Elements einstellen.

Uber die Schaltflache Messpunktziel I6schen kdnnen Sie
ein zuvor eingefugtes Ziel aus dem Element I6schen.

Die Schaltflache Messpunktziel(e) zurlicksetzen ldscht
alle karzlich zum Element hinzugefligten Zielbereiche,
wobei nur ein einzelnes Standardziel bestehen bleibt.

Die Schaltflache Messpunktziel testen testet die
automatische Zielkanten-Erkennung fur die aktuell
ausgewahlten Ziele. PC-DMIS Vision zeigt alle gefundenen
Punkte in der Registerkarte Vision im Grafikfenster an.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
"Elementsucher"”

Glo 2|8 olw el

o ®_lal

Measure Circle 1

Taster-Werkzeugleiste - Registerkarte "Elementortung"

Die Registerkarte Elementsucher ermdglicht es, dem Bediener durch Anweisungen flr
das aktuelle Element Hilfe zu leisten. Unterstitzung wird mittels einer oder mehrerer der
folgenden Aufforderungen wahrend der Elementausfuihrung gegeben:

« Eine Bildschirmanzeige mit der Lage des Elementes.

» Eine akustische Aufforderung mit hérbaren Anweisungen mittels einer vorher
aufgenommenen ".wav"-Datei.

o Eine Textaufforderung mit Anweisungen.

Zur Bereitstellung von Elementsucherinformationen:

1. Klicken Sie die |_| Schaltflache neben der "_al (Lautsprecher) Schaltflache, um
nach der .wav-Datei zu suchen und diese diesem Auto-Element zuzuordnen. Die
Lautsprecher-Schaltflache muss zum Abspielen der Audio-Datei betatigt werden.

2. Klicken Sie den Umschalter Elementortung - Bitmap-Datei El um die
zugehdrige Bitmap anzuzeigen bzw. auszublenden.

3. Klicken Sie die |_| Schaltflache neben der Schaltflache Capture-Elementortung
BMP El um nach der .bomp-Datei zu suchen und diese diesem Auto-Element
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zuzuordnen. Die Bitmap-Schaltflache muss ausgewahlt sein, um die Bitmap in
der Registerkarte Elementsucher anzuzeigen.

4. Anstatt nach einer Bitmap-Datei zu suchen, kann man mit Hilfe der Schaltflache
Capture-Elementortung BMP auch ein Bild der aktuellen CAD-Ansicht oder
Live-Ansicht (je nachdem, welche gerade aktiv ist) aufnehmen. Diese Datei wird
indiziert und im Installationsverzeichnis von PC-DMIS gespeichert. Beispiel: Eine
Messroutine mit dem Namen Vision.prg besitzt Bitmap-Bilder mit dem Namen
Vision0.bmp, Vision1l.bmp, Vision2.bmp usw.

5. Geben Sie eine Nachricht ein, die im Kopf des Textfeldes angezeigt werden soll.
Beispiel: "Kreis 1 messen" wird in dieser Registerkarte mit nachfolgender
Elementausfihrung angezeigt.

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Vergro3erung"

ololm 2lolw el
0.758

-0.433,3.238,-52.000

Optical:
Actual:

3918.-0.017 -52.000
4.566x

Taster-Werkzeugleiste — Registerkarte "VergroRerung"

Auf der Registerkarte VergrofRerung kdnnen Sie die aktuelle FOV-Vergrof3erung der
Kamera bearbeiten. Diese Registerkarte bietet aul3erdem eine Mdglichkeit, gleichzeitig
sowohl die Registerkarten CAD als auch Vision im Grafikfenster darzustellen.
Informationen Uber das Verwenden dieser Registerkarten im Grafikfenster finden Sie
unter "Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision".

Es werden fur die Vergro3erung zwei Werte angezeigt - Optisch und Ist-Wert.
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Optisch ist der VergroRerungswert auf dem CCD(Charge coupled device)-Array der
Kamera. Dieser Wert wird nicht geandert, wenn die Live-Ansicht-Anzeige in der Grole
verandert wird.

Ist-Wert ist der Vergrol3erungswert im Fenster der Live-Ansicht. Dieser Wert vergrof3ert
und verkleinert sich, wenn die Live-Ansicht vergrol3ert oder verkleinert wird.

Wenn die Registerkarte Vergrof3erung der Taster-Werkzeugleiste getffnet ist, zeigt
die Registerkarte Vision Folgendes an:

FOV= - Dieser Overlay-Wert zeigt die Grél3e des Ansichtsfelds in den Mal3einheiten der
Messroutine an. Dies erscheint nur dann auf dem Bildschirm, wenn die Registerkarte
VergrofRerung in der Taster-Werkzeugleiste ausgewahlt ist.

[0]= - Diese Overlay-Zahl gibt den gegenwartigen Grad der Vergrol3erung wieder
(Pixelgrof3e). Beim ndheren Heranzoomen zum Werksttick, verringert sich diese Zahl.
Je naher diese Zahl der Zahl Null kommt, desto n&her rickt die Maschine seiner
maximalen Vergro3erung entgegen. Dies erscheint nur dann auf dem Bildschirm, wenn
die Registerkarte VergroR3erung in der Taster-Werkzeugleiste ausgewahlt ist.

Gleichzeitige Anzeige der CAD-Ansicht und der Live-Ansicht

« Wenn Sie die CAD-Ansicht auswéhlen, enthélt die Registerkarte VergréR3erung
auf der Taster-Werkzeugleiste eine Miniversion der Registerkarte Vision.

« Wenn Sie die Registerkarte Vision auswéhlen, enthalt die Registerkarte
VergroRerung auf der Taster-Werkzeugleiste eine Miniversion der
Registerkarte Vision.

Bearbeitung der VergroRerung des Werkstlckbildes

Auf einer Maschine mit einem CNC-Zoom kdnnen Sie mit den im Folgenden
beschriebenen Methoden die VergroRerung des Werkstuckbildes andern:

Verwenden Sie die Registerkarte "Vergrof3erung": Entweder verschieben Sie bei
dieser Methode den Schieberegler nach oben oder unten, oder Sie geben den Wert in
das Feld neben dem Regler ein. Standardmafiig verwendet das Programm die
niedrigste Vergrol3erung, um das grof3te Sichtfeld zu erhalten.

Ziehen Sie die grunen Griffe des FOV: Benutzen Sie die FOV-Griffe in der
Registerkarte CAD, um die Gr63e des Rechtecks zu verandern. Nehmen Sie eine
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beliebige Ecke des grinen Feldes und ziehen Sie den Umriss zur gewlnschten Stelle.
Auf einer CNC-Plattform kénnen Sie mit den griinen Feldern auf den Kanten (nicht auf
den Ecken) die Position des FOV verschieben, jedoch nicht seine Grol3e verandern.

Live-Ansicht vergroRRern: In der Registerkarte Vision halten Sie die rechte und linke
Maustaste gleichzeitig gedrtickt. Ziehen Sie den Cursor quer durch die Ansicht, wobei
ein Umriss eines Feldes erstellt wird. Wenn Sie die Maustasten loslassen, vergrofert
sich das Sichtfeld in der angeforderten Stelle.

VergroRerungs-Meni verwenden: Wahlen Sie die Menuleintrdge aus dem Untermend
Vorgang | VergroRerung aus. Ebenfalls kdnnen Sie in der Live-Ansicht das
Kontextmenu VergroRRerung einsetzen. Klicken Sie daflr mit der rechten Maustaste
innerhalb der Registerkarte Vision. Achten Sie dabei darauf, dass der Mauszeiger sich
nicht iber dem Ziel befindet, wenn Sie das Kontextmenu mit der rechten Maustaste
aufrufen.

. % Increase Fine Alt+*
+ % Increase Coarse Ctrl+*

+% Increase Maximum Ctrl+ Alt+*

% Decrease Fine Alt+/
_u Decrease Coarse Ctrl+/

—% Decrease Minimum Ctri+Alt+/

Tastenkombinationen verwenden: Verwenden Sie diese Tastenkombinationen, um
die VergroRerung in der Registerkarte CAD oder Vision zu andern:

Aktion vergroRern | Tastenkombinationen

Zunahme fein ALT + *

Zunahme grob STRG +*

Zunahme auf Maximum | STRG + ALT + *

Abnahme fein ALT +/

Abnahme grob STRG +/

Abnahme auf Minimum | STRG + ALT +/

Die angezeigten Zahlen neben der oberen linken und der unteren rechten Ecke des
Bildes im Feld Ansichtsfeld der Taster-Werkzeugleiste geben die X- und Y-
Koordinaten fur das FOV an. Aul3erdem wird hier die aktuelle Vergréf3erung in Pixel
eingeblendet.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Beleuchtung”

G|¥|E| L 0 || ®|

| & 100%

Taster-Werkzeugleiste—Registerkarte "Beleuchtung”

Auf der Registerkarte Beleuchtung kdnnen Sie wahlen, welche Lampen ein- und
welche ausgeschaltet sind. AuRerdem wird die aktuelle Helligkeit der Lampen
angezeigt, indem die Beleuchtungswerte geandert werden. Der Lampentyp und die
Anzahl der Lampen, die angezeigt werden, hangen von der jeweiligen Maschine ab.

Mit Oberes Licht bezeichnet man eine Lampe, die auf eine Achse strahlt und auf den
optischen Pfad gerichtet ist. Durch diese Lampe kann bei einigen Werkstticken eine
verbesserte Sicht auf Kante und Element gewahrleistet werden als durch Lichtquellen,
die von oben herunterleuchten, da die Lichtquelle weniger diffus ist. Dadurch, dass
parallel zur Optik beleuchtet wird, wird auch die Sicht in die Lécher vereinfacht.

Beim Unteren Licht handelt es sich um eine Lampe, die von unterhalb des Stativs
strahlt. Dadurch wird eine Silhouette des zu betrachtenden Werkstticks erzeugt.

Beim Ringlicht handelt es sich um eine Lampe mit mehreren Glihbirnen, die von oben
leuchtet. Diese Lampe besteht normalerweise aus einer Anordnung von LED-Lichtern in
Form von konzentrischen Ringen oder Kreisen. Sie kdnnen das Ringlicht im
Allgemeinen so programmieren, dass ein Segment oder 'Keil' von Gluhbirnen aus einer
Richtung leuchtet. Sie kbnnen die Beleuchtungsrichtung und den Beleuchtungswinkel
steuern, indem Sie entweder nur einen der LED-Ringe, ein Segment von einem der
Ringe oder einzelne Gluhbirnen einschalten.

Auch kdnnen auf dieser Registerkarte diese Beleuchtungswerte erstellt und in Satzen
gespeichert werden. Diese werden als Beleuchtungssatze bezeichnet. Nachdem Sie
einen Beleuchtungssatz erstellt haben, kdnnen Sie diesen auf schnelle und einfache
Weise aufrufen, um die Lampen einer Maschine in einen bestimmten Status zu
versetzen (beispielsweise 'nur unteres Licht', 'nur oberes Licht' usw.).
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Beleuchtungssatze kénnen zu jeder Zeit durch Auswahl des jeweiligen Namens in der
Liste Beleuchtungssatze aufgerufen werden.

Sie kdnnen lhre eigenen Beleuchtungssatze mihelos speichern, indem Sie auf die
Schaltflache Speichern klicken, und I6schen, indem Sie auf die Schaltflache Loschen
klicken.

Damit die Lampen auf der Registerkarte Beleuchtung angezeigt werden,
mussen Sie sicherstellen, dass diese im Dialogfeld KMG-Schnittstelle einrichten auf
der Registerkarte Beleuchtung ausgewahlt und ordnungsgemal eingerichtet wurden.
Weitere Informationen zu diesem Dialogfeld finden Sie unter "KMG-Optionen:
Registerkarte "Beleuchtung™.

Sie kdnnen mit Hilfe der Registerkarte Beleuchtung Folgendes durchfiihren:

e Einen vordefinierten Beleuchtungssatz auswahlen
e Beleuchtungsparameter speichern

e LOschen eines Beleuchtungssatzes

« Andern der Beleuchtungswerte

o Beleuchtungskalibrierung tberschreiben

Hinweis zu Lampen und taktilen Tastern

Beim Wechsel von einem optischen zu einem taktilen Taster bleiben die Lampen
standardmafiig eingeschaltet. Sie kdnnen dieses Standardverhalten mit dem
Registrierungseintrag 1 luminationOffForContactProbe im Bereich
VisionParameter des PC-DMIS-Einstellungseditors. Wenn Sie den
Registrierungseintrag auf TRUE setzen, werden die Lampen immer dann abgeschaltet,
wenn die Messroutine von einem optischen zu einem taktilen Taster wechselt. Die
Beleuchtung wird wieder hergestellt, wenn wieder zurtick zu einem optischen Taster
gewechselt wird.

Einen vordefinierten Beleuchtungssatz auswahlen

Sie kbnnen einen vordefinierten Beleuchtungssatz tber die Liste Beleuchtungssatz
auswahlen.

e Wenn Sie sich im Online-Modus befinden, werden die Lampen lhres Systems
entsprechend dem ausgewahlten Beleuchtungssatz geandert.
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e Wenn sich die Beleuchtung nach Auswahl eines Beleuchtungssatzes andert,
wird in der Liste der Beleuchtungssatze ein "*" neben dem Namen des
Beleuchtungssatzes angezeigt.

Beleuchtungsparameter speichern

So erstellen Sie einen neuen Beleuchtungssatz:

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Beleuchtungsparameter speichern E Es
wird das Eingabefeld Beleuchtungsparameter speichern angezeigt:

Zave lllumination Cuick Set *

Cancel

Eingabefeld "Beleuchtungsparameter speichern”

2. Geben Sie einen Namen fir den Beleuchtungssatz ein. Der gesamte Name
muss in das Feld passen.

3. Klicken Sie auf OK, um das neue Set zu erstellen und es automatisch auf der
Seite Beleuchtung auszuwahlen.

Loschen eines Beleuchtungssatzes

So l6schen Sie einen Beleuchtungssatz:

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Beleuchtungssatz [6schen H Das Programm
blendet eine Meldung ein, in der Sie gefragt werden, ob Sie mit dem Ldschen
des entsprechenden Beleuchtungs-Parameters einverstanden sind.

2. Klicken Sie auf Ja. Der Beleuchtungssatz wird dauerhaft aus Ihrem System
geloscht.

Andern der Beleuchtungswerte

Es kdnnen jeweils die Einstellungen von nur einer Lampe geéndert werden. Es handelt
sich hierbei um die "aktive" Lampe; diese wird als nicht abgeblendet angezeigt.
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Registerkarte "Beleuchtung" mit der Anzeige der aktiven Lampe (unteres Licht)

In dem obigen Beispiel ist das untere Licht (unten links) aktiv. Das obere Licht und das
Ringlicht sind ausgeschaltet.

Andern der Werte der aktiven Lampe:

1. Klicken Sie auf die Werkzeugleiste in der Nahe der oder auf die benotigte
Lampe.

2. Bewegen Sie den Schiebebalken oder geben Sie einen Prozentsatz in das Feld
"%" ein. Diese Einstellung betrifft nur die aktive Lampe.

3. Passen Sie den Lampenwinkel o= an, um den Winkel der Lampen, die diese
Funktion unterstitzen, physisch zu andern.

4. Andern Sie die Lampenfarbe ||i|:|' , iIndem Sie die LED-Farbe der Lampen
auswahlen, die mehrfarbige LEDs unterstttzen.

Benutzer mit wenig Erfahrung neigen u. U. dazu, das Licht Giberzudosieren.
UbermaRige Beleuchtung kann zu Refraktionsfehlern beim Suchen der richtigen Kante
fuhren. Die Fehleranfalligkeit sinkt im Allgemeinen, wenn weniger Licht verwendet wird.

Ringlicht-Beleuchtungswerte

Das Verfahren zur Bearbeitung der Ringlicht-Beleuchtungswerte ist etwas komplizierter
als fur ein oberes oder unteres Licht. FUr Ringlichter sind zuséatzliche Optionen
verfugbar.

137




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Anderung der Ringlichtstarke - Wahlen Sie die erforderlichen Lampen, um die
Helligkeit einer jeden Lampe zu andern. Durch Bewegen des Schiebereglers oder durch
Eingabe eines Prozentwerts im Feld % konnen Sie die Helligkeit der aktiven Segmente
regulieren.

Optionen "Absolut" und "Relativ" - Bei Ringlichtern kdnnen Sie wahlen, ob bei
Erhohung oder Verringerung der Gluhbirnenhelligkeit die relativen Unterschiede
beibehalten werden (RELATIV) oder ob alle auf denselben Wert gesetzt werden sollen
(ABSOLUT).

o Ist die Schaltflache Absolut Helligkeit J ausgewahlt, erhalten alle aktiven
LED-Lichter die gleiche Helligkeitsintensitat.

o Ist die Schaltflache Relative Helligkeit ﬂausgewahlt, behalten alle aktiven
LED-Lichter ihre relativen Unterschiede bei, doch intensiviert oder senkt sich das
Helligkeitsniveau je nach angegebenen Wert. Beispiel: Wenn der dul3ere Ring
eine Helligkeit von 30 % hat, der mittlere Ring 40 % Helligkeit und der innere
Ring 50 % Helligkeit, werden die Prozentwerte bei einer 10%igen Erhéhung mit
dem Schieberegler auf jeweils 40 %, 50 % bzw. 60 % eingestellt.

Ein- oder Ausschalten einer Lampe - Wechseln Sie den Zustand der ausgewahlten
Lampen mit der rechten Maustaste von Ein oder Aus. Wenn eine Lampe ausgeschaltet
ist, wird kein Helligkeitswert fur diese Lampe angezeigt. Wenn eine Lampe
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eingeschaltet ist, wird der aktuelle Helligkeitswert angezeigt. Sie ist schattiert, um diese
Intensitat zu reprasentieren.

Klicken Sie auf die Schaltflache Ubernehmen, um die aktualisierten Beleuchtungswerte
zu speichern.

Beleuchtungskalibrierung tberschreiben

Die Schaltflache Beleuchtungskalibrierung Uberschreiben E] wird dazu verwendet,
die Beleuchtungskalibrierung vortibergehend auszuschalten. Diese Funktion kommt bei
Elementen zum Einsatz, bei denen eine ausreichende Beleuchtung schwierig ist und
die Maschinenhelligkeit auf ein Maximum forciert werden soll.

Wenn die Registerkarte Beleuchtung aktiv ist, wird in der Registerkarte Vision der
Helligkeitswert (Zahl zwischen 0 und 255) fir das Pixel angezeigt, auf das der
Mauszeiger momentan gerichtet ist.

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Fokus"

Probe Toolbox n

©|¥| £ 9 ©|x|
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Fokus" mit schlechten Fokusergebnissen. Ein guter
Fokusgraph sollte eine gerundete Kurve (ein umgekehrtes "U") ergeben.

Uber die Registerkarte Fokus konnen Sie eine unmittelbare Fokussierung auf das
Werkstlck innerhalb des im Grafikfenster definierten rechteckigen Bereichs
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durchfuhren. Das Programm erzeugt bei der Anwendung dieser Option keine
Messroutinen-Befehle.

Um die Fokussierung durchzufiihren, verwenden Sie die Registerkarte Vision im
Grafikfenster dazu, das rechteckige Ziel tber den gewtinschten Teilbereich des
Werkstlicks zu verschieben und in der Grol3e anzupassen, und wahlen Sie eine der
Fokus-Schaltflachen aus. Die Maschine fokussiert auf den angegebenen Bereich des
Ziels, zeigt die optimale Fokus-Position als Overlay auf der Registerkarte Vision an und
blendet die Fokus-Kurve in einem Graph ein.

Wenn "Hochgenau" ausgewahlt ist, wird der erste Durchgang im Graph nicht angezeigt.
Nur der zweite Durchgang wird angezeigt.

Um die beste Fokusgenauigkeit und Wiederholprazision zu erreichen, sollte der
Fokussiervorgang bei der hochsten verfuigbaren Vergro3erungsstufe stattfinden.

In der Registerkarte Messpunkt-Ziele werden bestimmte Fokusparameter fur
das Element festgelegt, indem der Fokus-Parametersatz ausgewéhlt wird. Siehe
"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messpunktziele™.

In der Vision wird in Warnmeldungen die erfolgreiche Fokussierung angezeigt und Sie
erhalten Ruckmeldung zu dem Vorgang.

e Wird ein Warnpréfix angegeben, wurde der Fokuswert berechnet, die
Genauigkeit konnte jedoch durch Berticksichtigung der Informationen in der
Warnmeldung verbessert werden. Es wird z. B. gewarnt, wenn die
Geschwindigkeit zu hoch, das Fokus-Rechteck zu klein oder die Vergrof3erung
nicht hoch genug ist.

e Wird ein Fehlerprafix ausgegeben, ist die Fokusberechnung fehlgeschlagen und
wird nur auf die vorherige Fokusposition zurtickgesetzt.

Fokus-Parameter
Wenn Sie Uber ein KMG verfligen, das CNC-Bewegungen unterstitzt, erscheinen die

folgenden Parameter beim Fokussieren des Werkstlcks in den Spaltentberschriften
der Registerkarte Fokus:
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Steuerung (Fokus): Der AUTO-Steuermodus fuihrt einen Fokussiervorgang anhand der
vorher festgelegten Werte durch, die wahrend der Fokuskalibrierung im Verfahren
"Optische Kalibrierung" gesammelt wurden. PC-DMIS legt den optimalen Fokus-Bereich
und die Geschwindigkeit fur Ihre Optikmaschine automatisch fest. Bei der
VOLLSTANDIGEN Steuerung kénnen Sie die Werte fiir den Fokussierbereich und die
Dauer manuell eingeben.

Bewegung (Fokus): Bei Systemen mit einer konfigurierten Drehvorrichtung kann die
Bewegung, die zur Ausflhrung eines Fokusvorganges verwendet wird, eine lineare
Bewegung sein, die die XYZ-Achsen oder eine Drehbewegung zum Einsatz bringt. Ist
ein Drehbewegungstyp ausgewahlt, dann stehen die Werte fur die Abweichung von
Reichweite und Flache fur den Drehfokus; sie werden in Dezimalgraden angegeben.
Die standardmafiigen Varianzwerte fir Reichweite und Flache fur den linearen und den
Drehfokus werden getrennt abgespeichert.

Bereich (Fokus): Hier wird ein Fokussier-Bereich (in den aktuellen Maf3einheiten)
angegeben, in dem der Auto-Fokussiervorgang ausgefiuhrt werden soll. Es erfolgt die
Suche nach der besten Fokuslage innerhalb dieses Bereichs (gewdhnlich auf der Z-
Achse). Die Werte, die fur einen Bereich verfuigbar sind, variieren je nach denen fir ein
bestimmtes System typischen Parametern. Sie kdnnen diese Werte andern, indem Sie
doppelklicken und dann einen neuen Wert eingeben.

Dauer (Fokus): Uber dieses Feld wird die Anzahl der Sekunden angezeigt, die fir die
Suche der optimalen Fokussierposition im Auto-Fokus und im manuellen Fokus
aufgewendet werden sollen. Sie kbnnen diese Werte andern, indem Sie doppelklicken
und dann einen neuen Wert eingeben.

1
u bt s
- -
- -

= Als allgemeine Faustregel gilt: Versuchen Sie, die Dauer des
Fokussiervorgangs mindestens doppelt so grol3 einzustellen wie den Bereich.

Flache suchen (Fokus): Hiertber wird entweder JA oder NEIN angezeigt. Durch
Einstellung dieser Option auf JA wird PC-DMIS veranlasst, einen zweiten, etwas
langsameren Durchlaufversuch zur Verbesserung der Genauigkeit der Fokusposition
durchzufuhren. Der zweite Durchlauf ist mit den Bilddaten des ersten Durchlaufes und
der numerischen Blende der aktuellen Linse optimiert. Dies ist beim Messen einer
Oberflache natzlich, deren Hohe variiert, wodurch ein grof3er Bereich zur Fokussierung
erforderlich ist.

Flachenabweichung (Fokus): Wenn Sie die Option Flache suchen auf JA setzen,
wird dieser Wert zur Bestimmung des Abstands genutzt, der zunachst unter hoher
Geschwindigkeit gescannt wird, um herauszufinden, wo sich das Werkstlck befindet.
Sobald die Fokuslage gefunden wurde, fuhrt PC-DMIS einen schnellen Fokusscan in
diesem Bereich durch. Das ist bei Werkstiicken sinnvoll, wo durch Veranderlichkeit die
Fokusposition stark schwankt.
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Unterstitzen (Fokus): Dieser Befehl kommt bei Systemen, die mit einem Lasergerat
oder einem Gerat zur Rasterprojektion ausgestattet sind, zum Einsatz. Sie kdnnen
diese Gerate auf "EIN" setzen, damit diese beim Fokussiervorgang bestimmter Flachen
helfen, indem Sie den Kontrast verbessern. Um diese Funktionen nutzen zu kdnnen,
mussen Sie vorher "GITTER" aktiviert haben.

SensiLight (Fokus): Hiertber wird bestimmt, ob die Maschine vor der Messung eine
automatische Lichtanpassung zum Erzielen eines optimalen Fokussierergebnisses
durchfiihren soll oder nicht. Wurde NEIN ausgewéhlt, setzt PC-DMIS die Beleuchtung
auf die erlernten Prozentsatze und die Helligkeit wird nicht automatisch angepasst.
SensiLight ist die Abkurzung fir "Sensible Lighting" (sinnvolle Beleuchtung).

Fokus-Graph

+

Auto-Fokus stellt die Ergebnisse des Fokus als Fokus-Auswertung (Y) gegenuber der
Zeit (X) graphisch dar. Ein scharferer Fokus wird eine hohere Fokusauswertung
aufweisen.

Auto-Fokus sollte eine gerundete Kurve (ein umgekehrtes "U") ergeben. Sollten Sie
kein CNC zur Verfugung haben, um automatisch an der Z-Achse entlangzufahren,
sollten Sie die Option "Manueller Fokus" verwenden. Wenn der Graph einen steilen
Anstieg der Fokusauswertung anzeigen sollte, versuchen Sie, die
Bewegungsgeschwindigkeit zu verringern. Sie sollten aul3erdem sicherstellen, dass lhr
Fahrbereich ausreichend grof} ist, sodass Sie die Basis der Kurve beidseitig einsehen
kbnnen.

Wenn der Graph nicht geglattet ist, sollten Sie sicherstellen, dass die Beleuchtung
ausreichend ist, damit die Oberflachentextur erkennbar wird.

Auto-Fokus bei einer manuellen Maschine:
1. Finden Sie die ungefahre fokussierte Position und bewegen Sie das Gerat dann

aus dem Fokus heraus.
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2. Klicken Sie auf die Schaltflache Auto-Fokus, um den Graph zu starten und um
die Fokusauswertung aufzuzeichnen.

3. Bewegen Sie sich durch die Fokusposition, indem Sie eine einzelne Achse
(typischerweise Z) bewegen.

4. Fahren Sie damit fort, bis Sie die Fokusposition durchquert haben und der Graph
ein wohlproportioniertes, graduelles, umgekehrtes "U" darstellt.

5. Wenn die festgelegte Dauer erreicht wurde, wird die erkannte Fokusposition in
der Live-Ansicht angezeigt.

6. Es erscheint ein Meldungsfeld, in dem der Fokussiervorgang tibernommen oder
wiederholt werden kann.

7. Klicken Sie auf die Schaltflache Fokus-Graph riicksetzen um die Graphdaten
zu léschen und den Vorgang erneut zu starten, falls ein Problem vorliegt.

Beim manuellen Fokus muss die Z-Plattform in einem langsamen, stetigen
Tempo bewegt werden. Bei einer zu schnellen Bewegung, oder wenn die Bewegung
entweder zu kurz oder zu lang war, erscheint eine Warnmeldung.

Bei einigen KMGs kann ein besseres Fokussierergebnis durch Festlegung einer
groReren Zeitspanne und einer drei- oder vierfachen Bewegung vorwarts und rickwarts
durch die Fokusposition erzielt werden, wodurch dann eine Reihe von U-Formen auf
dem Graph erscheint.

Fokus-Schaltflachen

PC-DMIS Vision bietet eine Vielzahl an Werkzeugen, mit denen Sie Ihre optischen
Hardwaregerate besser fokussieren kénnen.

Fokus-

Symbole Beschreibung

Die Schaltflache Arretiere Fokus an Werkstiick sichert die Grol3e,
E die Position oder Rotation des Messpunktziels am Werksttick. Die
GrolRe des Fokusziels kann noch immer verandert werden.

- Die Schaltflache Fokus zentrieren zentriert das Ziel oder das
ﬂ Sichtfeld. Was sich genau bewegt, hangt vom Status der Schaltflache
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Arretiere Ziel an Werkstuck ab.

e« Wenn Sie auf Fokus zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Ziel an Werkstluck bereits ausgewahlt
ist, verschiebt PC-DMIS Vision das aktuelle Sichtfeld auf das
Ziel. Diese Funktion ist nur auf Maschinen, die CNC-
Bewegungen unterstitzen, verfiigbar.

e« Wenn Sie auf Fokus zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Ziel an Werkstick nicht ausgewahlt ist,
wird das Ziel zum aktuellen Sichtfeld verschoben.

Mit der Schaltflache Fokus-Graph riicksetzen werden alle Daten aus
ﬁ dem Fokus-Graph entfernt.

Die Schaltflache Auto-Fokus fuhrt den Fokus aus. Damit werden die

Parameter definiert, die CNC-Plattform bewegt und anschlielend

zurlck in die Fokussierposition gefahren. Bei einer manuellen

e Maschine, bewegt der Bediener die Maschine von Hand fur eine
festgelegte Dauer. Am Ende des Vorgangs haben Sie die Moglichkeit

das Fokussierergebnis zu akzeptieren oder den Vorgang

neuzustarten.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Messlehre"
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Taster-Werkzeugleiste—Registerkarte "Messlehre”

Die Registerkarte Messlehre wird nur angezeigt, wenn Sie die Taster-
Werkzeugleiste aufrufen. Wenn Sie das Feld Auto-Element verwenden, wird die
Registerkarte Messlehre nicht angezeigt.

Die Registerkarte Messlehre bietet Ihnen eine Vielfalt von Werkzeugen, die
"Messlehren" genannt werden. Sie kbnnen damit schnelle optische Vergleiche von
Elementen, die gerade gemessen werden, durchfihren. Sie missen dafur keine
Messroutine erstellen. Messlehren kbnnen dort eingesetzt werden, wo Kanten
willkdrlich sind oder nur schwer automatisch bestimmen kdnnen.

Schritt-fur-Schritt-Anleitungen zur Verwendung der einzelnen Messlehren finden Sie
unter "Verwenden von Optik-Messlehren".

Die Messlehre liefert Nennwertangaben, die Sie in Dialogfelder eingeben kénnen, um
das gewtunschte Nennelement zu erstellen. Aul3erdem kdnnen Sie die Angaben in eine
Zwischenablage oder BMP-Datei kopieren, um sie spater in ein Protokoll einzufligen.

Manchmal auch "Hand-Messlehren” genannt, sind diese Werkzeuge geometrische
Formen, die auf dem Bildschirm erscheinen. Sie kdnnen diese Formen mit Hilfe der
Maus durch Rotieren, Gréfienbestimmung und Positionieren auf dem Werkstlck
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manipulieren, um Nennwertangaben zu einem bestimmten Element, wie beispielsweise
solche uber dessen Position, Durchmesser, Winkel usw. zu ermitteln.

+ Cross Hair e

{¥) Circle Gage
Rectangle Gage
by Protractor Gage
Radius Chart Gage
1 Grid Chart Gage

Verfigbare Messlehren

Es gibt im Zusammenhang mit diesen Messlehren keine automatische Bildbearbeitung.
Es handelt sich hierbei lediglich um Werkzeuge, die visuell angepasst werden, um ein
Element auf dem Bild einzupassen.

Drehen, Verschieben und Grdé3enanpassung von Messlehren

Sie kbnnen die Messlehre auf der grafischen Darstellung des Werkstlicks auf einfache
Weise drehen, verschieben oder dessen Grof3e anpassen. Wenn Sie die Messlehre
korrekt Uber einem Element platziert und an die Gro3e des Elements angepasst haben,
werden die Daten auf der Messlehre dynamisch von der Software in der Taster
Werkzeugleiste sowie das Overlay auf der Registerkarte Vision aktualisiert. Sie
kénnen diese Daten als Nennwerte des Elements verwenden.

Drehen einer Messlehre: Wenn die Messlehre einen griinen Punkt zeigt, platziere den
Mauszeiger tber dem grinen Punkt. Der Mauszeiger nimmt die Form eines runden
Pfeils an. Klicken und ziehen Sie, um eine 2D-Drehung des Werkstlicks nach links oder
rechts auszufihren.

Beispiel: Drehung einer rechteckigen Messlehre

Seitliche GrdofRenanpassung einer Messlehre: Wenn die Messlehre einen roten Punkt
zeigt, platziere den Mauszeiger Uber dem roten Punkt bis dieser sich in einen
Doppelpfeil verwandelt. Klicken und ziehen Sie die Messlehre, um diese seitlich zu
vergro3ern bzw. zu verkleinern.
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Beispiel: GroRenanpassung einer kreisférmigen Messlehre

Die Radiusdiagramm-Messlehre und die Gitterdiagramm-Messlehre
besitzen keinen roten Punkt. Um die Grol3e dieser Messlehren anzupassen, wahlen Sie
einfach einen Teil der Messlehre aus und ziehen diesen.

Messlehren verschieben: Positionieren Sie den Mauszeiger auf dem roten
Fadenkreuz in der Mitte der Messlehre, bis der Mauszeiger die Form eines
Vierwegepfeils annimmt. Klicken und ziehen Sie die Maus, um die Messlehre auf eine
neue Position zu verschieben. Sie kdnnen einfach an eine beliebige Stelle auf dem
Werksttick klicken; PC-DMIS Vision verschiebt die Messlehre dann an diese Stelle.

Beispiel: Verschieben einer kreisfdrmigen Messlehre

Unterstitzte Messlehrentypen und Messlehre-Parameter

PC-DMIS Vision unterstitzt eine Vielzahl von Messlehrentypen. Wahlen Sie einen
Messlehrentyp aus der Liste Messlehrentyp aus. PC-DMIS Vision platziert Parameter
fur die Messlehre auf der Taster-Werkzeugleiste. Doppelklicken Sie auf diese Felder,
um diese zu bearbeiten, wenn Sie beispielsweise eine Messlehre mit bestimmten
Abmessungen bendtigen.
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Wenn Sie Messlehren auswahlen und bearbeiten, handelt es sich dabei um
einen rein visuellen Vorgang. Das Programm fuigt keine Befehle in die Messroutine ein.

In der nachfolgenden Tabelle werden jeder einzelne Messlehrentyp beschrieben und
die jeweils verwendeten Parameter aufgeschlisselt:

Symbol

Beschreibung

Verfugbare Parameter

Fadenkreuz-Messlehre. Verwenden
Sie diesen Typ, um einen Punkt zu
suchen.

Winkel: Der Winkel, um den
die Messlehre gedreht wird.

Anzeigetyp: Schattierte,
gestrichelte oder gepunktete
Anzeige des Fadenkreuzes.

Visier: Zeichnet einen Kreis um
das Fadenkreuz herum, damit
dieses leichter zu erkennen ist.

Toleranz: Ermdglicht die
Anzeige von Toleranzlinien auf
dem Fadenkreuz in einer
vorgegebenen Entfernung.

Kreis-Messlehre. Verwenden Sie
diesen Typ, um den Durchmesser und
Mittelpunkt eines Kreises zu ermitteln.

Durchmesser: Durchmesser
der Kreis-Messlehre

Rechteck-Messlehre.. Verwenden Sie
diesen Typ, um die HOhe, Breite und
den Mittelpunkt eines Rechtecks zu
ermitteln.

Winkel: Der Winkel, um den die
Messlehre gedreht wird.

Breite: Bestimmt die Breite der
Rechteck-Messlehre.

Ho6he: Bestimmt die Hohe der
Rechteck-Messlehre.
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-,

Winkelmesser-Messlehre. Verwenden | Bestimmt den Winkel zwischen
Sie diesen Typ, um Winkel zu ermitteln. | zwei Geraden, aus denen die

Eingeschlossener Winkel:

Messlehre besteht.

Radiusdiagramm Messlehre.
Verwenden Sie diesen Typ, um die
(@) relative Anderung des Durchmessers
zwischen konzentrischen Kreisen und
dem Mittelpunkt zu ermitteln.

Abstand: Definiert die relative
Veranderung des
Durchmessers zwischen
Kreisen.

Gitterdiagramm-Messlehre.
Verwenden Sie diesen Typ, um den
f relativen Abstand zwischen
horizontalen und vertikalen Linien zu
ermitteln.

Raster: Definiert die relative
Anderung des Abstands von
einer Rasterposition zur
anderen.

Alle Messlehrentypen verwenden die XYZ-Werte, um den Mittelpunkt der
Messlehre relativ zum Mittelpunkt des Ansichtsfelds zu ermitteln.

Messlehre-Schaltflachen

Die folgenden Messlehre-Schaltflachen stehen bei der Verwendung von Messlehren
zur Verfiigung, um optische Vergleiche durchzufuhren.

Messlehre-
Schaltflache

Beschreibung

]

Die Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstick sichert die
Position oder Rotation der Messlehre auf grafischen Darstellungen
des Werkstiicks. Die Messlehre kann so lange nicht verschoben
oder bearbeitet werden, bis Sie nochmals auf diese Schaltflache
klicken. Grof3e und Rotation kénnen jedoch noch immer bearbeitet
werden.
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14
L

Die Schaltflache Messlehre zentrieren zentriert das Ziel oder das
Sichtfeld. Was sich letztendlich bewegt, hangt vom Status der
Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstlick ab.

e« Wenn Sie auf Messlehre zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstuck bereits
ausgewabhilt ist, verschiebt PC-DMIS Vision das Sichtfeld
zum Ziel. Diese Funktion ist nur auf Maschinen, die CNC-
Bewegungen unterstitzen, verfiigbar.

e« Wenn Sie auf Messlehre zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstick nicht
ausgewabhlt ist, verschiebt sich das Ziel zum aktuellen
Sichtfeld.

Die Schaltflache Null-Ergebnisanzeige DXYZ setzt die DXYZ-
Werte der Taster-Ergebnisanzeige auf die Position der aktuellen
Messlehre zurtick. Dadurch kdnnen Sie Abstande mit Hilfe von
Messlehren messen. Vorgehensweise:

1. Positionieren Sie die Messlehre auf einem Element.

2. Kilicken Sie auf 2] um die Anzeigen auf Null zu setzen.

3. Bewegen Sie die Messlehre zu einem anderen Element
und prufen Sie die Werte DXYZ im Taster-Anzeigefenster.
Dies ist der Abstand zwischen den beiden Elementen.
Siehe Abschnitt "Verwenden der Taster-Ergebnisanzeige
mit Optiksensoren"”.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Optik-
Diagnostik"

Glolpl elole =
BH;}. t B IE

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Diagnostik”

Die Registerkarte Optik-Diagnostik bietet ein Verfahren zur Diagnostizierung von
Problemen in den Fallen, in denen die Kantenerkennung versagt hat. Die Diagnostik
erfasst ganz einfach Bitmap-Bilder und aktuelle Elementparameter, die von PC-DMIS
aus exportiert werden und zum technischen Kundendienst von Hexagon gesendet
werden kdnnen.

So verwenden Sie die Registerkarte Diagnostik:

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Umschalter Diagnostik ., sodass die
Schaltflache gedrtckt ist und Bitmap-Bilder wahrend der Ausfiihrung der
Kantenerkennung fir das zugehdrige Element erfasst werden.

2. Fuhren Sie das Element bei normaler Ausfiihrung der Messroutine aus oder
klicken Sie hierfur auf Test. Fur jedes Elementziel werden Bitmap-Bilder der
Live-Ansicht erfasst.

3. Wenn das Element mehrere Ziele hat, kdnnen Sie auf die Nach-oben- und Nach-

unten-Pfeile I@ IH klicken, um die erfassten Bilder durchzusehen.

4. Wahlen Sie die Schaltflache Overlays einblenden ﬂ um in jedem Bild Overlay-
Informationen einzuschlieen. Wenn Sie diese Option gewahlt haben, werden
Bilder mit und ohne Overlay-Informationen erstellt.
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5. Klicken Sie auf die Schaltflache Elementdiagnostik exportieren , um Bitmap-
Bilder und eine erlauternde Textdatei im PC-DMIS-Stamminstallationsverzeichnis
zu erstellen. Die Bitmap-Bilder sowie der Diagnosetext werden in den folgenden
Formaten exportiert:

Bitmap-Bilder - Exportformat
Die Bitmap-Bilder werden folgendermal3en benannt:

<Name der Messroutine>_<Element-ID>_<Bildnummer>_von _<Gesamtzahl der
Elementbilder><_O oder keine _O>.bmp

Beispiel: Visionl_KREIS5_1 von_3 O.BMP
Dateinamen, die mit "O" abschliel3en, beinhalten Overlay-Informationen.
Textdatei - Exportformat
Die Textdatei wird wie folgt exportiert:
<Name der Messroutine>_<Element-ID>.txt

Beispiel: Visionl_KREIS5_F.TXT

Verwenden von Optik-Messlehren

Mit der Messlehrenfunktion von PC-DMIS Vision kdnnen Sie die tatsachliche Form des
Werkstticks mit einer Messlehre vergleichen. So kdnnen Sie beispielsweise eine
Messlehre (deren Durchmesser auf exakt 1,0 mm festgelegt ist) auf eine Bohrung im
Werkstiick legen, um deren Groél3e zu vergleichen.

Messlehren bieten umfangreiche Einsatzmoglichkeiten. In diesem Abschnitt wird die
Verwendung jedes einzelnen Messlehrentyps beispielhaft beschrieben. Ausfihrliche
Informationen zu den verfuigbaren Schaltflachen und Optionen finden Sie unter "Taster-
Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messlehre™.

Folgende sechs Messlehren sind verfligbar:

* Fadenkreuz-Messlehre
® Kreis-Messlehre
= Rechteck-Messlehre

& Winkelmesser-Messlehre

152



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

© Radiusdiagramm Messlehre

# Gitterdiagramm-Messlehre

¥ Die ausgewahlte Messlehre kann jederzeit im Ansichtsfeld zentriert werden,
indem Sie auf der Registerkarte Messlehre der Taster-Werkzeugleiste auf Messlehre

N .
zentrieren #* klicken.

Fur jedes Beispiel wird das Demo-Werkstiick "HexagonDemoPart.igs" verwendet.
Informationen hierzu finden Sie unter "Importieren des Vision-Demo-Werksticks".

Verwenden der Taster-Anzeige mit Messlehren

Ein Verstandnis fur die grundlegende Funktionsweise der Taster-Anzeige ist fur die
Arbeit mit Messlehren wichtig, da die Messergebnisse in der Taster-Anzeige angezeigt
werden.

Sie kbnnen die Taster-Anzeige mit einer der folgenden Mdglichkeiten 6ffnen:

e Dricken Sie CTRL + W.
o Wabhlen Sie auf der Registerkarte Tasterposition im Dialogfeld Taster-

Werkzeugleiste die Option Taster-Anzeige E aus.
o Wahlen Sie die Menuoption Ansicht| Andere Fenster | Taster-Anzeige aus.
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Grundlegende Informationen zur Taster-Ergebnisanzeige

Taster-Anzeigefenster

o XYZist die Position des Ansichtsfeld-Mittelpunkts in Bezug auf den aktuellen
Ausrichtungsnullpunkt.

e VX, VY und VZ beschreiben die Positionen der Messlehre in Bezug auf den
aktuellen Ausrichtungsnullpunkt. Wurde die Messlehre im Ansichtsfeld zentriert,
sind die Werte fir XYZ und die Werte fur VX, VY und VZ gleich. Verwenden Sie
die linke Maustaste, um die Messlehre auf die gewlnschte Position zu ziehen.

o DX, DY und DZ werden bei Messlehren verwendet, um relative Abstande
anzuzeigen. Diese Werte sind unabhangig von dem aktuellen
Ausrichtungsnullpunkt und kdnnen unabhangig mithilfe der Schaltflache Null

Ergebnisanzeige DXYZ (ﬁ) im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme auf Null
gesetzt werden. Wenn die Taster-Hilfsprogramme geschlossen sind, klicken
Sie mit der rechten Maustaste in das Fenster und wéhlen Sie Null
Ergebnisanzeige DXYZ aus dem Kontextmenu aus.

Andern Sie fur die in diesem Abschnitt beschriebenen Beispiele die Taster-Anzeige wie
folgt:

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Taster-Ergebnisanzeige und
wéhlen Sie Einrichten aus dem Kontextmenu aus.
2. Aktivieren Sie die folgenden Optionen:
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WTasterposition
WAktuelle Tasterpos. auf Bildschirm einblenden
WAbstand zum Ziel

Mit der Option Null Ergebnisanzeige DXYZ kdnnen Sie die Anzeige der Werte
DX, DY und DZ individuell auf Null setzen, wenn eine Messlehre aktiv ist.

3. Klicken Sie auf OK, um zu speichern und das Fenster zu verlassen.

Fadenkreuz-Messlehre

Mit der Fadenkreuz-Messlehre kénnen sowohl die X-Lage und die Y-
Lage als auch der Winkel des Fadenkreuzes bestimmt werden; die
Daten kénnen der Registerkarte Messlehre in der Taster-
Werkzeugleiste oder in der Ecke der Registerkarte Vision entnommen
werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Fadenkreuz-Messlehre finden Sie unter
"Drehen, Verschieben und Grélienanpassung von Messlehren”.

Beispiel fur eine Fadenkreuz-Messlehre

So messen Sie die Breite eines Werkstlcks:

1. Stellen Sie sicher, dass sich das Werksttick rechteckig auf dem Prif-KMG
befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung”.
2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).
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3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroR3erung Uber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
‘Vergrol3erung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

4. Wahlen Sie die Option Fadenkreuz aus der Auswabhlliste der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.

5. Bewegen Sie das KMG uber die linke Kante des Werkstiicks. Sobald das KMG in
der Nahe ist, konnen Sie das Fadenkreuz zusatzlich mithilfe der Maus zu der
genauen Kantenposition ziehen.

6. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ 2] auf der
Registerkarte Messlehre, um die Anzeige der Werte DX, DY und DZ auf Null zu
setzen.

7. Bewegen Sie das KMG uber die rechte Kante des Werkstiicks. Ziehen Sie das
Fadenkreuz erneut mithilfe der Maus zu der genauen Kantenposition.

8. Lesen Sie den X-Wert von der Taster-Anzeige des DX-Wertes ab.

Kreis-Messlehre

Mit der Kreis-Messlehre kénnen sowohl der Kreismittelpunkt (X und
Y) als auch der Durchmesser bestimmt werden; die Daten kénnen der
Registerkarte Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste oder in der
Ecke der Registerkarte Vision entnommen werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Kreis-Messlehre finden Sie unter "Drehen,
Verschieben und GréRenanpassung von Messlehren”.
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Beispiele fur Kreis-Messlehren

So messen Sie die Position eines 2-mm-Lochs in Bezug auf ein anderes 2-mm-Loch:

1. Stellen Sie sicher, dass sich das Werksttick rechteckig auf dem Prif-KMG
befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung”.

2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroR3erung Uber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
‘Vergrol3erung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

4. Wahlen Sie die Option Kreis-Messlehre aus der Auswabhlliste der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.

5. Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messlehre auf das Feld Durchmesser
und geben Sie einen Durchmesser-Nennwert von 2,000 ein.

6. Bewegen Sie das KMG so, dass das erste Loch innerhalb des Ansichtsfelds
liegt. Sobald das KMG in der Nahe ist, kbnnen Sie die Kreis-Messlehre
zusatzlich mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

7. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ 2] auf der
Registerkarte Messlehre. Dadurch werden die DX-, DT- und DZ-Werte auf Null
gestellt.

8. Bewegen Sie das KMG so, dass sich nun das zweite Loch innerhalb des
Ansichtsfelds befindet. Ziehen Sie die Kreis-Messlehre erneut mithilfe der Maus
zum genauen Mlttelpunkt.

9. Lesen Sie die X- und Y-Werte von den DX- und DY-Werten der Taster-Anzeige
ab.

So messen Sie den Durchmesser eines Lochs:

1. Passen Sie die Vergrol3erung so an, dass der Kreis so grof3 wie méglich im
Ansichtsfeld angezeigt wird. Siehe "Andern der VergroRerung des
Werkstuckbilds". Beachten Sie, wie sich mit der Vergrol3erung die Grél3e der
Messlehre andert.
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2. Passen Sie die Grol3e der Kreis-Messlehre an und positionieren Sie sie so, dass
diese direkt auf dem tatsachlichen Kreis in der Live-Ansicht liegt.

3. Lesen Sie den Wert fur den Durchmesser ab, der in der Ecke der Live-Ansicht
angezeigt wird. Sie finden die Werte auch auf der Registerkarte Messlehre in
der Taster-Werkzeugleiste.

Rechteck-Messlehre

Mit der Rechteck-Messlehre kdnnen sowohl der Mittelpunkt eines
Rechtecks (X und Y) als auch die Hohe, Breite und der Winkel des
Rechtecks bestimmt werden; die Daten kdnnen der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste oder in der Ecke der
Registerkarte Vision enthommen werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Fadenkreuz-Messlehre finden Sie unter
"Drehen, Verschieben und Grélienanpassung von Messlehren”.

Beispiel fur eine Rechteck-Messlehre

So messen Sie die GroRe und Lage eines Rechtecks vom Mittelpunkt einer
kreisformigen Offnung:

1. Stellen Sie sicher, dass sich das Werksttick rechteckig auf dem Prif-KMG
befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung”.

2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroR3erung Uber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
‘Vergrol3erung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

4. Wahlen Sie die Option Kreis-Messlehre aus der Auswabhlliste der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.
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5. Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messlehre auf das Feld Durchmesser
und geben Sie einen Durchmesser-Nennwert von 8,000 ein.

6. Bewegen Sie das KMG so, dass das Loch mit der 8-mm-Mitte innerhalb des
Ansichtsfelds liegt. Sobald das KMG in der Nahe ist, kbnnen Sie die Kreis-
Messlehre zusatzlich mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

7. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ 2] auf der
Registerkarte Messlehre. Dadurch werden die DX-, DT- und DZ-Werte auf Null
gestellt.

8. Andern Sie den Messlehretyp in Rechteck-Messlehre.

9. Bewegen Sie das KMG (bei sichtbarer Rechteck-Messlehre) tber die rechteckige
Offnung. Ziehen Sie das Rechteck zum genauen Mittelpunkt und passen Sie
dessen Grol3e bei Bedarf an.

10.Lesen Sie die X- und Y-Werte von den DX- und DY-Werten der Taster-Anzeige
ab.

11.Lesen Sie die Werte fur die Hohe und Breite ab, die in der Ecke der Live-Ansicht
angezeigt werden. Sie finden die Werte auch auf der Registerkarte Messlehre in
der Taster-Werkzeugleiste.

Winkelmesser-Messlehre

Mit der Winkelmesser-Messlehre kénnen sowohl die Lage (X und Y)
des Scheitels der Messlehre als auch der Eingeschlossene
Winkel bestimmt werden; die Daten kbnnen der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste oder in der Ecke der
Registerkarte Vision enthommen werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Fadenkreuz-Messlehre finden Sie unter
"Drehen, Verschieben und Grélienanpassung von Messlehren”.
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Beispiel fur eine Winkelmesser-Messlehre
So messen Sie den eingeschlossenen Winkel:
O v
Q 020
.-"fﬁ\ M
fw,

1. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

2. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergroé3erung Uber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
'VergroRerung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte '‘Beleuchtung™.

3. Wahlen Sie die Option Winkelmesser-Messlehre aus der Auswabhlliste der
Registerkarte Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.

4. Bewegen Sie das KMG so, dass sich der Winkel innerhalb des Ansichtsfelds
befindet. Sobald das KMG in der Nahe ist, konnen Sie die Winkelmesser-
Messlehre zusatzlich ziehen, sodass der Scheitel iber dem Scheitel des
Elements liegt.

Die beiden Scheitel sollten Gbereinander liegen.

5. Verwenden Sie die Punkte auf der Mitte der beiden Schenkel und drehen Sie
diese, bis sie mit den Seiten des Elements Ubereinstimmen.
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6. Lesen Sie den Wert fur den Eingeschlossenen Winkel ab, der in der Ecke der
Live-Ansicht angezeigt wird. Sie finden die Werte auch auf der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste.

Radiusdiagramm Messlehre

o Mit der Radiusdiagramm-Messlehre kdnnen sowohl die
d fa;;’ffﬂ};{ﬁ Mittelpunktlage (X und Y) als auch der Abstand zwischen

! ({ O ] } konzentrischen Kreisen bestimmt werden; diese Daten kbnnen der
oo/ /| Registerkarte Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste oder in der
o2~ Ecke der Registerkarte Vision entnommen werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Kreis-Messlehre finden Sie unter "Drehen,
Verschieben und Grélienanpassung von Messlehren".

Beispiel fur eine Radiusdiagramm-Messlehre

So kénnen Sie prifen, ob eine kreisférmige Offnung konzentrisch zu einem Mittelloch
ist:

“(:)
AN .

1. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).
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2. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergré3erung tber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
‘Vergrol3erung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.

3. Wahlen Sie die Option Kreis-Messlehre aus der Auswahlliste der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.

4. Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messlehre auf das Feld Durchmesser
und geben Sie einen Durchmesser-Nennwert von 8,000 ein.

5. Bewegen Sie das KMG so, dass das Mittelloch innerhalb des Ansichtsfelds liegt.
Sobald das KMG in der Nahe ist, konnen Sie die Kreis-Messlehre zusatzlich
mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

6. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ 2] auf der
Registerkarte Messlehre. Dadurch werden die DX-, DT- und DZ-Werte auf Null
gestellt.

7. Andern Sie den Messlehretyp in Radiusdiagramm-Messlehre.

8. Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messlehre auf das Feld Abst. und
geben Sie den Nennwert 1,000 ein.

9. Ziehen Sie die Radiusdiagramm-Messlehre so, dass sie konzentrisch zu dem

Muster liegt.
10.Lesen Sie die X- und Y-Werte von den DX- und DY-Werten der Taster-Anzeige
ab.

Gitterdiagramm Messlehre

Mit der Gitterdiagramm-Messlehre kdnnen sowohl die Mittelpunkt-Lage
(X und Y) des Gittermusters, als auch der Abstand zwischen den

+ Gitterlinien bestimmt werden; die Daten kdnnen der Registerkarte
Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste oder in der Ecke der
Registerkarte Vision enthommen werden.

Weitere Informationen zum Steuern der Kreis-Messlehre finden Sie unter "Drehen,
Verschieben und GréRenanpassung von Messlehren”.

Beispiel eines Gitterdiagramms
So uberprifen Sie Elemente in Bezug auf Gitterlinien:

1. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergro3erung tber die Taster-
Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
‘Vergrol3erung™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung™.
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2. Bewegen Sie das KMG so, dass die zu vergleichenden Elemente innerhalb des
Ansichtsfelds liegen.

w

Andern Sie den Messlehretyp in Gitterdiagramm-Messlehre.

4. Doppelklicken Sie in der Registerkarte Messlehre auf das Feld Gitter und geben
Sie den Nennwert 0,500 ein.

5. Ziehen Sie einen beliebigen Gitterschnittpunkt in den unteren Bereich des "V".

(A) - Ziehen Sie 1 Gitterpunkt auf das "V".

6. Weitere Formen konnen visuell mit den Gitterlinien verglichen werden.

Erstellen von Ausrichtungen

Ausrichtungen sind erforderlich, egal, ob Sie fiir die Messung des Werkstiicks die
"CAD-Auswahimethode" (CAD-Ansicht) oder die "Zielauswahl-Methode" (Live-Ansicht)
anwenden. Die Ausrichtung definiert das Koordinatensystem des Werkstiickes. Wenn
Sie einen der folgenden Vorgange durchfihren méchten, missen Sie eine Ausrichtung
durchfihren:

. Andern der Lage oder Ausrichtung des Werkstiicks auf der Plattform.

. Verschieben der Messroutine von einer Maschine zu einer anderen.

. Programmierung der Messroutine offline und anschlie3ender Ausfuhrung
online.
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. Verwenden von Hardware zur optischen Messung, die nicht in der Lage
ist, eine Nullpunktfahrt durchzufiihren.
. Verwenden des Auto Shutter auf manuellen Maschinen.

Sie sollten jedes Mal, wenn Sie eine Messroutine zur Ausfiihrung im CNC-
Modus erstellen, eine Ausrichtung erzeugen.

Es gibt zahlreiche Verfahren zur Erstellung von Optikausrichtungen; mit den Beispielen
in diesem Abschnitt erhalten Sie einen grundlegenden Uberblick (iber die Erstellung von
Ausrichtungen. Detalllierte Angaben zum Arbeiten mit Ausrichtungen finden Sie im
Abschnitt "Erstellen und Verwenden von Ausrichtungen” in der Hauptdokumentation
von PC-DMIS.

Optische Ausrichtungen kdnnen auf zwei verschiedenen Wegen erstellt werden:

e Live-Ansicht-Ausrichtungen
e CAD-Ansicht-Ausrichtungen

Live-Ansicht-Ausrichtungen

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie in PC-DMIS Vision Ausrichtungen mit der
Registerkarte Vision erstellen. Dies ist haufig dann der Fall, wenn Sie online messen,
aber keine CAD-Daten importiert haben. Die unten beschriebene Erstellung von groben
manuellen und verfeinerten CNC-Ausrichtungen unterstitzt Sie dabei, die Genauigkeit
Ihrer Ausrichtung sicherzustellen. Dieses zweistufige Verfahren ist nicht unbedingt
erforderlich, wird jedoch empfohlen.

Wenn Sie mit einer manuellen Maschine arbeiten, kdnnen Sie dieses
zweistufige Verfahren mithilfe der AutoShutter-Funktion nutzen. Weitere Informationen
zur AutoShutter-Funktion finden Sie unter "Einrichten der Live-Ansicht".

Fuhren Sie die nachfolgenden Schritte aus, um eine Ausrichtung mithilfe der Live-
Ansicht zu erstellen:

. Schritt 1: Manuelles Messen der Bezugselemente
. Schritt 2: Erstellen einer manuellen Ausrichtung

. Schritt 3: Neumessen der Bezugselemente

. Schritt 4: Erstellen einer CNC-Ausrichtung
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In diesem Beispiel wird der Assistent fir 321 Ausrichtung verwendet, um die
Verwendung dieses Hilfsmittels zu demonstrieren. Im Beispiel CAD-Ansicht-
Ausrichtungen wird das "klassische" Dialogfeld Ausrichtungen verwendet.

Schritt 1: Manuelles Messen der Bezugselemente

Die manuelle Ausrichtung in diesem Beispiel besteht aus einem Bogen und einer
Geraden. Diese Bezugselemente werden im "Schritt 3: Neumessen der
Bezugselemente" erneut genauer aufgenommen. Montieren Sie vor Beginn das
Werkstlck so, dass es sich einigermal3en im rechten Winkel zu den Achsen der
Messmaschine befindet.

So messen Sie die Bezugselemente:

1. Wahlen Sie die Registerkarte Vergr6é3erung # aus und stellen Sie die
VergroRerung auf die kleinste Einstellung (kleinste Darstellung).

Bei einer manuellen (ungefahren) Ausrichtung ist es akzeptabel und
normalerweise winschenswert, die Vergré3erung auf dem kleinsten Wert zu
belassen, da die Messroutine so leichter ausgefuhrt werden kann. Durch die CNC-
Ausrichtung (Feinausrichtung) wird die Qualitat dieser Bezugselemente spater
verbessert.

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung Yl aus und stellen Sie das obere
Licht auf 0 % (Aus) und das untere Licht auf 35 % ein.

3. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Kreis D, um das Dialogfeld
Auto-Element (Kreis) aufzurufen.

4. Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.

5. Bewegen Sie das KMG so, dass sich der Bogen (Bezug B) innerhalb des
Ansichtsfelds befindet.

6. Klicken Sie auf drei Punkte entlang der Kante des Bogens. Der Bogen wird wie in
der folgenden Abbildung gezeigt von einem radialen Ziel Gberlagert:
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7. Klicken Sie auf Erzeugen, um diesen Kreis zur Messroutine hinzuzuftigen.
8. Wahlen Sie Gerade |7 in dem Auswahllistenfeld im Dialogfeld Auto-Element

aus.
9. Bewegen Sie das KMG so, dass die Kante (Bezug C), die an den zuvor
gemessenen Bogen angrenzt, in das Ansichtsfeld gertckt wird.
10.Klicken Sie jeweils auf einen Punkt am linken und einen am rechten Ende. Die
Kante wird wie in der folgenden Abbildung gezeigt von einem Geraden-Ziel
Uberlagert:

11.Klicken Sie auf Erzeugen, um diese Gerade zur Messroutine hinzuzuftigen.
12.Klicken Sie auf Schliel3en, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

Schritt 2: Erstellen einer manuellen Ausrichtung

Die manuelle Ausrichtung wird verwendet, um die Werkstuckposition basierend auf den
gemessenen Bogen- und Geraden-Bezugselementen rasch zu bestimmen.

So erstellen Sie eine manuelle Ausrichtung:

1. Wabhlen Sie auf der Symbolleiste Assistenten (Ansicht | Symbolleisten |

Assistenten) die Schaltflache 3-2-1-Ausrichtung = , um das Dialogfeld
Ausrichtungstyp aufzurufen.

Septpm 1 kg Type M Fail |

2. Wahlen Sie die Ausrichtung Gerade-Punkt 2D und klicken Sie auf Weiter, um
das Dialogfeld 2D-GeradePunkt.
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3. Wahlen Sie LIN1 aus der Liste verfugbarer Geraden aus und verknupfen Sie
sie mit der XPLUS-Achse aus der Auswabhlliste Mit Achse verknupfen.

4. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld 2D-Geradenpunkt-Ausrichtung —
Nullpunkt aufzurufen.
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5. Wahlen Sie KREIS1 aus der Liste verfugbarer Punkte aus und klicken Sie auf
Weiter, um das Dialogfeld Gerade-Punkt aufzurufen.

6. Klicken Sie auf Fertigstellen, um den Ausrichtungsbefehl in die Messroutine
einzufigen. Damit ist die manuelle Ausrichtung abgeschlossen.

Klicken Sie neben der neuen Ausrichtung im Bearbeitungsfenster auf +/-
(Einblenden/Ausblenden). Sehen Sie sich die Ausrichtungsschritte an, die unter dem
Ausrichtungsbefehl mithilfe des 3-2-1-Ausrichtungsassistenten erstellt wurden.

Schritt 3: Neumessen der Bezugselemente

Da die ungefahre Position des Werkstiicks bekannt ist, konnen die Bezugselemente

zwecks praziserer Definition unter Rechnersteuerung mit anderen Optikparametern neu
gemessen werden.
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Wenn Sie eine CNC-Maschine verwenden, wahlen Sie CNC-Modus

g

aus der

Tastermodus-Symbolleiste aus. Ansonsten kdnnen Sie AutoShutter verwenden, um
die Messung mit Hilfe einer manuellen Maschine durchzufihren.

So messen Sie das Bezugselement Bogen erneut:

. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Kreis D, um das Dialogfeld

Auto-Element (Kreis) aufzurufen.

. Waéhlen Sie die Registerkarte Vision aus.
3. Wahlen Sie die Registerkarte Vergro3erung # aus und stellen Sie die

VergroRerung auf die kleinste Einstellung (kleinste Darstellung).

Bewegen Sie das KMG so, dass sich die untere Kante des Bogens (Bezug B)
innerhalb des Ansichtsfelds befindet.

Stellen Sie die Vergrof3erung auf 75 % der maximalen Vergrof3erung ein.

Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung Yl aus und stellen Sie das obere
Licht auf 0 % (Aus) und das untere Licht auf 35 % ein.

Fokussieren Sie Z nach Bedarf.

Nehmen Sie mithilfe des Zeigers den ersten Ankerpunkt auf der Bogenkante auf.

9. Bewegen Sie das KMG so, dass sich die Mitte des Bogens (Bezug B) innerhalb
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10.Bewegen Sie das KMG so, dass sich die obere Kante des Bogens (Bezug B)
innerhalb des Ansichtsfelds befindet. Das Ziel wird angezeigt.

11.Andern Sie den Startwinkel auf 5 und den Endwinkel auf 85.
12.Geben Sie exakte Werte fir die Positionsparameter ein: X=0, Y=0, D=16

13.Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messpunktziele ©! unter Dichte auf
Normal und wéhlen Sie Hoch aus der Auswahlliste aus, um die Dichte zu
andern. Durch Aufnahme einer hohen Punktedichte auf diesem Bogen wird die
Genauigkeit verbessert.

14.Doppelklicken Sie auf das Feld Starke und geben Sie den Wert 6 ein.

15.Bearbeiten Sie die Fokusparameter so, dass vor der Messung des Kreiselements
automatisch neu fokussiert wird. Wéahlen Sie zunachst den Fokus wie unten

gezeigt aus der Auswahlliste aus.

© o |2 L 2|H| |

& Automatic Hit Tar | ¥ Focus w [100% |4~ |I| ) |I| w
Id Focus =~ Eﬁge g... Duration (Fo... Find Su
itter
EA1 AUTO o 10.000 MO
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16.Andern Sie den Fokus-Parametersatz wie folgt: Fokus = Ja, Bereich = 5, Dauer
=4

17.Benennen Sie im Dialogfeld Auto Element das standardmalige Kreis-
Autoelement um in BEZUG B.

18.Klicken Sie auf Test, um die Elementemessung zu testen.

19.Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf Schlief3en.

So messen Sie das Bezugselement Gerade erneut:
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7.
8.

. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Gerade <", um das
Dialogfeld Auto-Element (Gerade) aufzurufen.

Bewegen Sie das KMG so, dass sich das linke Ende der vorderen Kante (Bezug
C) innerhalb des Ansichtsfelds befindet.

Passen Sie bei Bedarf die Z-Achse an, um erneut zu fokussieren.

Nehmen Sie mithilfe der Maus den ersten Ankerpunkt auf der linken vorderen
Kante auf.

Bewegen Sie das KMG so, dass sich das rechte Ende (kurz vor dem "V") der
vorderen Kante (Bezug C) innerhalb des Ansichtsfelds befindet. Nehmen Sie
mithilfe der Maus den zweiten Ankerpunkt auf. Das Ziel wird angezeigt.

Benennen Sie im Dialogfeld Auto Element das standardmafige Geraden-
Autoelement um in BEZUG C.

Klicken Sie auf Test, um die Elementemessung zu testen.

Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf Schliel3en.

Schritt 4: Erstellen einer CNC-Ausrichtung

Die CNC-Ausrichtung ist grundsétzlich praziser, da die verwendeten Elemente (in
Schritt 3 gemessen) computergesteuert mit einem hoheren VergréRerungsfaktor, einer
groReren Punktdichte und erneuter Fokussierung gemessen wurden. Die vordere Kante
(Bezug C) und der Mittelpunkt des Bogens (Bezug B) werden in diesem Beispiel
verwendet.

So erstellen Sie eine CNC-Ausrichtung:

1.
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2. Wahlen Sie die Ausrichtung Gerade-Punkt 2D und klicken Sie auf Weiter, um
das Dialogfeld 2D-GeradePunkt.
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3. Wahlen Sie BEZUG C aus der Liste verfugbarer Geraden aus und verknipfen
Sie sie mit der XPLUS-Achse aus der Auswabhlliste Mit Achse verknupfen.

4. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld 2D-Geradenpunkt-Ausrichtung —
Nullpunkt anzuzeigen.
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5. Wahlen Sie BEZUG B aus der Liste verfugbarer Punkte aus.

6. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld Geradenpunkt anzuzeigen.

7. Klicken Sie auf Fertigstellen, um den Ausrichtungsbefehl in die Messroutine
einzufiigen. Damit ist die CNC-Ausrichtung (oder verfeinerte manuelle
Ausrichtung) abgeschlossen.
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Klicken Sie neben der neuen Ausrichtung im Bearbeitungsfenster auf +/-
(Einblenden/Ausblenden). Sehen Sie sich die Ausrichtungsschritte an, die unter dem
Ausrichtungsbefehl mithilfe des 3-2-1-Ausrichtungsassistenten erstellt wurden.

CAD-Ansicht-Ausrichtungen

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie in PC-DMIS Vision Ausrichtungen mit der
Registerkarte CAD erstellen. Dies ist haufig bei der Online-Messung und importierten
CAD-Daten der Fall. Die unten beschriebene Erstellung von groben manuellen und
verfeinerten CNC-Ausrichtungen untersttitzt Sie dabei, die Genauigkeit Ihrer
Ausrichtung sicherzustellen. Dieses zweistufige Verfahren ist nicht unbedingt
erforderlich, wird jedoch empfohlen.

Wenn Sie mit einer manuellen Maschine arbeiten, kdnnen Sie dieses
zweistufige Verfahren mithilfe der AutoShutter-Funktion nutzen. Weitere Informationen
zur AutoShutter-Funktion finden Sie unter "Einrichten der Live-Ansicht".

Fur dieses Ausrichtungsbeispiel muss vor Beginn das Demo-Werksttick
"HexagonDemoPart.igs" importiert werden. Informationen hierzu finden Sie unter
"Importieren des Vision-Demo-Werkstucks".

Fuhren Sie die nachfolgenden Schritte aus, um eine Ausrichtung mithilfe der Live-
Ansicht zu erstellen:

e Schritt 1: Manuelle Messung eines Kantenpunkts

e Schritt 2: Erstellen einer manuellen Ausrichtung

e Schritt 3: Messen der Elemente fur Bezug A

e Schritt 4: Erstellen des Bezugs A

e Schritt 5: Messen der Beztige B und C

e Schritt 6: Erstellen einer CNC-Ausrichtung

e Schritt 7: Aktualisieren der Anzeige in der CAD-Ansicht
In diesem Beispiel wird das "klassische" Dialogfeld Ausrichtungen verwendet, um die

Verwendung dieses Dialogfelds zu demonstrieren. Im Beispiel "Live Ansicht-
Ausrichtungen" wird der Assistent fur 321 Ausrichtung verwendet.
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Schritt 1. Manuelle Messung eines Kantenpunkts

Die manuelle Ausrichtung in diesem Beispiel besteht aus einem einzelnen Kantenpunkt,
um das Werkstick annahernd zu lokalisieren. Im spateren Verlauf werden zuséatzliche
Beziige gemessen (per CNC, sofern zutreffend), um eine endgultige Ausrichtung zu
erstellen. Montieren Sie vor Beginn das Werksttick so, dass es sich einigermal3en im
rechten Winkel zu den Achsen der Messmaschine befindet.

So messen Sie das Bezugselement:

1. Wahlen Sie die Registerkarte Vergré3erung # aus und stellen Sie die
VergroRerung auf die kleinste Einstellung (kleinste Darstellung).

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung Yl aus und stellen Sie das obere
Licht auf 0 % (Aus) und das untere Licht auf 35 % ein.

3. Wahlen Sie die Registerkarte CAD.

4. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Grafikmodi (Ansicht | Symbolleisten |

Grafikmodi) die Schaltflache Drahtmodus @ aus.
5. Bewegen Sie das KMG so, dass die vordere linke Ecke wie in der folgenden
Abbildung im Ansichtsfeld angezeigt wird:

6. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Kantenpunkt , um das
Dialogfeld Auto-Element (Kantenpunkt) aufzurufen.

7. Klicken Sie auf einen Punkt auf der vorderen Kante, der sich IN
UNMITTELBARER NAHE zur linken Ecke befindet.

8. Wahlen Sie die Registerkarte Messpunktziele < aus.
9. Andern Sie die Einstellung von Automatisches Ziel in Manuelles
Messpunktziel.

G o= L| Q|8 ™
H® Manual Hit Target |~

g
o8 Focus

_ . Manual Hit Target N contral (Foc..
¥ Atomatic Hit Target ™
T T FULL
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Da es sich hierbei eigentlich um einen Kantenpunkt vom Typ "Manuelles
Ziel" handelt, ist der tatsachlich verwendete Punkt stets dort, wo das Fadenkreuz
vom Bediener platziert wurde.

10.Klicken Sie auf Erzeugen, um diesen Kantenpunkt zur Messroutine
hinzuzuftigen.

11.Klicken Sie auf Schliel3en, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

Schritt 2: Erstellen einer manuellen Ausrichtung

Fur diese Ausrichtung wurde nur ein Punkt aufgenommen (vorheriger Schritt), also
wurde kein Rotationsbezug gemessen. In diesem Beispiel wird angenommen, dass sich
das Werkstiick einigermaf3en im rechten Winkel zur Maschinenachse befindet. Der
einzelne Punkt wird zur Festlegung des XYZ-Nullpunktes verwendet.

So erstellen Sie eine manuelle Ausrichtung:

1. Wabhlen Sie die Menuoption Einfigen | Ausrichtung | Angleichen. Es erscheint
das Dialogfeld Ausrichtungen.

Wahlen Sie PKT1 aus der Elementliste aus.

Markieren Sie die Kontrollkdstchen neben X, Y und ¥Z.

Klicken Sie auf die Schaltflache Nullpunkt.

Klicken Sie auf OK, um die Anderungen zu speichern und das Dialogfeld zu
schlie3en. Die X-, Y- und Z-Nullpunkte wurden allesamt auf den Kantenpunkt
verschoben.

abrowbd

Bei der Ausfuhrung der soeben erstellten Messroutine wird der Nullpunkt auf diesen
Punkt auf dem eigentlichen Werkstiick verschoben. Vorgehensweise:

1. Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.
2. Wahlen Sie von der Symbolleiste Bearbeitungsfenster (Ansicht |

Symbolleisten | Bearbeitungsfenster) die Option Alle markieren ( ).
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3. Wenn die Meldung "Méchten Sie die manuellen Ausrichtungselemente
markieren?", klicken Sie auf Ja.

4. Wahlen Sie von der Symbolleiste QuickMeasure die Option Ausfihren (‘:> ).

5. Wenn Sie dazu aufgefordert werden, messen Sie PKT1, indem Sie das Ziel
(Fadenkreuz) an der Ecke ausrichten und auf Fortfahren klicken. Sie kbnnen
das Fadenkreuz auch ziehen und ablegen. Es rastet an der Kante ein.

6. Wenn die Messroutine die Ausfiihrung beendet hat, wahlen Sie die Registerkarte
CAD.

7. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Grafikmodi (Ansicht | Symbolleisten |

Grafikmodi) das Symbol Grof3e anpassen ( ) aus.

Schritt 3: Messen der Elemente fir Bezug A

Die obere Ebene (Bezug A) wird fur den primaren Ausrichtungsbezug verwendet. Bei
2D-Optik-Messungen wird im Allgemeinen keine Bezugsebene bendtigt. In diesem
Beispiel allerdings wird die Bezugsebene gemessen, um die Ebenheit-Bemal3ung
unterzubringen. Dies ist in Situationen nitzlich, in denen beispielsweise
Toleranzrahmen vorhanden sind, die auf eine Bezugsebene verweisen.

Da die ungeféahre Position des Werkstiicks bekannt ist, kann PC-DMIS im CNC-Modus
betrieben werden.

Wenn Sie eine CNC-Maschine verwenden, wahlen Sie CNC-Modus ( l.’) aus der
Symbolleiste Tastermodus aus. Ansonsten kénnen Sie AutoShutter verwenden, um die
Messung mit Hilfe einer manuellen Maschine durchzufihren.

So messen Sie ein Ebenenelement fur Bezug A:

1. Wahlen Sie die Registerkarte Vergroé3erung # aus und stellen Sie die
VergroRerung auf die gro3te Einstellung (gréf3te Darstellung).

2. Wahlen Sie die Registerkarte Live-Ansicht.

Platzieren Sie die Kamera tiber dem Werkstuck.

w

4. Passen Sie auf der Registerkarte Beleuchtung Y| den Wert fur das Obere Licht
so an, dass die Oberflache zwar sichtbar, aber nicht zu hell ist. Bewegen Sie Z,
um je nach Bedarf zu fokussieren.

5. Wahlen Sie die Registerkarte CAD.

6. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Grafikmodi (Ansicht | Symbolleisten |

Grafikmodi) das Symbol Grof3e anpassen ( ) aus.
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7. Klicken Sie auf die Schaltflache Flachenmodus ( \9) auf der Symbolleiste
Grafikmodi.

8. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element (Ansicht | Symbolleisten |

Auto-Elemente) auf Flachenpunkt ( e ), um das Dialogfeld Auto-Element
(Flachenpunkt) aufzurufen.
9. Klicken Sie auf einen Punkt auf der oberen Flache.

10.Wahlen Sie die Registerkarte Messpunktziele ©! aus und andern Sie die

folgenden Parameter: Art des Ziels = Automatisches Messpunktziel, Bereich =

5,0, Dauer = 5 und Option 'Flache suchen' = JA.

® o |=| 8] 0| =] |

£} Butomatic He Tar ~ | [ Focus 100% - & -l ~
id Masme o Cortmol (Foc Rarg Duration (Fo Find Su
SA1 s FULL 5000 5000 NO

11.Doppelklicken Sie fur jedes automatische Messpunktziel auf die Option unter
jeder Eigenschaft und geben Sie den angegebenen Wert ein.

12.Klicken Sie auf Erzeugen, um diesen Kantenpunkt zur Messroutine
hinzuzuftigen.

13.Klicken Sie auf einen anderen Punkt auf der oberen Flache und dann auf
Erzeugen.

14.Wiederholen Sie den obigen Schritt (auf einen Punkt und dann auf Erzeugen

klicken), bis insgesamt 8 Punkte erzeugt wurden (PKT2 — PKT9).
15.Klicken Sie auf Schliel3en, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

Schritt 4. Erstellen des Bezugs A

Wenn die acht Flachenpunkte in "Schritt 3: Messen der Elemente fir Bezug A"
gemessen wurden, kdnnen Sie BEZUG A aus diesen Punkten erstellen.

So erstellen Sie BEZUG A:

1. Fuhren Sie die Messroutine bis zu diesem Punkt aus, um die acht Flachenpunkte

zu messen. Vorgehensweise:
a. Wahlen Sie von der Symbolleiste Bearbeitungsfenster (Ansicht |
Symbolleisten | Bearbeitungsfenster) die Option Markierungen
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T
aufheben h . Dies ist erforderlich, damit der Punkt der manuellen
Ausrichtung (PKT1) nicht eingeschlossen wird, wenn Sie Alle markieren
auswahlen.

b. Alle markieren auswahlen.
c. Wenn die Meldung "Méchten Sie die manuellen Ausrichtungselemente
markieren?" angezeigt wird, klicken Sie auf NEIN.

d. Wahlen Sie Ausfihren o aus. Die acht Flachenpunkte werden
gemessen.
Vergewissern Sie sich, dass im Bearbeitungsfenster die LETZTE Zeile der
Messroutine markiert ist.
Wahlen Sie die Menuoption Einfigen | Element | Abh&ngiges Element |
Ebene aus oder klicken Sie auf die Schaltflache Abhé&ngiges Element EBENE

auf der Symbolleiste Abhangige Elemente (Ansicht | Symbolleisten |
Abhéangige Elemente). Das Dialogfeld Abh&ngige Ebene wird angezeigt.
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Wahlen Sie die Option Besteinpassung # aus.

Markieren Sie in der Elementliste die acht Flachenpunkte, die Sie in "Schritt 3:
Messen der Elemente fir Bezug A" gemessen haben. In diesem Beispiel sind
dies die Punkte 2-9.

Geben Sie BEZUG A in das Feld ID ein.

Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf Schliel3en, um das Ebenenelement zur
Messroutine hinzuzufiigen.
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Schritt 5: Messen der Beziige B und C

In diesem Schritt werden die vordere Gerade und die linke Gerade fur die Bezlige B
und C gemessen. Aufgrund des Schnittpunktes der beiden Geraden wird auch ein
Punkt erstellt, um den XY-Nullpunkt festzulegen.

So messen Sie den Bezug B:

1. Wahlen Sie die Registerkarte VergrdfRerung # aus und stellen Sie die
VergroRerung auf ca. 25 % des maximalen Werts ein (der tatsachliche
VergroRerungswert ist je nach Objektiv unterschiedlich).

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung Yl aus und stellen Sie das obere
Licht auf 0 % (Aus) und das untere Licht auf 35 % ein.
3. Wahlen Sie die Registerkarte CAD.

4. Wahlen Sie ggf. Gro3e anpassen ( ) auf der Symbolleiste Grafikmodi aus.

5. Klicken Sie auf die Schaltflache Konturmodus (®) auf der Symbolleiste
Grafikmodi.

6. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Gerade (/' ), um das
Dialogfeld Auto-Element (Gerade) aufzurufen.

7. Klicken Sie auf einen Punkt fur den linken Ankerpunkt der Linie und auf die
vordere Kante zum linken Ende hin.

8. Klicken Sie auf einen Punkt fur den rechten Ankerpunkt der Linie und direkt links
vom Schlitz (rechts neben dem "V" wie unten gezeigt). Das Ziel wird angezeigt.
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Da sich die Gerade Uber ein Loch erstreckt (das "V"), muss dieser
Bereich ausgeschlossen werden, sodass in diesem Segment keine Punkte
aufgenommen werden.

9. Klicken Sie mit der rechten Maustaste in das rechteckige Ziel. Wahlen Sie aus
dem Popup-Menu die Option Messpunktziel einfugen aus. Hierdurch wird das
einzelne rechteckige Ziel in zwei separate Ziele aufgeteilt.

10.Wiederholen Sie diesen Schritt, um ein drittes Ziel einzuftigen.

11.Ziehen Sie die beiden Zielteiler so, dass sich jeweils eines auf jeder Seite des
"V" befindet.

12.Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.
13.Platzieren Sie die Kamera uber dem Werkstlick.

14.Passen Sie auf der Registerkarte Beleuchtung Yl den Wert fur das Obere Licht
so an, dass die Oberflache zwar sichtbar, aber nicht zu hell ist. Bewegen Sie Z,
um je nach Bedarf zu fokussieren.

15.Wahlen Sie die Registerkarte Messpunktziele ©/ aus. Beachten Sie, dass drei
Ziele eingeblendet werden: EAL, EA2 und EA3. Das zweite Ziel (EA2), das die
Lucke kreuzt, sollte nicht verwendet werden. Doppelklicken Sie auf Normal, im
Feld EA2 auf Dichte und wéhlen Sie Keine aus.

Id | D ensgity | IInder...
Eal Mt
Es2 T | M
Esa M ormal Y
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16. Sie sehen dann, dass sich die Anzeige des EA2-Zielsegments andert und
angezeigt wird, dass keine Daten aufgenommen werden.

17.Benennen Sie im Dialogfeld Auto Element das standardmallige Geraden-
Autoelement um in BEZUG B.
18.Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf Schlief3en.

So messen Sie den Bezug C:

1. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Gerade (/ ), um das
Dialogfeld Auto-Element (Gerade) aufzurufen.

L]
ll-‘ 'J
- -

- -

=  Durch SchlieRen und erneutes Offnen des Dialogfelds Auto-Element wird
die Anzahl der Ziele auf 1 zuriickgesetzt.

2. Klicken Sie auf zwei Punkte auf der linken Kante (einen auf der Vorder- und
einen auf der Rickseite).

3. Andern Sie den Standardnamen in BEZUG C.

4. Klicken Sie auf Erzeugen, um diese Gerade zur Messroutine hinzuzufuigen.

5. Klicken Sie auf Schliel3en, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

So erstellen Sie einen Punkt aus dem Schnittpunkt der Geraden:

1. Wabhlen Sie die Menuoption Einfigen | Element | Abhangiges Element | Punkt

aus oder klicken Sie auf die Schaltflache Abhéngiges Element Punkt () auf
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der Symbolleiste Abhangige Elemente (Ansicht | Symbolleisten | Abhéngige
Elemente). Das Dialogfeld Abhangiger Punkt wird angezeigt.

Wahlen Sie die Option # Schnitt aus.

Wahlen Sie aus der Elementliste BEZUG B und BEZUG C aus.

Andern Sie die ID in ECKE VORN LINKS, und klicken Sie dann auf Erzeugen.
Schliel3en Sie das Dialogfeld.

Die Bezugselemente wurden nun erstellt.

Schritt 6: Erstellen einer CNC-Ausrichtung

Da die Elemente, aus denen CNC-Ausrichtungen bestehen, computergesteuert
gemessen wurden und die exakte Ecke verwendet wird, ist diese Ausrichtung
grundsatzlich praziser.

So erstellen Sie eine CNC-Ausrichtung:

1.

~

Wahlen Sie die Menuoption Einfigen | Ausrichtung | Angleichen. Es erscheint
das Dialogfeld Ausrichtungen.
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Wahlen Sie BEZUG A aus der Elementliste aus.

Wahlen Sie ZPLUS aus dem Auswabhlfeld Layer aus, um die Ebene an die
ZPLUS-Ebene anzupassen.

Klicken Sie auf die Schaltflache Raum. Hierdurch wird die Ebene an die ZPLUS-
Achse angeglichen.

Wahlen Sie BEZUG B aus der Elementliste aus, um die XPLUS-Achse um die
ZPLUS-Achse zu drehen.

Wahlen Sie XPLUS aus dem Auswabhlfeld Drehen auf aus.

Wahlen Sie ZPLUS aus dem Auswahlfeld Drehen um aus.

Klicken Sie auf die Schaltflache Drehen.
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9. Wahlen Sie ECKE VORN LINKS aus der Elementliste aus, um den XYZ-
Nullpunkt festzulegen.

10. Markieren Sie die Kontrollkdstchen nebeni¥ X und Y.

11.Klicken Sie auf die Schaltflache Nullpunkt.

12.Wahlen Sie BEZUG A aus.

13.Markieren Sie das Kontrollkéstchen neben ¥Z.

14.Klicken Sie erneut auf die Schaltflache Nullpunkt.

15.Geben Sie ABC in das Feld ID fur den Ausrichtungsnamen ein.

16.Klicken Sie zum Beenden auf OK.

Schritt 7: Aktualisieren der Anzeige in der CAD-Ansicht

In der CAD-Ansicht werden zu diesem Zeitpunkt alle gemessenen Elemente angezeigt.
Mitunter ist es wiinschenswert, die Anzeige von Punkt-IDs in der CAD-Ansicht zu
deaktivieren.

So deaktivieren Sie Punkt-1Ds:

1. Wabhlen Sie die Menuoption Bearbeiten | Grafikfenster | Elementlayout aus.
Das Dialogfeld Elementlayout bearbeiten wird angezeigt.
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2. Wahlen Sie die Punktelemente (PKT-PKT9) aus, um diese zu markieren.
3. Setzen Sie die Option "Etikettenanzeige" & auf Aus.
4. Klicken Sie auf Ubernehmen und anschlieRend auf OK.

Die CAD-Ansicht sollte nun ungefahr wie unten abgebildet aussehen. Sie sehen, dass
sich der Ursprung des Koordinatensystems in der unteren linken Ecke befindet. X+
verlauft nach rechts und Y+ nach hinten.
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o Durch die Ausfihrung der Messroutine bis zu diesem Punkt wird die benétigte
Ausrichtung fur die Messung weiterer Elemente zur Auswertung hergestellt.

Live-Ansicht-Ausrichtung mit CAD

Diese Methode wird im Allgemeinen angewendet, wenn Sie eine Aufspannung haben,
bei der sich die optischen Referenzmarkierungen nicht in der CAD-Zeichnung befinden.
In diesem Fall kdnnen Sie keine geeignete Ausrichtung aus der CAD-Datei einrichten,
obwohl die CAD-Zeichnung des Werkstticks vorhanden ist. Sie missen die Ausrichtung
auf der Registerkarte Vision einrichten. Wenn Sie dies getan haben, kdnnen Sie mit der
Registerkarte CAD weitere Elemente messen.

Zum Einrichten einer Ausrichtung, die mit dem CAD-Koordinatensystem tbereinstimmt,
gehen Sie wie folgt vor:

1. Erstellen Sie die Ausrichtungselemente auf der Registerkarte Vision mit Hilfe der
im Thema "Live-Ansicht-Ausrichtungen” beschriebenen Methode. Richten Sie
wie im Folgenden beschrieben eine Ausrichtung ein:

« Sie sollten normalerweise drei Flachenpunktelemente verwenden, um
eine Ebene zur raumlichen Ausrichtung, ein Geradenelement, auf das
gedreht wird, und dann ein Punktelement fir den Nullpunkt zu erstellen.

o FuUr einfache 2D-Werkstiicke sollten Sie jedoch im Allgemeinen zwei
Kreiselemente fir die raumliche Ausrichtung, das Drehen und zum
Einstellen des Ursprungs verwenden.

2. Passen Sie die rdumliche Ausrichtung durch Transformieren und Drehen so an,
dass diese mit den CAD-Koordinaten tbereinstimmt.

3. Weisen Sie PC-DMIS an, diese beiden Koordinatensysteme aufeinander
einzurasten.
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4. Erstellen Sie die Ausrichtungselemente (dieselben Elemente wie oben) auf der
Registerkarte CAD mit Hilfe der im Thema "CAD-Ansicht-Ausrichtungen”
beschriebenen Methode.

5. Transformieren Sie die Ausrichtung so, dass Sie mit dem CAD-
Koordinatensystem ubereinstimmt. Dazu klicken Sie auf die Schaltflache CAD =
Werkstlick im Dialogfeld Ausrichtungen, um PC-DMIS anzuweisen, dass die
gerade von lhnen erstellte Ausrichtung mit dem CAD-Koordinatensystem
Ubereinstimmen soll.

Auto-Elemente mit einem Optik-Taster
messen

PC-DMIS Vision unterstitzt zur Zeit die Erstellung von Elementen unter Verwendung
der Auto Elementerstellungs-Funktionalitat. Dieser Abschnitt behandelt nur Auto
Elemente, die mit der Funktion 'PC-DMIS Vision' verwendet werden.

Detaillierte Informationen zu Auto-Elementen finden Sie im Kapitel "Erstellen
von Auto-Elementen" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Das PC-DMIS-Schnellstartfenster unterstitzt die Erzeugung von optischen Auto-
Elementen mithilfe der Schaltflachen fir gemessene Elemente. Anstatt gemessene
Elemente zu erzeugen, werden beim Arbeiten mit optischen Maschinen Optik-Auto-
Elemente erzeugt. Nicht alle verfugbaren Optik-Auto-Elemente kdnnen tber das
Schnellstartfenster erzeugt werden, da die verfigbaren Schaltflachen fir gemessene
Elemente nicht alle Optik-Auto-Elemente abdecken. Im Schnellstartfenster kobnnen Sie
dartiber hinaus eine Auto-Erkennung fur Elemente durchfiihren, indem Sie Messpunkte
aufnehmen. Siehe "Auto-Elementerkennung".

184




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

Ausfuhrliche Informationen zur Verwendung des Quick Startfensters finden
Sie im Abschnitt "Verwenden der Quick Start-Schnittstelle” in der Hauptdokumentation

von PC-DMIS.

QuickFeatures fur PC-DMIS Vision "CAD-Ansicht"
Implementieren

Sie konnen die folgenden Regeln und Parameter fur die Implementierung von Vision
QuickFeatures in CAD-Ansicht verwenden:

e Beleuchtung - Vision QuickFeatures nutzen die aktuellen
Beleuchtungseinstellungen.

e VergrofRerung - Vision QuickFeatures nutzen die aktuellen
VergroélRerungseinstellungen.

e Vision QuickFeatures verwenden keine IPD-Dateien.

o Standardparameter werden fur Vision QuickFeatures verwendet.

o Bearbeitete Parameter werden zur Erstellung von Vision QuickFeature

Ubergeben.

e Vision QuickFeatures verwenden bearbeitete Werte nur, wenn Sie diese im
Dialogfeld Auto-Element bearbeitet haben. Sobald die Anderungen im
Bearbeitungsfenster vorgenommen wurden, werden diese nicht bergeben. Dies
gilt fur taktile und optische Werte.

Unterstltzte Vision QuickFeatures in CAD-Ansicht:

Element

Methode

Flachenpunkt

Halten Sie die Umschalttaste auf Ihrer Tastatur gedrickt, und
bewegen Sie diese Uber eine planare Flache.

Kantenpunkt

Langloch

Rechteckloch

Kerbe

Vieleck

Linie

Weitere Informationen zu den Verfahren, die zur Erstellung von
QuickFeatures angewandt werden, finden Sie im unter "Erstellen
von QuickFeatures" im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen auf
schnelle Art und Weise" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.
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Kreis

Ellipse

Nicht unterstitzte Vision QuickFeatures:

e 2D-Profil
e Sprenkel

Unterstutzte Parameter fur Vision QuickFeatures:

Parameter

Kommentar

Art des Ziels

Elementabhangig

Messpunktzielfarbe

Farbe des Nennwertes

Kantenparameter

Punktdichte

Kantenauswabhl

Starke

Kantenpolaritat

Messpunkt-Zielrichtung

Festgelegte Kante #

SensiLight

Filterparameter

Rauschfilter

Starke

AusreilRerfilter

Abstand

Std_Abw

Fokus-Parameter
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Fokus .

Steuerelement -

Bereich .

Dauer -

Flache suchen .

Flachenabweichung -

RGB Mischparameter
RGB -

QuickFeatures fur PC-DMIS Vision "Live-Ansicht"
iImplementieren

QuickFeature in der Live-Ansicht werden nicht untersttitzt, wenn Sie PC-DMIS
im Offline-/CAD-Kamera-Modus ausfihren.

AulRerdem wurden die QuickFeatures in der Live-Ansicht entwickelt, um gut fur
Werkstlicke zu funktionieren, die ein Bild mit kontrastreichen Kanten, gleichmafiger
Beleuchtung und keinen signifikanten Hochfrequenz-Spektralanteilen erzeugen.
Beispielsweise funktionieren sie hervorragend mit diinnen Werkstticken mit
Hintergrundbeleuchtung oder Werkstiicken mit beleuchteter Oberflache ohne
besondere Flachentextur.

Die Regeln und Parameter zur Erstellung von Vision QuickFeatures in der Live-Ansicht
sind identisch mit denen in der CAD-Ansicht:

o Die Regeln und Parameter stimmen mit der Funktionalitat der QuickFeatures in
der CAD-Ansicht Uberein.

« Bewegen Sie Ihren Mauszeiger mit gedrtickter SHIFT-Taste Uber die Elemente in
der Live-Ansicht, um diese zu markieren.

o Klicken Sie auf das hervorgehobene Element, um es in der Live-Ansicht zu
erstellen.
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e Abhéangig vom markierten Element in der Live-Ansicht wird beim Betatigen von
STRG+SHIFT ein Kantenpunkt oder ein Flachenpunkt erzeugt (siehe unten fir
Regeln und Parameter fur die Live-Ansicht).

e Beziglich der CAD-Ansicht-Parameter Beleuchtung und Vergr63erung
verwenden Sie die aktuellen Einstellungen. Alle anderen Elementparameter
verwenden ihre vorherigen Einstellungen.

Die folgenden Regeln und Parameter gelten nur fur Vision QuickFeatures in der Live-
Ansicht:

e Um erkannte Elemente zu markieren, halten Sie SHIFT oder STRG+SHIFT und
bewegen Sie lhren Mauszeiger in der Live-Ansicht. Dies ist abhéngig, ob die
Option Auf Kante einrasten aktiviert ist, und vom eingegebenen Wert der
Eigenschaft Bereich (Pixel) im Dialogfeld Live-Ansicht einrichten. Weitere
Informationen zu den Einstellungen der Live-Ansicht finden Sie im Abschnitt
"Einrichten der Live-Ansicht".

e Wenn ein Kreis- oder Geradenelement erkennt und markiert wird, sobald Sie
STRG+SHIFT drucken, verwandelt sich das Element in einen Kantenpunkt.

Beispiel fur ein Geradelement erkannt in der Live-Ansicht:

-1.054 5.4

7.550,-1.022,-92.000

Beispiel fur ein Kreiselement erkannt in der Live-Ansicht:
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-1.054 5.4

7.550,-1.022,-92.000

Wenn kein Kreis- oder Geradenelement erkennt wird, sich der Mauszeiger aber
nahe einer Kante befindet, sobald Sie STRG+SHIFT dricken, wird ein

Kantenpunkt entdeckt. Wenn keine Kante entdeckt wird, wird ein Flachenpunkt
markiert.

Beispiel fur ein Flachenpunkt-Element in der Live-Ansicht:
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-1.054 5.4

7.550,-1.022,-2.000

Sobald ein Element markiert wurde und Sie darauf geklickt haben, um es
auszuwahlen, wird das dazugehoérige Element zur Messroutine hinzugeftigt.
Wenn ein Kantenpunkt erkannt und hervorgehoben wird, wird sein Vektor von
der Kante der Live-Ansicht in Richtung des Mauszeigers definiert. Wenn ein
Kantenpunkt-Element erzeugt wird, kontrolliert der hervorgehobenen Vektor den
Kantenvektor des Elements.

Beispiele fur Kantenpunkt-Element mit moglichen Vektorausrichtungen in der der
Live-Ansicht:

Beispiel 1 - Hier sehen Sie ein Kantenpunkt-Element mit Vektor, der vom
Werkstlck weg zeigt , wenn dieser in der Live-Ansicht erkannt wurde:
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Beispiel 2 - Hier sehen Sie ein Kantenpunkt-Element mit Vektor, der ins
Werkstulick zeigt , wenn dieser in der Live-Ansicht erkannt wurde:

Unterstltzte Vision QuickFeatures in der Live-Ansicht:

Element Methode

Kreis Weitere Informationen zu den Verfahren, die zur Erstellung von
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Kantenpunkt | QuickFeatures angewandt werden, finden Sie im unter "Erstellen
von QuickFeatures" im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen auf
schnelle Art und Weise" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Linie

Flachenpunkt

Optik-Messmethoden

Es gibt in PC-DMIS Vision drei Mdglichkeiten, um Werkstticke im CNC-Modus zu
messen:

o« CAD-Auswahlmethode - Wenn Ihnen eine CAD-Zeichnung vorliegt, kobnnen Sie
die gesamte Messroutine offline auf Basis der CAD-Zeichnung programmieren.
Sie kbnnen diese Messroutine dann auf einer Live-Maschine ausfihren. Weitere
Angaben zu diesem Verfahren finden Sie unter “CAD-Auswahlmethode”.

e Zielauswahl-Methode - Diese Methode erfordert keine CAD-Zeichnung und wird
komplett im Online-Modus unter Verwendung einer Live-Maschine ausgefuhrt.
Weitere Angaben zu diesem Verfahren finden Sie unter “Zielauswahimethode”.

« Auto Elementerkennung - Uber das Quick Start-Fenster kénnen Sie mit der
Aufnahme von Messpunkten beginnen. PC-DMIS erkennt dann automatisch den
Elementtyp. Weitere Informationen zu diesem Verfahren finden Sie unter "Auto-
Elementerkennung".

CAD-Auswahlmethode

Mit der CAD-Auswahl-Methode kénnen Sie dem Messroutine ein Element hinzuftigen.
Klicken Sie auf der Registerkarte CAD im Grafikfenster auf das gewinschte CAD-
Element (z. B. Kreis, Kante, Flache usw.). Wenn Sie ein offenes Profil 2D-Element
hinzufigen mochten, ist es aul3erdem erforderlich, die Reihe von CAD-Elementen
auszuwahlen, die das Profil 2D, das Sie messen mochten, bilden.

Die folgenden Schritte zeigen Ihnen, wie Sie mithilfe der CAD-Auswahl-Methode ein
Kreiselement zur Messroutine hinzufigen:

1. Rufen Sie die Symbolleiste Auto-Element Uber die Menuloption Ansicht |
Symbolleisten | Auto-Elemente im Hauptment auf, oder klicken Sie mit der
rechten Maustaste im Symbolleistenbereich und wahlen Sie die Option von der

Liste.
Aute Features = |
oMo /710000 NROVE S0 @
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2. Klicken Sie auf die Schaltflache Kreis. Es erscheint das Dialogfeld Auto
Element fUr einen Kreis.

3. Lassen Sie das Dialogfeld Auto-Element geotffnet und wahlen Sie die
Registerkarte CAD im Grafikfenster. Klicken Sie einmal in der Néhe der Kante
des gewinschten Kreises. Andere Elemente erfordern unter Umstanden
zusatzliche oder auch weniger Klicks. Siehe "Erforderliche Klicks flr unterstutzte
Elemente”.

Auswahl eines Kreises aus der CAD-Ansicht

Klicken Sie so nah wie moglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision Gbernimmt die Nennwertdaten fur das Element automatisch in
das Dialogfeld Auto-Element.

5. Fur alle Elemente gilt, dass die Messpunktziele fur das Element automatisch
angezeigt werden. Die daraus resultierende CAD-Ansicht sollte in etwa so

aussehen:
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Kreiselement mit Messpunktziel

Beachten Sie, dass die Software das gewilnschte Kreiselement auswahlt und ein
Ziel zeichnet, das das Band fur den Scanbereich anzeigt.

6. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Element zur
Messroutine hinzuzufiigen.

Zielauswahl-Methode

Zum Hinzuflgen eines Elements zur Messroutine sollten Sie bei der Zielauswahl-
Methode die Registerkarte Vision im Grafikfenster verwenden, um Zielpunkte zu
platzieren. Die folgenden Schritte zeigen Ilhnen, wie Sie mithilfe dieser Methode ein
Kreiselement zur Messroutine hinzufiigen:

1. Offnen Sie die Symbolleiste Auto Elemente.

[———

| Awte Features E-E
MmN, 0000ANO\RS6®

— _ _ _— E——— S ———— e —————— |

2. Klicken Sie auf die Schaltflache Kreis. Das Dialogfeld Auto Element fur das
Kreiselement wird angezeigt.

3. Lassen Sie das Dialogfeld Auto-Element geotffnet und wahlen Sie die
Registerkarte Vision im Grafikfenster.
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4. Klicken Sie drei Punkte entlang der Kante des gewtnschten Kreises an. Bei
jedem Klick erscheint auf Inrem Bild ein roter Zielkontrollpunkt. Fir eine
automatische Erkennung kénnen Sie auch auf die Kante doppelklicken. Andere
Elemente erfordern ggf. mehr bzw. weniger Klicks. Siehe "Erforderliche Klicks fir
unterstitzte Elemente”.

Auswahl eines Kreises in der Registerkarte "Vision"

5. Das Ziel fur das entsprechende Element wird in der Registerkarte Vision
angezeigt, sobald Sie die erforderliche Anzahl von Kontrollpunkten fir dieses
Element angewahlt haben (bzw. per Doppelklick die Kantenerkennung aktiviert
haben). Siehe "Erforderliche Klicks fur unterstitzte Elemente”.

Zielanzeige fur Kreiselement

6. PC-DMIS Vision tbernimmt die Nennwertdaten fur das Element automatisch in
das Dialogfeld Auto-Element.

7. Passen Sie die Beleuchtung und Vergrol3erung bis zum gewiinschten Grad an,
indem Sie die Reglerkndpfe oder die Taster-Werkzeugleiste bedienen.

8. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld so an, dass sie mit den theoretischen
Werten des Elements lGbereinstimmen.
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9. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Element zur
Messroutine hinzuzufligen.

Erforderliche Klicks flr unterstitzte Elemente

Die folgende Tabelle zeigt die Anzahl der Klicks, die fur jeden Elementtyp und die
zugehorige Auswahlmethode erforderlich ist, an:

Erforderliche Klicks pro Element

Merkmalstyp

CAD-Auswahl-
Methode (CAD-
Ansicht)

Messpunktziel-Punkt-Methode (Live-
Ansicht)

. Flachenpunkt

Klicken Sie einmal
auf eine Flache
(Flachenmodus) oder
dreimal auf ein
Drahtmodell
(Drahtmodus)

Klicken Sie einmal, um automatisch einen
Punkt an der angeklickten Position auf
der Flache hinzuzuftigen.

Klicken Sie einmal in

Klicken Sie einmal, um automatisch einen

o Kantenpunkt e Nl e [Kairie P_unkt au.l-c der nachstgelegenen Kante
hinzuzuftigen.
Klicken Sie einmal Klicken Sie, um die Start- und Endpunkte
auf ein Ende einer der Geraden zu ermitteln. Sie kbnnen
/Linie Geraden und dann auch doppelklicken, um automatisch zwei
nochmal auf das Punkte an den Enden der aktuellen Kante
andere Ende. hinzuzuftigen.
Klicken Sie, um drei Punkte um den Kreis
Klicken Sie einmal in | herum hinzuzufiigen. Sie kbnnen auch
Ulkreis der Nahe der Kante | doppelklicken, um automatisch drei
des Kreises. abstandsgleiche Punkte auf dem Umfang
des sichtbaren Kreises hinzuzuftigen.
Klicken Sie einmal in | Klicken Sie, um funf Punkte um die
] Ellipse der Nahe der Kante | Ellipse herum hinzuzufiigen. Sie kbnnen

der Ellipse.

auch doppelklicken, um automatisch ftinf
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abstandsgleiche Punkte um die sichtbare
Ellipse herum hinzuzuftigen.

Klicken Sie einmal in

Klicken Sie auf zwei Punkte auf einer der
beiden langeren Seitenkanten. Klicken
Sie anschliel3end auf einen Punkt auf

)Rechteckloch | der Nahe der Kante | einer der beiden Endkanten und dann
des Rechtecklochs. | einmal auf die andere langere
Seitenkante. Klicken Sie abschliel3end
noch einmal auf die andere Endkante.
. . .| Klicken Sie auf drei Punkte auf dem
Klicken Sie einmal in . )
. ersten Bogen und anschliel3end auf drei
) angloch der Nahe der Kante _
weitere Punkte auf dem
des Langlochs. o
gegenuberliegenden Bogen.
Klicken Sie wie folgt auf flinf Punkte: Zwei
Punkte (1 und 2) auf der Kante
gegeniiber der Offnung, zwei Punkte (3
und 4) auf jeder der parallelen Seiten der
Kerbe sowie einen Punkt (5) auf der
Klicken Sie einmal in | Kante aul3erhalb der Kerbe.
der Nahe der Kante, | g 185,-92.001
MiKerbe .
gegenuber der
Offnung der Kerbe.
43.270,-1.024,-92.001
Klicken Sie auf zwei Punkte auf der
Klicken Sie einmal in | ersten Seite und dann auf alle andere
Olvieleck der Nahe der Kante | Seiten. Vor dem Klicken miissen Sie den
des Vielecks. Parameter Anzahl der Seiten im
Dialogfeld Auto-Element einstellen.
“\ Profil 2D Drahtmodus: Klicken Sie gentigend Punkte zur
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Klicken Sie auf eine
Reihe von einer oder
mehreren
verbundenen Kanten
oder Bogen, wobei
Sie die
Drahtmodelldaten
verwenden
(Drahtmodus).

Flachenmodus:
Klicken Sie auf ein
CAD-Obijekt in der
Nahe der Kante.
Daraus werden das
Element und alle
verbundenen CAD-
Elemente aufgebaut.

Definition der Profilform, wobei jedes
Punktepaar mit einem Bogen oder einer
Linie verbunden wird. Sie kbnnen spater
weitere Punkte hinzufliigen, indem Sie mit
der rechten Maustaste auf das Ziel
klicken und die Option
Nennwertsegment einfigen auswahlen.

Sie kdnnen auch in das Bild der Live-
Ansicht klicken, um eine Kantensuche
auszufihren. Weitere Informationen
finden Sie im Thema "Verwenden eines
2D-Profil-Kantensuchers".

X Sprenkel

Klicken Sie einmal
auf eine Flache.

Klicken Sie einmal, um das Zentrum des
Sprenkel zu bestimmen.

Auto-Elementerkennung

PC-DMIS Vision bestimmt automatisch, welcher Elementtyp zu Ihrer Messroutine
hinzugefugt wird. Auf Grundlage der aufgenommenen Messpunkte werden Auto-
Elemente erkannt, wenn das Fenster Quick Start gedffnet ist. Das untenstehende
Beispiel zeigt den Erkennungsvorgang fur ein Optik-Autoelement "Kreis"; der Vorgang
ist bei allen unterstitzten Elementen (Kantenpunkt, Gerade, Kreis, Langloch,
Rechteckloch oder Kerbe) ahnlich.

So messen Sie ein Optik-Autoelement "Kreis" mit der Elementerkennung:

1. Wahlen Sie die Menuoption Ansicht | Andere Fenster | Quick Start. Das
Fenster Quick Start wird angezeigt.
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Cuick Skark

|CIR5=CIRCLE (VISION)
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Fenster "Quick Start"

2. Nehmen Sie mithilfe des Bedienelements lhrer Maschine den ersten Messpunkt
auf der Kante des Kreiselements auf, oder klicken Sie mit der linken Maustaste
auf die Elementkante in der Registerkarte Vision. Das Fenster Quick Start wird
aktualisiert und zeigt nun einen Messpunkt (1/1) im Puffer und das erkannte
PUNKT-Element an.

3. Gehen Sie wie beim ersten Messpunkt vor und nehmen Sie den zweiten
Messpunkt an einer anderen Position auf der Kante des Kreises auf. Das Fenster
Quick Start wird aktualisiert und zeigt nun zwei Messpunkte (2/2) im Puffer und
das erkannte GERADEN-Element an.

4. Nehmen Sie nun analog zum ersten und zweiten Messpunkt einen dritten
Messpunkt an einer anderen Position auf der Kante des Kreises auf. Das Fenster
Quick Start wird aktualisiert und zeigt nun drei Messpunkte (3/3) im Puffer und
das erkannte KREIS-Element an.
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Erkannte Kreis-Messpunkte

3

5. Klicken Sie auf die Schaltflache Messpunkt [6schen , wenn Sie mit der

200

Position eines Messpunktes nicht zufrieden sind. Der entsprechende Messpunkt
wird aus dem Puffer entfernt. Den letzten Messpunkt aus dem Messpunktpuffer
entfernen.

Wenn das gewiinschte Element erkannt wurde, klicken Sie auf Fertig stellen.
Das Element wird zu lhrer Messroutine hinzugefigt.

Klicken Sie zum Anzeigen des Elementziels auf die Schaltflache Umschalter

'Ziel einblenden’ @ auf der Registerkarte Vision im Grafikfenster (siehe
"Live-Ansicht"). Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Ziel, um
allgemeine Parameteranderungen am Ziel Gber das Kontextmenu (Punktdichte,
Kantenauswahltyp, Messpunktziel einfligen usw.) auszufihren. Informationen
hierzu finden Sie unter "Verwenden von Kontextmenis"
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Kreisziel in der Live-Ansicht

8. Um die Parameter fir dieses Element zu bearbeiten, driicken Sie auf dem neuen
Auto-Element-Befehl im Bearbeitungsfenster auf F9.
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Das Dialogfeld "Auto-Element" in PC-DMIS Vision

Auto Feature [CIR2] d
[ cirde w || CIR2
Feature properbes
Ceniter: Surface: Angle:
| 13.335 o !
[ 1333 o (e |
I a Kil 1 1;1-' 0

tn v [1906 |2 <

] o 1 T L s b

Advanced messurament options

Analysiss

Pt Siper  +To:  -Tol:
o 1 1 1

MOMIMALS v |LEAST SQR
Rslatie tog

G O|=| 2| Q)=

17 Automatic He Targ '-'|mE:}g}e o :l:l:l'-.x[-‘- » [[]x.ﬂu
14 Dheristy Bdge Select . Stren . Edge Poled . Adaphive
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@ 3 o/slo
Move To Test Crasie Closs

Auto Element (Dialogfeld)

Das Dialogfeld Auto Element hilft Ihnen dabei zu definieren, was gemessen werden
soll. Ungeachtet Ihrer Auswahl wird das Dialogfeld Auto-Element mit dem
entsprechenden Elementtyp angezeigt, der aus der Liste im Bereich
Messeigenschaften ausgewahlt wurde.

Elemente kdnnen mithilfe eines Optik-Tasters ahnlich wie bei der Verwendung eines
taktilen Tasters programmiert werden. Folgende drei Methoden sind verfiigbar:

e Auswahl von CAD-Daten auf der Registerkarte CAD.
o Platzieren von Messpunktzielen per Mausklick auf der Registerkarte Vision.

o Eingabe von Werten in die Nennwert-Bearbeitungsfelder im Dialogfeld Auto-
Element.
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Mit dem Dialogfeld Auto-Element werden bestimmte Optionen, die speziell fir PC-
DMIS Vision gelten, gesteuert; sie werden weiter unten erlautert. Informationen, die in
diesem Abschnitt nicht behandelt werden, finden Sie unter "Das Dialogfeld 'Auto-
Element™ im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen" der Hauptdokumentation von PC-
DMIS.

Die Einstellungen der Taster-Werkzeugleiste befinden sich im unteren Bereich des
Dialogfeldes Auto-Element. Die Einstellungen beziehen sich auf das aktuell bearbeitete
Auto-Element. Weitere Informationen zum Einsatz der Taster-Werkzeugleiste in PC-
DMIS Vision finden Sie im unter "Verwenden der Taster-Werkzeugleiste in PC-DMIS
Vision".

Hinweis zur Terminologie bei Messpunkten

Der Vorgang der Verwendung eines taktilen Tasters zur Messung eines Elements wird
als "Aufnehmen eines Messpunktes" bezeichnet. Im Fall von PC-DMIS Vision bezieht
sich der Messpunkt auf die tatséchliche Position des Punktes im Messverfahren. Es
ware ungenau, die gleiche Terminologie bei Vision-Messvorgéngen zu gebrauchen. In
PC-DMIS Vision klicken Sie tatsachlich auf das Bild in der Registerkarte Vision, um
‘Messpunkte’ an das KMG zu tbermitteln.

Der Begriff "Zielankerpunkt" beschreibt den Vorgang, wie er innerhalb von PC-DMIS

Vision stattfindet, genauer. Die Punkte, die von diesen Klicks abgeleitet werden, werden
zur Berechnung der nominalen Form des Elements verwendet.

Bereich "Elementeigenschaften”

Feature properties

Certer: Surface: Anale:

B EGE 1[0 1
_|3.1553 J:n ﬁ 0 ﬁ
_|[:- K:11 o
[les 24 1-o] 1] Nore = |
o T:|0

Inner/Outer: Dliameter:

m -] [oss0s =] [«]

Je nach aktuellem Elementtyp andert sich der Inhalt des Bereiches insofern, dass er
folgende Optionen mit aufnimmt:

Punkt: Gibt die XYZ-Werte fur Flachenpunktelemente oder Kantenpunktelemente an.

Start: Gibt die XYZ-Werte fur den Startpunkt eines Geradenelements an.
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Ende: Gibt die XYZ-Werte fur den Endpunkt eines Geradenelements an. Dies ist nur
dann verfugbar, wenn Ja fir die Eigenschaft Begrenzt im "Bereich
"Messeigenschaften™ ausgewahlt wurde.

Zentrum: Gibt die XYZ-Werte fir das Zentrum eines Kreises, eines Langlochs, eines
Rechtecklochs oder eines Profil-2D-Elements an.

Oberflache: Gibt die IJK-Werte fur den Oberflachenvektor jedes Auto-Elements in
Vision an.

Kante: Gibt die IJK-Werte fiir den Kantenvektor eines Kanten- oder Geradenelements
an. Der Kantenvektor zeigt von der Kante weg.

Winkel: Gibt die IJK-Werte fur den Winkelvektor eines Rechteckloch-Elements oder
eines Langloch-Elements an. Der Winkelvektor legt die Mittellinie des Elements fest.
Die Mittellinie des Elements und die Normale mussen im rechten Winkel zueinander
stehen. Der Wert bestimmt auch den Bezugsvektor der Startwinkel und Endwinkel von
Kreisen (Bogen).

Starkentyp (Nenn, Mess oder Keine): Diese Option legt fest, ob auf die Werte von
Oberflachen oder Kanten eines Elements eine Starke angewandt wird. Nenn legt fest,
dass die Starke als theoretischer Wert angewandt wird. Mess legt fest, dass die Starke
als Istwert angewandt wird. Ist Keine ausgewahlt, so wird die Starke NICHT
beriicksichtigt.

T (Starkeabstand): Gibt den Starkeabstand an, der fur die Werte von Flache oder
Kante eines Elements abhangig vom Starkentyp angewandt wird. Wurde ein
Starkentyp mit der Bezeichnung Keine ausgewahlt, so ist dieser Wert nicht verflugbar.

Lange: Gibt die Lange fiur Geraden, Langl6cher, Rechtecklocher oder Kerben an.

Begrenzt: Ist hier Ja ausgewahlt, ist im "Bereich 'Elementeigenschaften™ die
Eigenschaft Ende verfuigbar, um den Endpunkt eines Geradenelements festzulegen.

Innen/Aul3en: Bei Kreis-, Rechteckloch-, Langloch-, Kerbe-, Ellipse- und Vieleck-
Elementen kénnen Sie festlegen, ob es sich um ein innen- oder aul3enliegendes
Element handelt.

Durchmesser: Gibt den Durchmesser eines Kreis- oder Vieleck-Elements an. Der
Durchmesser fiir ein Vieleck-Element definiert einen Inkreis innerhalb des Vielecks.

Haupt-Durchmesser: Gibt den Durchmesser der langen Achse eines Ellipse-Elements
an.

Neben-Durchmesser: Gibt den Durchmesser der kurzen Achse eines Ellipse-Elements
an.
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Breite: Gibt die Breite fur Langlocher, Rechtecklocher oder Kerben an.

Anz. Seiten: Gibt die Anzahl der Seiten fur ein Vieleck-Element an (3-12).

Elementeigenschaften — Steuerungsschaltflachen

Schaltflachen in

Beschreibung

Vision
E ..
JSchaIthache Mit dieser Schaltflache kann zwischen einem polarem und
Umschalter Polar/ einem kartesischen Koordinatensystem umgeschaltet werden.
Kartesisch
Wenn Sie eine Achse (X, Y oder Z) in einem der Punkt- oder
Start-Felder auswéahlen und auf diese Schaltflache klicken,
findet PC-DMIS zu dieser Achse das nachste CAD-Element im
[Mlschaitfizache Grafikfenster.

Nachstes CAD-
Element suchen

Diese Option ist nur fur die Elemente Flachenpunkt,
Kantenpunkt und Gerade verfiligbar.

Felschaltflache
Punkt von
Maschine lesen

Uber diese Schaltflache wird die Position der Tastspitze
(Plattformposition) gelesen und in die X-, Y- und Z-Felder
eingefigt.

Wenn Sie sich beim Driicken dieser Schaltflache auf
der Seite der Messlehre-Werkzeugleiste befinden, wird anstelle
der Stativposition eher der Mittelpunkt der Messlehre
verwendet.

Hischaltflache Auf
Raster einrasten

Mit dieser Schaltflache kdnnen Sie ein unterstitztes Auto-
Punktelement auf dem 3D-Raster im Grafikfenster einrasten.
Weitere Informationen finden Sie unter "Auf Raster einrasten”
im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen" der
Hauptdokumentation von PC-DMIS.

ﬂSchaltflache Jetzt

Ist diese Schaltflache ausgewahlt, wird das Element gemessen,
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messen

wenn Sie auf Erzeugen klicken.

@ISchaltflache Neu
messen

Dieses Umschaltfeld bestimmt, ob PC-DMIS das Element nach
dem Messen automatisch ein zweites Mal neu misst. Dabei
werden die Messwerte von der ersten Messung als
Zielpositionen fur die zweite Messung verwendet.

stlschaltflache
Vektor suchen

Mit dieser Schaltflache werden alle Oberflachen entlang des
XYZ-Punkts und 1JK-Vektors bei der Suche nach dem
nachstliegenden Punkt durchstol3en. Der vertikale
Oberflachenvektor wird als IJK-NENNVEKTOR angezeigt, die
XYZ-Werte werden jedoch nicht geéandert.

Diese Option ist nur fur Flachenpunkte verflgbar.

“Hschaltflache
(Vektor) Umkehren

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, wird die Richtung des
I-, J-, K-Vektors umgekehrt.

Hischaltflache
Vektor von
Maschine lesen

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, werden die Werte fur
Vektoren basierend auf dem Vektor lhrer Optikmaschine
eingelesen und angewandt.

2Schaltflache
Vektoren tauschen

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, werden die Vektoren
des aktuellen Kanten- und Oberflachenvektors getauscht.

Bereich "Messeigenschaften”

Measurement properties
Start Angle:

L B |
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Je nach aktuellem Elementtyp andert sich der Inhalt des Bereiches insofern, dass er
folgende Optionen mit aufnimmt:

Einrasten: Wenn Ja ausgewahlt ist, werden die gemessenen Werte an dem
theoretischen Vektor fur Flachenpunkte "eingerastet”. Alle Abweichungen befinden sich
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entlang des Punktvektors. Dies ist nitzlich, um auf einer Abweichung entlang eines
bestimmten Vektors zu fokussieren.

Startwinkel: Gibt den Startwinkel eines Kreis- oder Ellipsenelements an.

Endwinkel: Gibt den Endwinkel eines Kreis- oder Ellipsenelements an.
Geschlossen: Ist dieser Wert auf Ja gesetzt, bestimmt der 2D-Profil-Kantensucher,
dass das erste Nennwertsegment mit dem letzten Nennwertsegment verbunden wird.
Grundsatzlich wird mit diesem Wert festgelegt, ob das Element "Offen" oder

"Geschlossen" ist.

Messeigenschaften — Steuerungsschaltflachen

Schaltflachen in Vision Beschreibung

Wenn das Programm im CNC-Modus ausgefuhrt wird
und diese Schaltflache ausgewahlt ist, lasst PC-DMIS
den Bediener die Zielposition bestéatigen, bevor die
Messung stattfindet.

ﬂSchaltflache Schalter
fir manuelle
Voreinstellung

ﬂSchaltflache Diese Schaltflache zeigt die Zieldaten, die zur Messung
Messpunktziele des Elements aufgenommen und verwendet wurden, in
anzeigen der Live- und CAD-Ansicht an bzw. blendet diese aus.
= Schaltflache Durch Klicken dieser Schaltflache wird das CAD so
Umschalter ausgerichtet, dass Sie von oben auf das Element
Normalansicht blicken.

ﬂSchaltflache Durch Klicken auf diese Schaltflache wird das CAD so

Umschalter Senkrecht- |ausgerichtet, dass Sie das Element von der Seite
Ansicht betrachten.

Zeigt die Datenpunkte zur Bildbearbeitung, die zur

ﬂSchaltflache Messung des Elements aufgenommen und verwendet
Messpunkte anzeigen |wurden, in der Live- und CAD-Ansicht an bzw. blendet
diese aus.

Zeigt die Datenpunkte zur Bildbearbeitung, die
ESchaltflache Gefilterte | aufgenommen und durch die aktuellen

Punkte einblenden Filtereinstellungen verworfen wurden, in der Live- und
CAD-Ansicht an bzw. blendet diese aus.
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Bereich "Erweiterte Messoptionen”
Advanced Measurement Options —

[HomiNaLs —]|LEasT_sarx]
Relative bo;

| |

Nennwertmodus

NW_SUCHE: PC-DMIS Vision durchst6i3t das CAD-Modell, um die n&chstgelegene
Stelle an einer CAD-Kante (oder -Flache) zum gemessenen Punkt zu finden. Es setzt
die Nominale auf diese Position auf dem CAD-Element.

MASTER: Wird ein Element erstellt, wenn die Liste "Modus" auf MASTER eingestellt
ist, setzt PC-DMIS Vision die Nennwerte den Messwerten gleich, wenn das Werkstlck
das nachste Mal gemessen wird. Die Liste Modus wird dann auf NENNWERTE
zuruckgesetzt.

NENNWERTE: Fur diese Option miussen Nennwerte vorliegen, bevor der Messvorgang
begonnen wird. PC-DMIS vergleicht das gemessene Element mit den theoretischen
Daten im Dialogfeld und verwendet das gemessene Element als Grundlage fir
eventuell erforderliche Berechnungen.

BE-Berechnungstyp

Ein Vision-Auto-Element "Kreis" erméglicht Ihnen auch den BE-Berechnungstyp zu
definieren. Weitere Informationen zu diesem Element finden Sie unter
"Besteinpassungstyp fir Kreis" im Kapitel "Erstellen von neuen Elementen aus
vorhandenen Elementen” der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Relative Messung

Mit dieser Option kdnnen Sie die relative Position und Ausrichtung zwischen einem
gegebenen Element (oder mehreren Elementen) und dem Auto-Element halten. Klicken

Sie die Schaltflache |_| um das Dialogfeld Relatives Element zu 6ffnen, um das
Element oder die Elemente zu wéahlen, auf die sich das Auto-Element bezieht. Sie
kénnen mehrere Elemente fur jede Achse (XYZ) relativ zu Ihrem Auto-Element
definieren.
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Bereich "Analyse"

Analyziz:
|7F't. Size: + Tal - Tal:

0.0z [Efjoon oo

Im Bereich Analyse kdnnen Sie bestimmen, auf welche Art und Weise jeder
gemessene Punkt angezeigt wird.

Pt.-Gro3e: Definiert die Grol3e der gemessenen Punkte in der CAD-Ansicht. Dieser
Wert bestimmt den Durchmesser in aktuellen Einheiten (mm oder Zoll).

Schaltflache Grafikanalyse E Ist diese Schaltflache aktiviert, wird PC-DMIS fir jeden
Punkt eine Toleranzprufung (Abstand zur theoretischen Position) durchfihren und diese
aufgrund des aktuell definierten Merkmalsfarbenbereiches mit entsprechender Farbe
zeichnen.

+ Tol: Diese Option liefert die positive Toleranz gegeniber dem Nennwert. Sie wird in
den Einheiten der aktuellen Messroutine angegeben. Punkte, die diesen Wert
Uberschreiten, werden gemal der standardmaRigen PC-DMIS-Farbe fur die positive
Toleranz eingefarbt.

- Tol: Diese Option liefert die negative Toleranz gegentber dem Nennwert. Sie wird in
den Einheiten der aktuellen Messroutine angegeben. Punkte, die diesen Wert
unterschreiten, werden gemal3 der standardmaRigen PC-DMIS-Farbe fir die negative
Toleranz eingefarbt.

Informationen zur Bearbeitung von Merkmalsfarben fir die positiven und negativen

Toleranzen finden Sie unter "Bearbeiten der Merkmalsfarben™ im Kapitel "Bearbeiten
der CAD-Anzeige" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Befehlsschaltflachen

Befehlsschaltflachen Beschreibung

Durch Klicken auf die Schaltflache Bewegen nach
wird das Sichtfeld im Grafikfenster verschoben und auf
M die aktuelle XYZ-Position des Elements zentriert.
Wenn ein Element aus mehr als einem Punkt besteht
(wie beispielsweise eine Gerade), dann wird durch das
Klicken auf diese Schaltflache zwischen den Punkten
hin- und hergeschaltet und so das Element gebildet.

Schaltflache Bewegen
nach
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Test |

Schaltflache Test

Durch Klicken auf die Schaltflache Test kdnnen Sie die
Erstellung eines Elements testen und seine Ausmal3e
zur Voransicht einblenden, bevor es tatsachlich erstellt
wird.

Durch klicken auf diese Schaltflache wird eine
Messung unter Verwendung der aktuellen Parameter
durchgefuhrt.

Sie kbnnen Parameter bearbeiten und so lange
wiederholt auf Test klicken, bis akzeptable
Messergebnisse vorliegen. Wenn Sie dann auf
Erzeugen klicken, wandelt das Programm das
provisorische Element in ein normales Element in der
Messroutine um.

Create |

Schaltflache Erzeugen

Durch klicken auf Erzeugen wird das definierte
AutoElement an der aktuellen Position in das
Bearbeitungsfenster eingeflugt.

Cloze |

Schaltflache SchlieRen

Durch klicken auf die Schaltflache Schliel3en wird das
Dialogfeld "Auto Element" geschlossen.

Schaltflachen
"Elementar" il und
"Erweitert" il

Wenn Sie auf die Schaltflache Elementar klicken,
werden nur grundlegende Auto-Elementoptionen
angezeigt. Beim Klicken auf die Schaltflache Erweitert
werden in dem eingeblendeten Dialogfeld Auto-
Element erweiterte Optionen angezeigt.

Optikfeld-Definitionen

Die Befehlszeile des Bearbeitungsfensters fiir einen Vision-Beispielkreis lautet wie folgt:

Elementname=ELEM/OPTIK/TOG1,TOG2,TOG3,TOG4

NENN/ <x_kord,y kord,z_kord>,<i_vek,j vek,k vek>,durchm
MESS/ <x_kord,y kord,z_kord>,<i_vek,j vek,k vek>,durchm
ZIEL/ <x_kord,y kord,z_kord>,<i_vek,j vek,k vek>
ELEMENTPARAMETER EINBLENDEN=TOG5
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FLACHE=TOG6,n,KANTE/TOG6 ,n
MESS_MODUS=TOG7
RMESS=KREI1S1,KREIS1,KREIS1
GRAFIKANALYSE=TOG8,n1,n2,n3
DIAGNOSTIK=TOG9
ELEMENT_SUCHER=T0G10,n1,TOG11,n2,n3

OPTIKPARAMETER EINBLENDEN=TOG12

TYP=TOG13

ABDECKUNG=TO0G14

VERGROSSERUNG=0.843
FARBE_MESSPUNKTZIEL=TOG15,NENNWERTFARBE=TOG15
MESSPUNKTZIEL/EA1,0.202,TOG16
FILTER=TOG17,n1,T0G18,n2,n3
KANTE=T0G19,n1,n2,n3,n4
FOKUS/T0G20,n1,n2,T0G21,T0G22

NENN-, MESS- und ZIEL-Werte sind je nach Elementtyp unterschiedlich.

e NENN: Definiert die theoretischen Werte fiir die Messung des Optik-Auto-Elements.

e MESS: Gibt die tatsachlich gemessenen Werte des gemessenen Optik-Auto-
Elements an.

o ZIEL: Definiert die Zielposition fur die Messung. Verwenden Sie diese Werte, wenn
die NENN-Positionen nicht fir das Werkstuck zutreffen. Sie sollten die NENN-Werte
so belassen, dass diese mit den CAD-Positionen tbereinstimmen. Die Ergebnisse
werden entsprechend diesen Werten dimensioniert. Andern Sie aber die ZIEL-
Werte so, dass das Element in Wirklichkeit an einer leicht versetzten Position
gemessen wird.

Umschaltwerte

TOG1 = ELEMENTTYP

KREIS / OBERFLACHENPUNKT / RECHTECKLOCH / LANGLOCH / PROFIL 2D /
VIELECK / KERBE / LINIE / ELLIPSE / KANTENPUNKT sind die derzeit verfigbaren
Elementtypen fur PC-DMIS Vision.

TOG2 = KARTESISCH oder POLAR fir PUNKT, KREIS, KANTENPUNKT und LINIE;
OFFEN oder GESCHLOSSEN fur PROFIL 2D;

TOG3 = INNEN oder AUSSEN fur KREIS; POL oder RECHT fur PROFIL 2D und
LANGLOCH (nicht verwendet fir PUNKT, GERADE)

TOG4 = ALGORITHMUS
KLEINSTE_QUAD, MINMAX, PFERCHKR, HULLKR (wird nur fur KREIS verwendet)
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TOG5 = ELEMENTPARAMETER EINBLENDEN
JA / NEIN — Dieser Umschalter bestimmt, ob Elementparameter unterhalb angezeigt
werden oder nicht. Diese Werte umfassen TOG6 - TOG11.

TOG6 = STARKE

Mit dieser Schaltflache kann die Ist-Starke (IST_STARKE) oder die Theoretische Starke
(THEO_STARKE) aktiviert bzw. die Starke deaktiviert werden (STARKE_AUS). Die
Randstarke kann fur Linien und Kantenpunkte festgelegt werden. n = Starkenwert in
aktueller Mal3einheit.

TOG7 = MESS-MODUS
NENNWERTE / VEKTOR / NW-SUCHE / MASTER

TOGS8 = GRAFISCHE ANALYSE

JA / NEIN — Diese Schaltflache bestimmt, ob die grafische Analyse angewandt wird.
Lautet die Einstellung des Wertes JA, werden die nachsten drei Werte bzw. Punktgréi3e
sowie Plus- und Minustoleranzen fur die grafische Analyse angewandt. nl =
PunktgroRe, n2 = Plustoleranz, n3 = Minustoleranz.

TOG9 = DIAGNOSE

JA / NEIN - Damit bestimmen Sie, ob diagnostische Informationen fur diagnostische
Probleme gesammelt werden, wenn die Kantenerkennung fehlgeschlagen ist. Die
Diagnostik erfasst ganz einfach Bitmap-Bilder und aktuelle Elementparameter, die von
PC-DMIS aus exportiert werden und zum technischen Kundendienst von Hexagon
gesendet werden kénnen.

TOG10 = ELEMENTORTUNG (Bitmap)

Die Option "Elementortung"” wird zur Angabe einer Bitmap-Bilddatei verwendet, die auf
der Registerkarte Elementortung auf der Taster-Werkzeugleiste angezeigt werden
soll, wenn dieses Element ausgefuhrt wird. Mithilfe dieser Option kdnnen Sie das
Element orten. Wenn diese Option nicht bendtigt wird, stellen Sie den Schalter auf NO.
nl = Pfad und Name der Bitmap-Datei.

TOG11 = ELEMENTORTUNG (Audiodatei)

Die Option Elementortung wird zur Angabe einer WAV-Datei verwendet, die bei der
Ausfiihrung des Elements abgespielt wird. Wenn diese Option nicht bendtigt wird,
stellen Sie den Schalter auf NO. n2 = Pfad und Name der WAV-Datei. n3 = Uberschrift-
Zeichenfolge fur die Registerkarte "Elementortung"”.

TOG12 = OPTIKPARAMETER EINBLENDEN

JA / NEIN — Dieser Umschalter bestimmt, ob Optikparameter fiir das Element unterhalb
angezeigt werden oder nicht. Diese Werte umfassen TOG13-22.

TOG13 =TYP
AUTOMATISCHES MESSPUNKTZIEL / MANUELLES MESSPUNKTZIEL /
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MESSLEHRE-MESSPUNKTZIEL / OPTISCHER KOMPARATOR MESSPUNKTZIEL —
Dieser Umschalter bestimmt den Typ des Messpunktziels.

e MESSLEHRE-MESSPUNKTZIEL ist nur fir GERADE, KREIS und ELLIPSE
verfugbar.

e OPTISCHER KOMPARATOR MESSPUNKTZIEL ist nur fir GERADE, KREIS,
ELLIPSE, RECHTECKLOCH, LANGLOCH und KERBE verfugbar.

o Fir Vieleck-Elemente ist nur das AUTOMATISCHE MESSPUNKTZIEL
verfugbar.

e Fir Vieleck-Elemente ist nur das OPTISCHER KOMPARATOR
MESSPUNKTZIEL verfligbar.

TOG14 = ABDECKUNG
Mit dieser Option kdnnen Sie die Erfassungszone fir ein Element andern. Je nach
ausgewahltem Prozentsatz der Abdeckung werden Ziele neu erstellt oder entfernt.

TOG15 = FARBE
Wahlen Sie aus 16 Standardfarben, um die FARBE DES MESSPUNKTZIELS sowie die
FARBE DES NENNWERTS zu bestimmen.

TOG16 = DICHTE

Diese Option verfugt Uber die Einstellungen NIEDRIG| HOCH| NORMAL | KEINE. ItSie
gibt die Dichte der Punkte an, die fur das betreffende Ziel zurtickgegeben werden.
Weitere Informationen finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte Ziele
definieren".

TOG17 = RAUSCHFILTER

JA / NEIN - Dieses Umschaltfeld wendet den Rauschfilter, der Staub und kleine
Rauschpartikel vor der Kantenerkennung vom Bild entfernt, an. Dieser Wert wird nicht
fir einen FLACHENPUNKT verwendet. n1 = Starke - Gibt die GroRe eines Objekts (in
Pixel) an.Unterhalb dieser Gr63e wird das Objekt als Staub oder Rauschen betrachtet.

TOG18 = AUSREISSERFILTER

JA / NEIN — Dieser Umschalter bestimmt, ob der Ausreil3erfilter flr das betreffende Ziel
angewendet wird. Dieser Wert wird nicht fir einen OBERFLACHENPUNKT verwendet.
n2 = Abstand-Schwellenwert — Dieser definiert den maximal zulassigen Pixel-Abstand
eines Punktes vom Nennwert, bevor er verworfen wird. n3 = Die Standardabweichung
eines Punktes muss von den anderen Punkten entfernt liegen, damit dieser als
Ausreil3er betrachtet wird.

TOG19 = KANTENTYP

Dieser Umschalter wechselt zwischen den verfigbaren Typen der Kantenerkennung.
Diese sind: HAUPTKANTE, FESTGELEGTE KANTE, NACHSTE NOMINALKANTE
oder ABGESTIMMTE KANTE. Weitere Informationen finden Sie unter "Taster-
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Werkzeugleiste: Registerkarte "Messpunktziele™'. Dieser Wert wird nicht flr einen
OBERFLACHENPUNKT verwendet. n1 = Kantenstarke-Schwellenwert, der wahrend
des Lehrens verwendet wird. Alle Kanten, denen eine Starke unterhalb dieses
Schwellenwerts zugewiesen ist, werden bei der Kantensuche ignoriert. Die Werte
sollten im Bereich zwischen 0 und 255 liegen. n2 = Messpunkt-Zielrichtung (--> bzw. <--
). n3 = Festgelegte Kante — Dieser Parameter definiert die n-te Kante, die fur die
Erkennungsmethode der festgelegten Kante verwendet werden soll. Derzeit kdnnen
Zahlen von 1-10 eingegeben werden. n4 = Dieser Wert bestimmt, ob die momentan
betrachtete und gefundene Kante von schwarz zu weif3 "[|] ->[ ]", von weild zu schwarz "[
] ->[|]" oder anderweitig "[?] ->[?] wechselt.

TOG20 = FOKUS

YESJA / NEIN — Diese Option bestimmt, ob das Ziel einen Kantenvorerkennungs-Fokus
bendtigt. n1 = Dieser Wert zeigt den Fokussierbereich von der Kamera bis zum
Werkstiick an. Er definiert den Abstand (in den aktuellen Mal3einheiten), in welchem der
Fokus durchgefiihrt wird. n2 = Dieser Wert gibt die Zahl der Sekunden an, die fur die
Suche der besten Fokuslage zur Verfiigung stehen.

TOG21 = Flache suchen

JA / NEIN — Dieser Umschalter bestimmt, ob das KMG einen zweiten, etwas
langsameren Durchgang durchfiihren soll, mit dem Ziel, die Genauigkeit der Fokuslage
Zu optimieren.

TOG22 = SensiLight

Dieser JA-/NEIN-Schalter bestimmt, ob das KMG vor dem Fokus eine automatische
Beleuchtungsanpassung vornehmen soll, um ein optimales Fokussierergebnis zu
erzielen. Wurde NEIN ausgewahlt, setzt PC-DMIS die Beleuchtung auf die erlernten
Prozentsatze und die Helligkeit wird nicht automatisch angepasst.

Erstellen von Auto Elementen

Nachstehend wird beschrieben, wie Werkstlickelemente mithilfe von PC-DMIS Vision
gemessen werden. Die folgenden Elemente sind in PC-DMIS Vision verfugbar:

o Optik-Flachenpunkt

o Optik-Kantenpunkt

e Optik-Gerade

o Optik-Kreis

o Optik-Ellipse

e Optik-Langloch

e Optik-Rechteckloch

o Optik-Kerbe
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e Optik-Vieleck
e Optik-Profil 2D
e Vision-Sprenkel

Sie haben auch die Moglichkeit, das Werkstiickbild per Kastchenauswahl zu markieren,
um auf schnelle Weise mehrere unterstitzte AutoElemente auf einmal zu erstellen.
Siehe "Kastchenauswahl zur Erstellung von AutoElementen”.

Vor dem Messen missen Sie die verschiedenen KMG-Optionen
ordnungsgemal einstellen, den optischen Taster kalibrieren und sich mit den
Registerkarten Taster-Werkzeugleiste, CAD und Vision vertraut machen. Sie sollten
auch je nach Bedarf Ausrichtungen erstellen.

Weitere Informationen finden Sie in den folgenden Themen:
"KMG-Optionen einstellen”

"Kalibrieren des Optiktasters™"

"Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision"

"Verwenden der Taster-Werkzeugleiste in PC-DMIS Vision"

"Erstellen einer Ausrichtung"

Optik-Flachenpunkt
So erstellen Sie einen Optik-Flachenpunkt:
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie Flachenpunkte im CNC-Modus erstellen und messen
mdchten.

2. Wahlen Sie Auto Flachenpunkt . auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
konnen auch die Menuoption Einfiagen | Element | Auto | Punkt |
Flachenpunkt auswahlen. Das Dialogfeld Auto Element (Flachenpunkt) wird
geoffnet.

215




PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Flachenpunkt

3. Wabhlen Sie bei geodffnetem Dialogfeld Auto Element einen Flachenpunkt mit

einer der folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode: Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal auf
die CAD-Flache (Flachenmodus) oder dreimal auf die Drahtdarstellung
(Konturmodus), um die Position des Punkts zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie auf der Registerkarte Vision einmal
auf die Flache, um die Position des Punkts zu erstellen. Passen Sie bei
Bedarf die Beleuchtung und die Vergré3erung tber die Taster-

Werkzeugleiste an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fir den Punkt automatisch in das
Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur den Flachenpunkt werden
automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Punkts Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Punktmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den Flachenpunkt
zur Messroutine hinzuzufigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Kantenpunkt
So erstellen Sie einen Optik-Kantenpunkt:
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Kantenpunkte im CNC-Modus erstellen und messen
mdchten.

2. Wahlen Sie Auto Kantenpunkt’-‘ auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
konnen auch die Menuoption Einfigen | Element | Auto | Punkt | Kantenpunkt
auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Kantenpunkt) geoffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Kantenpunkt

3. Wahlen Sie bei gedffnetem Dialogfeld Auto Element einen Kantenpunkt mit

einer der folgenden zwei Methoden aus:

¢ CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie in der CAD einmal in der Nahe der
Kante des Kreises auf die CAD-Flache, um die Position des Punkts zu

erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie auf der Registerkarte Vision einmal in
der Nahe der Kante der Flache, um die Position des Punkts zu erstellen.
Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergr63erung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fir den Punkt automatisch in das
Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur den Kantenpunkt werden
automatisch angezeigt.

. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Punkts Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an. Doppelklicken Sie auf die
Eintrage unterhalb der Spalteniiberschriften, um, falls nétig, Anderungen
vorzunehmen.

Wenn Sie zum Beispiel in der Spalte Min./Max.-Typ auf den Eintrag Keine
doppelklicken, kbnnen Sie entweder Keine, Min., Max. oder Mittel auswahlen.

Néahere Angaben zu den verfugbaren Optionen in der Taster-Werkzeugleiste
finden Sie im Thema "Anwenden der Taster-Werkzeugleiste in PC-DMIS Vision".

. Klicken Sie auf Test, um die Punktmessung zu testen.

. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den Kantenpunkt zur
Messroutine hinzuzufiigen.

. Speichern Sie die Messroutine fir zuktnftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Gerade

So erstellen Sie eine Optik-Gerade:

1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstiitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie Geraden im CNC-Modus erstellen und messen méchten.

2. Wahlen Sie Auto-Geradel#”| auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
kénnen auch die Mentoption Einfigen | Element | Auto | Gerade auswahlen.
Hierdurch wird das Dialogfeld Auto Element (Gerade) geoffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Gerade

3. Wahlen Sie bei gedffnetem Dialogfeld Auto Element eine Gerade mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

e« CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie auf der Registerkarte CAD einmal auf
ein Ende der Gerade und noch einmal auf das andere Ende auf der CAD-
Flache, um die Position der Gerade zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie auf die Registerkarte Vision, um den
Anfangs- und Endpunkt der Geraden zu ermitteln, oder doppelklicken Sie,
um automatisch zwei Punkte im Bereich der ausgewahlten Kante
hinzuzufiigen. Dadurch wird die Position der Gerade bestimmt. Passen
Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergréRerung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fur die Gerade automatisch in
das Dialogfeld Auto Element. Die Messpunktziele fur die Gerade werden
automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten der Gerade ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Geradenmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um die Gerade zur
Messroutine hinzuzufiigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Kreis
So erstellen Sie einen Optik-Kreis:

1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus

g

2. Wahlen Sie die Option Auto Kreis & auf der Symbolleiste Auto Element aus.
Sie kdnnen auch die Menuloption Einfiigen | Element | Auto | Kreis auswahlen.
Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Kreis) gedffnet.

aus, wenn Sie Kreise im CNC-Modus erstellen und messen mdchten.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Kreis

3. Wahlen Sie bei gedffnetem Dialogfeld Auto Element einen Kreis mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode: Klicken Sie auf der Registerkarte CAD einmal in
der Nahe der Kante des Kreises auf die CAD-Flache, um die Position des
Kreises zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision, um drei
Punkte um den Kreis herum hinzuzufiigen, oder doppelklicken Sie, um
automatisch drei abstandsgleiche Punkte auf dem Umfang des sichtbaren
Kreises hinzuzuftigen. Dadurch wird die Position des Kreises erstellt.
Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergrof3erung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fiir den Kreis automatisch in das
Dialogfeld Auto Element. Die Messpunktziele fur den Kreis werden automatisch
angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Kreises Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Kreismessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den Kreis zur
Messroutine hinzuzufligen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Ellipse
So erstellen Sie eine Optik-Ellipse:

1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus
=

2. Wabhlen Sie aus der Symbolleiste Auto Element B die Option Auto Ellipse aus.
Sie kbnnen auch die Menuoption Einfliigen | Element | Auto | Ellipse
auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Ellipse) gedffnet.

aus, wenn Sie Ellipsen im CNC-Modus erstellen und messen moéchten.
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Dialogfeld fuir Auto-Element Optik-Ellipse

3. Wahlen Sie bei gedffnetem Dialogfeld Auto Element eine Ellipse mit einer der

folgenden zwei Methoden aus:

CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie auf der Registerkarte CAD einmal in

der Nahe der Kante der Ellipse auf die CAD-Flache, um die Position der

Ellipse zu erstellen.

Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision, um funf

Punkte um die Ellipse herum hinzuzuftigen, oder doppelklicken Sie, um
automatisch funf abstandsgleiche Punkte um die sichtbare Ellipse herum
hinzuzufiigen. Dadurch wird die Position der Ellipse erstellt. Passen Sie
bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergrof3erung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision tibernimmt die Nennwertdaten fur die Ellipse automatisch in das
Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fir die Ellipse werden automatisch
angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten der Ellipse Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Ellipsenmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um die Ellipse zur
Messroutine hinzuzufligen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Langloch
So erstellen Sie ein Optik-Langloch:
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie Optik-Langlocher im CNC-Modus erstellen und messen
mdchten.

2. Wahlen Sie Auto Langloch K auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
konnen auch die Mentoption Einfigen | Element | Auto | Langloch auswahlen.
Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Langloch) gedffnet.
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Dialogfeld fuir Auto-Element Optik-Langloch

3. Wahlen Sie bei getffnetem Dialogfeld Auto Element ein Langloch mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal in
der Nahe der Kante des Langlochs auf die CAD-Flache, um die Position
des Langlochs zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision drei Punkte
auf dem ersten Bogen, dann drei weitere Punkte auf dem entgegen
gesetzten Bogenende. Dadurch wird die Position des Langlochs erstellt.
Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die Vergrof3erung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fiir das Langloch automatisch in
das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fiir das Langloch werden
automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Langlochs tbereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Langlochmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Langloch zur
Messroutine hinzuzufiigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Rechteckloch

So erstellen Sie ein Optik-Rechteckloch:
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie Rechtecklécher im CNC-Modus erstellen und messen
mochten.

2. Waihlen Sie Auto Rechteckloch | auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
kénnen auch die Menuoption Einfiagen | Element | Auto | Rechteckloch
auswahlen. Hierdurch wird das Dialogfeld Auto Element (Rechteckloch)
geoffnet.
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Dialogfeld fur Auto-Element Optik-Rechteckloch

3. Wahlen Sie bei geodffnetem Dialogfeld Auto Element ein Rechteckloch mit einer
der folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal in
der Nahe der Kante des Rechtecklochs auf die CAD-Flache, um die
Position des Rechtecklochs zu erstellen.

e Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Vision auf zwei Punkte auf einer
der beiden langeren Seitenkanten. Klicken Sie anschlieRend auf einen
Punkt auf einer der beiden Endkanten und dann einmal auf die andere
langere Seitenkante. Klicken Sie abschlie3end noch einmal auf die andere
Endkante. Dadurch wird die Position des Rechtecklochs erstellt. Passen
Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergréRerung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fur das Rechteckloch
automatisch in das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur das
Rechteckloch werden automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Rechtecklochs tbereinstimmen. Passen Sie bei
Bedarf aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Rechtecklochmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Rechteckloch
zur Messroutine hinzuzufigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Kerbe
So erstellen Sie eine Optik-Kerbe:

1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus
=

2. Wahlen Sie die Option Auto Kerbe M aus der Symbolleiste Auto Element aus.
Sie konnen auch die Menuoption Einfiigen | Element | Auto | Kerbe auswahlen.
Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Kerbe) gedffnet.

aus, wenn Sie Kerben im CNC-Modus erstellen und messen méchten.
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Dialogfeld fuir Auto-Element Optik-Kerbe

3. Wahlen Sie bei geodffnetem Dialogfeld Auto Element eine Kerbe mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode: Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal in der
Néahe der Kante der Kerbe auf die CAD-Flache, um die Position der Kerbe
zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision auf die funf
folgenden Punkte: Zwei Punkte (1 und 2) auf der Kante gegentber der
Offnung, zwei Punkte (3 und 4) auf jeder der parallelen Seiten der Kerbe
sowie einen Punkt (5) auf der Kante aul3erhalb der Kerbe. Dadurch wird die
Position der Kerbe bestimmt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und
die VergrofRerung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fur die Kerbe automatisch in das
Dialogfeld Auto Element. Die Messpunktziele fur die Kerbe werden automatisch
angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten der Kerbe Gbereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Kerbenmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um die Kerbe zur
Messroutine hinzuzufiigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Vieleck
So erstellen Sie ein Vieleck:

1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus
=

2. Wahlen Sie die Option Auto Vieleck 0 aus der Symbolleiste Auto Element
aus. Sie konnen auch die Menuoption Einfigen | Element | Auto | Vieleck
auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Vieleck) gedffnet.

aus, wenn Sie Vielecke im CNC-Modus erstellen und messen mdchten.
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Dialogfeld fuir Auto-Element Optik-Vieleck

3. Wahlen Sie bei getdffnetem Dialogfeld Auto Element ein Vieleck mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode: Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal in der
Nahe der Kante des Vielecks auf die CAD-Flache, um die Position des
Vielecks zu erstellen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Vision auf zwei Punkte auf der
ersten Kante und anschliel3end einen Punkt auf jeder der anderen Seiten,
um das Element zu definieren. Stellen Sie sicher, dass Sie zunachst den
Parameter Anzahl der Seiten festgelegt haben. Hiermit wird die Position
des Vielecks ermittelt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die
VergrofRerung an.
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Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fur das Vieleck automatisch in
das Dialogfeld Auto Element. Die Messpunktziele fur das Vieleck werden
automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Vielecks Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Vieleckmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Vieleck zur
Messroutine hinzuzufiigen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Profil 2D

PC-DMIS verfigt Uber eine Option, um zwischen der V3.7-kompatiblen
Version des 2D-Profils und der aktuellsten Version des 2D-Profils umzuschalten.
Weitere Informationen finden Sie unter "V3.7-kompatibles 2D-Profil verwenden" im
Kapitel "Merkmale fir Elemente erstellen” der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

V3.7-kompatibles 2D-Profil
So erstellen Sie ein V3.7-kompatibles 2D-Profil:
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstiitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie Profil-2D-Elemente im CNC-Modus erstellen und messen
mochten.

2. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Auto-Element die Option Auto-Element 2D \
, um das Dialogfeld Auto-Element (Profil 2D) aufzurufen. Sie kdnnen auch die
Menuoption Einfligen | Element | Auto | Profil 2D auswéahlen.
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Dialogfeld fuir Auto-Element Optik-Profil 2D

3. Wahlen Sie bei gedffnetem Dialogfeld Auto Element ein 2D-Profil mit einer der
folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode - Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal (im
Flachenmodus) in der N&he der Kante des Profil-2Ds auf die CAD-Flache,
um die Position des Profil-2Ds zu erstellen. Im Konturmodus mussen Sie
jedes der CAD-Objekte auswahlen, die die Form des Elements bestimmen.

o Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision auf
ausreichend viele Punkte, um die Form des Profils zu definieren, wobei
jedes Punktepaar durch einen Bogen oder eine Linie verbunden wird. Sie
konnen spater weitere Punkte hinzufligen, indem Sie mit der rechten
Maustaste auf das Ziel klicken und die Option Nennwertsegment
einfigen auswahlen. Sie kdnnen auch in das Bild der Registerkarte Vision
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klicken, um eine Kantensuche auszufiihren. Weitere Informationen finden
Sie im Thema "Verwenden eines 2D-Profil-Kantensuchers". Hierdurch wird
die Position des 2D-Profils erstellt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung
und die VergrofRerung an.

Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fir das Profil-2D automatisch in
das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fir das Profil-2D werden
automatisch angezeigt.

Bei allen Elementen (mit Ausnahme von Profil 2D) werden die
Messpunktziele automatisch fir das Element angezeigt. Bei einem 'Profil 2D'-
Element mussen Sie auf die Schaltflache Messpunktziele anzeigen im Dialogfeld
Auto-Elemente klicken, wenn Sie die Nennposition des Profils definiert haben.
Siehe "Erforderliche Klicks fur unterstttzte Elemente”.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Profils 2D Ubereinstimmen. Passen Sie bei Bedarf
aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

6. Klicken Sie auf Test, um die Profil-2D-Messung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Profil 2D zur
Messroutine hinzuzufligen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

V3.7-inkompatibles (aktuellstes) 2D-Profil

Die aktuellste Version des 2D-Profils enthalt folgende Funktionen:

Auswahl Live-Ansicht

Sie kdnnen ein 2D-Profil-Element programmieren, indem Sie einfach in der Nahe der
Kante des Elements in der Live-Ansicht doppelklicken. PC-DMIS Vision Uberwacht nun

automatisch den Bereich um die Kante des Elements und versetzt das KMG-Stativ
dabei bei Bedarf auf eine CNC-Maschine.
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Regeln fur Klicks zum Starten des Kantensuchers

« Wenn Sie eine Kante doppelklicken, verfolgt PC-DMIS Vision die ausgewahlite
Kante und versucht, zur Startposition zuriickzukehren.

e Wenn Sie vor dem Doppelklick zunachst einmal auf einen Punkt klicken, wird
dieser geklickte Punkt als Startpunkt festgelegt. Der Punkt, auf dem Sie
doppelgeklickt haben, wird zum anvisierten Endpunkt.

« Wenn Sie vor dem Doppelklick auf zwei Punkte klicken, wird mit dem ersten Klick
der Startpunkt und mit dem zweiten Klick die Richtung festgelegt, in die die
Suche fortgesetzt wird. Die Doppelklick-Position gibt den Endpunkt an.

o Bei der ersten Ausfuhrung, wenn noch keine Nenndaten vorhanden und der
Mastermodus nicht ausgewahlt ist, erscheint ein Dialogfeld, dass angibt, dass
der Mastermodus ausgefiihrt werden muss. Sie werden dann gefragt, ob Sie
zum Mastermodus wechseln wollen. Alle folgenden Ausfuhrungen werden mit
diesen Daten verglichen.

Sobald Sie die Masterdaten neu definieren méchten, kdnnen Sie im
Bearbeitungsfenster vom Mess- zum MASTER-Modus wechseln (oder F9 auf dem
Element driicken) und anschlieRend MASTER im Dialogfeld wahlen. Damit 6ffnet sich
ein Dialogfeld, dass Sie fragt, ob die bestehenden Nenndaten ersetzt werden sollen.

Auswahl| CAD-Ansicht

Sie kbnnen ein 2D-Profil-Element programmieren, indem Sie die Option Geschlossen
im Bereich Messeigenschaften des Element-Dialogfeldes den Eintrag Ja auswahlen.

e Geschlossen - Wenn Sie diese Option der Messeigenschaften auf Ja setzen,
kénnen Sie mit einem einzigen Klick auf das CAD klicken. Mehrfache Klicks sind
nicht mehr erforderlich.

o Offen - Wenn Sie die Messeigenschaften auf Nein setzen, kénnen Sie auf den
ersten Punkt klicken. Der zweite Punkt definiert die Richtung, der dritte Punkt
den Endpunkt.

Wenn ein 2D-Profil aus CAD erzeugt wird, dann wird es immer CAD als Nennwert
verwenden.

PC-DMIS wird die CAD-Objekte unabhangige von der Auswahl (Nennwert, Master oder
Nennwertsuche) im Bereich Erweiterte Messoptionen des Dialogfeldes Auto-
Element. Sogar wenn der Modus geadndert wird, wird das Element weiterhin das CAD-
Objekt als Nennwert verwenden.
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¥  Sie haben die Moglichkeit, nach der Erstellung eines neuen 2D-Profils in der
Live-Ansicht oder in der CAD-Ansicht, Ziele zu bearbeiten, indem Sie mit der rechten
Maustaste innerhalb des Ziels klicken, um ein Menu aufzurufen. Wahlen Sie die Option
Theoretische Segmente bearbeiten aus oder heben Sie dessen Auswahl auf, um die
Bearbeitung des theoretischen Segmentes ein- bzw. auszuschalten. Mit dieser Funktion
haben Sie die Mdglichkeit, vorhandene Ziele zu korrigieren oder zu I6schen, oder
weitere Ziele hinzuzufuigen.

Richtige Protokollierung der Materialbedingungen bei Erzeugung eines
Vision Profils 2D auf einem CAD-Drahtmodell

So stellen Sie sicher, dass die richtigen Materialbedingungen verwendet werden, wenn
ein Vision Profil 2D auf einem CAD-Drahtmodell erstellt wird:

e Aulenprofil - Der Erste Punkt, der Richtungspunkt und der Endpunkt
mussen im Uhrzeigersinn aufgenommen werden.

e Innenprofil - Der Erste Punkt, der Richtungspunkt und der Endpunkt missen
gegen den Uhrzeigersinn aufgenommen werden.

Eine geschlossene Kontur auf einem CAD-Drahtmodell muss als offene Kontur
betrachtet werden, um der Konvention von im bzw. gegen den Uhrzeigersinn zu
entsprechen. Sobald diese mit der richtigen Richtung programmiert wurde, verwenden
Sie die Option Kontur im Dialogfeld, um sie zu schliel3en.

Um ein Vision Profil 2D auf der Flache eines CAD-Modells zu erstellen, erstellen Sie ein
Aul3en- oder Innenprofil im bzw. gegen den Uhrzeigersinn. Die Materialbedingungen
sind garantiert richtig.

Verwenden eines Profil-2D-Kantensuchers

Sie kdnnen ein 2D-Profil-Element programmieren, indem Sie einfach in der Nahe der
Kante des Elements in der Registerkarte Vision doppelklicken. PC-DMIS Vision
Uberwacht nun automatisch den Bereich um die Kante des Elements und versetzt das
KMG-Stativ dabei bei Bedarf auf eine CNC-Maschine.
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Regeln fur Klicks zum Starten des Kantensuchers

e Wenn Sie einfach doppelklicken, bewegt sich PC-DMIS Vision entgegen dem
Uhrzeigersinn um die Kante herum und versucht, zur Startposition
zurtckzukehren.

e Wenn Sie vor dem Doppelklick zunachst einmal auf einen Punkt klicken, wird
dieser geklickte Punkt als Startpunkt festgelegt. Der Punkt, auf dem Sie
doppelgeklickt haben, wird zum anvisierten Endpunkt.

« Wenn Sie vor dem Doppelklick auf zwei Punkte klicken, wird mit dem ersten Klick
der Startpunkt und mit dem zweiten Klick die Richtung festgelegt, in die die
Suche fortgesetzt wird. Die Doppelklick-Position gibt auch den Endpunkt an.

Wenn die Kantensuche abgeschlossen ist, kdnnen Sie die Nennwertsegmente bei
Bedarf anpassen.

Vision-Sprenkel
Ubersicht

Das Dialogfeld des Auto-Elements Sprenkel kénnen Sie folgendermal3en aufrufen:

e Klicken Sie im Hauptment auf Einfigen | Element | Auto | Sprenkel.

o Klicken Sie die Schaltflache Sprenkel 3 auf der Symbolleiste Informationen zur
Symbolleiste Auto-ElementeAuto-Elemente.

Um ein Sprenkel-AutoElement zu verwenden, muss das erforderliche Element ins
Sichtfeld passen. Das Sprenkelelement (Blob) wurde fur Werksticke entwickelt, die ein
Bild mit kontrastreichen Kanten, gleichmaf3iger Beleuchtung und keinen signifikanten
Hochfrequenz-Spektralanteilen erzeugen. Beispielsweise funktioniert es hervorragend
mit dinnen Werksticken mit Hintergrundbeleuchtung oder Werkstiicken mit
beleuchteter Oberflache ohne besondere Flachentextur.

Wenn das Dialogfeld Sprenkel angezeigt wird, klicken Sie die Registerkarte Vision, um
das Ziel zu definieren.
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Beispiel fur ein Sprenkel | Auto-Element-Ziel in der Live-Ansicht

Sobald das Ziel erzeugt ist, kbnnen Sie die seine Gro3e genau wie fir Auto-Elemente
anpassen. Die Pixel, die in der die Strukturberechnung beriicksichtigt werden, sind in
der Registerkarte Live-Ansicht markiert.

Erstellen eines Vision-Sprenkel-Elements
1. Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstitzen, den CNC-Modus

l.’ aus, wenn Sie das Sprenkel | Auto-Element im CNC-Modus erstellen und
messen mdchten.

2. Wahlen Sie Auto Sprenkel auf der Symbolleiste Auto Element. Sie kdnnen
auch die Menuoption Einfugen | Element | Auto | Sprenkel verwenden.
Dadurch wird das Dialogfeld Auto-Element (Sprenkel) geotffnet.
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Dialogfeld "Vision-Sprenkel-Auto-Element”

3. Definieren Sie mit gedffnetem Dialogfeld Auto-Element die Zielauswahl-
Methode. Klicken Sie in der Registerkarte Vision einmal auf die Flache, um die
Position des Punkts zu bestimmen. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und
die VergrolRerung Uber die Taster-Werkzeugleiste an.

Klicken Sie so nah wie moglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision ubernimmt die Nennwertdaten fiir den Sprenkel automatisch in
das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fir den v werden automatisch
angezeigt.
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5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto-Element so an, dass sie mit den
theoretischen Werten des Sprenkelelementes Ubereinstimmen. Passen Sie bei
Bedarf aulRerdem die Werte der Taster-Werkzeugleiste an.

Dieses Bild und die Beschreibung darunter heben die wichtigen Elemente bei der
Definition des Sprenkel | Auto-Element hervor:
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A. Im Bereich Nennwerte kdnnen Sie den nominalen Flachenwert in den
aktuellen Einheiten der Messroutine manuell eingeben.
B. Der Bereich Messwerte wird bei der Ausfihrung der Messroutine

automatisch aktualisiert.

C. Dies Parameter des Auto-Element Sprenkel wie Bereich "Minimum",
Schwellenwert, Polaritat und Rauschfilter kbnnen im Bereich
Messwertziele der Messroutine sowie mit den entsprechenden Schiebern
der Registerkarte Messwertziele im Dialogfeld Sprenkel | Auto-Elemente

(siehe unten) definiert werden.
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Registerkarte Messwertziele im Dialogfeld Sprenkel | Auto-Element

Schieberegler Bereich "Minimum" - Mit diesem Schieberegler kdnnen Sie den
Filterwert anpassen. Die Skala des Schiebereglers ist durch die Zielgrolie
definiert, wobei das Maximum die Halfte der berechneten Flache innerhalb des
Ziels betragt.

Schieberegler Schwellenwert und Schaltflachen Polaritat - Damit wird
bestimmt, welche Pixel in der Elementberechnung beriicksichtigt werden.
Wenn die Polaritatsschaltflache Dunkel gewahlt wird, werden alle Pixel
innerhalb des Zielbereiches unterhalb des Schwellenwertes verwendet. Wenn
die Polaritatsschaltflache Hell gewahlt wird, werden alle Pixel im Zielbereich
Uber dem Schwellenwert einbezogen. Der Schieberegler Schwellenwert wird
verwendet, um die PixelgrofRe im Zielbereich fur die ausgewahlte
Polaritatsschaltflache zu definieren.

Schieberegler Rauschfilter - Damit kann ein Filter angewendet werden, um
Rauschen z. B. durch Staub oder kleine Partikel zu unterdrticken. Die Starke
bestimmt die Rauschgrol3e, die entfernt werden soll. Folgende Optionen sind
verfugbar: Aus, Schwach, Mittel und Stark.

6. Wenn die Registerkarte Messwertziele in den Taster-Hilfsprogrammen aktiv ist,
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sind die Pixel, aus denen der Sprenkel besteht in der Live-Ansicht
hervorgehoben. Die markierten Pixel werden automatisch aktualisiert, wenn die
entsprechenden Parameter geédndert werden.

Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den Sprenkel zur
Messroutine hinzuzufligen.
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Das Auto-Element Sprenkel wird momentan nicht durch MultiCapture
unterstutzt (weitere Informationen finden Sie im Abschnitt MultiCapture unter
"Einrichten der Live-Ansicht" in der Hilfedatei von Vision).

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukinftige Ausfihrungen. Siehe "Ein Hinweis
zur Ausfihrung einer Vision-Messroutine".

Ruckgabe der Bereich der Sprenkel mit Ausdricken

Wenn Sie die Nenn- oder Messwerte fur ein Sprenkelelement zurtickgeben méchten,
konnen Sie die Erweiterungen .AREA oder . TAREA mit der Sprenkel-ID verwenden.
Diese Referenzausdricke geben die gemessene Flache bzw. die theoretische Flache
fur das Auto-Element Sprenkel (Blob) zuriick. Weitere Informationen finden Sie unter
"Verweise vom Typ "Double™ im Kapitel "Arbeiten mit Ausdriicken” der
Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Der Zugriff auf die einzelnen Sprenkelelement innerhalb des Auto-Elementes Sprenkel
ist im folgenden Beispiel dargestellt:

Zuweisen /7 V1 = blbl._AnzPkte
blbl.PKt[C].XYZ
blbl.Pkt[C].AREA

Zuweisen / V2

Zuweisen / V3

Ruckgabe des Sprenkel-Bereiches mit Lagemerkmalen

Markieren Sie im Dialogfeld Elementposition (Einfiugen | Merkmal | Position) im
Bereich Achsen das Kontrollk&stchen Bereich, um die Flache des Sprenkel-Elementes
in Inrem Protokoll zu berechnen und anzuzeigen. Der Befehl erscheint im Protokoll
sowie im Befehlsmodus des Bearbeitungsfensters als AR. Weitere Informationen finden
Sie unter "Merkmal "Lage" erstellen” im Kapitel "Anwenden von V3.7-kompatiblen
Merkmalen" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Kéastchenauswahl zur Erstellung von AutoElementen

Auch kénnen Sie problemlos mehrere Auto-Elemente flr diese unterstitzten
Elementtypen erstellen, indem Sie die gewiinschten Elemente im Bild innerhalb der
Registerkarte Vision per Kastchenauswahl markieren:

e Auto Gerade
e« Auto Kreis
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Vorgehensweise:

1. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element (Ansicht | Symbolleisten |
Auto-Elemente) auf das gewiinschte Element (Kreis oder Gerade), um das
entsprechende Dialogfeld Auto-Element aufzurufen. Sie kénnen auch die
Menuoption Einfigen | Element | Auto | Gerade oder Kreis verwenden.

2. Klicken und ziehen Sie ein Feld um das gewiunschte Element im Werksttckbild.
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Beispiel von Kreiselementen mit gezeichneten Kastchen

3. Wenn Sie die Schaltflache loslassen, erkennt und erzeugt PC-DMIS automatisch

alle Elemente fur den ausgewahlten Elementtyp innerhalb des gezeichneten
Kastchens.

Ein Hinweis zur Ausfihrung einer Vision-Messroutine

Wenn Sie lhre Messroutine ausfiihren, gibt es Schritte, die Sie durchfiihren kdnnen, die
dazu fihren kénnen, dass ein Merkmal in Toleranz (AKZEPTIEREN) oder aul3erhalb
der Toleranz (FEHLER) liegt. Klicken Sie hierfiir im Dialogfeld Ausfiihrungsoptionen
auf Fortfahren, um das Element zu AKZEPTIEREN bzw. auf Uberspringen, um das
Element als FEHLERHAFT einzustufen.

244



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

e« Wenn Sie das Element AKZEPTIEREN, werden die MESS-Werte fir den
FLACHENMITTELPUNKT auf die theoretischen Werte gesetzt.

e« Wenn Sie das Element als FEHLER einstufen, werden die MESS-Werte fiir den
FLACHENMITTELPUNKT auf die theoretischen Werte + 100 mm in Richtung
des Tastervektors (Ublicherweise Z) gesetzt. Das Element wird im Grafikfenster
Uber dem Werkstiick schwebend angezeigt. Wenn man im Grafikfenster
allerdings direkt nach unten schaut, wird das Element so angezeigt, als ob es
richtig gezeichnet wurde.

Wenn an der Position des Elements ein Merkmal vorliegt, so befindet sich dieses —
abhangig davon, ob Sie Fortfahren oder Uberspringen geklickt haben —, innerhalb
oder aul3erhalb der Toleranz.

Bearbeiten eines programmierten Elements unter
Verwendung des Dialogfelds "Auto Element"

Gehen Sie zur Bearbeitung eines Elementbefehls in der Messroutine wie folgt vor:

1. Positionieren Sie den Cursor im Bearbeitungsfenster auf das Element, das Sie
bearbeiten méchten, und driicken Sie F9, um auf das Dialogfeld Auto-Element
aufzurufen.

2. Wenn Sie Uber eine CNC-Maschine verfligen und bereits die "erste Ausrichtung"”
mit einem reellen Werkstick eingerichtet und ausgefthrt haben, kdnnen Sie auf
die Schaltflache Bewegen nach im Dialogfeld Auto-Element klicken, um das
FOV in die Mitte des Elements zu verschieben. Diese Schaltflache funktioniert
nur auf CNC-Maschinen.

Wenn Sie die "erste Ausrichtung" fur die Messroutine noch nicht
eingerichtet haben, klicken Sie nicht auf die Schaltflache Bewegen nach. Die
Plattform kdnnte sonst wegrutschen oder das Werkstiick, das Sie gerade messen,
beschadigen. Es sei daran erinnert, dass PC-DMIS tber den Nullpunkt, die
Drehung und die Ebene des Werkstiicks auf der Plattform informiert sein muss,
um die Position des Messpunktzielelements zu berechnen. Siehe "Erstellen einer
Ausrichtung".

3. Wechseln Sie im Grafikfenster zur Vision.
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4. Stellen Sie sicher, dass die Lampen ordnungsgemalf die Kanten des Elements
ausleuchten. Wenn Anderungen nétig sind, wechseln Sie zur Registerkarte
Beleuchtung auf der Taster-Werkzeugleiste und nehmen dort die
erforderlichen Einstellungen vor.

5. Klicken Sie im Dialogfeld Auto Element auf die Schaltflache Test. PC-DMIS
Vision flugt ein temporares Testelement in das Bearbeitungsfenster ein und fuhrt
das Element aus.

6. Schauen Sie sich die erkannten Punkte in der Vision an. Diese Punkte geben
die 'rohen' Messpunkte, die PC-DMIS zur Einpassung der Geometrie verwenden
wird, an. Sind darunter Ausreil3er, die Sie verwerfen mochten, verwenden Sie
dafur die Registerkarte Messpunkt-Ziele auf der Taster-Werkzeugleiste und
nehmen Sie Anderungen am Filter-Parametersatz vor. Befinden sich die
erkannten Punkte nicht an der erwarteten Position, fahren Sie mit dem nachsten
Schritt fort.

7. Greifen Sie auf das Voransichtsfenster (Ansicht | Andere Fenster | Voransicht)
zu, um sicherzustellen, dass das Element in diesem Test ordnungsgemar?
gemessen wurde.

8. Sollten die Testdaten fehlerhaft erscheinen, konnten folgende Anregungen zur
Problembehebung beitragen:

« Wenn die meisten Elemente korrekt erscheinen, aber eine Region falsche
Punkte zurlckgibt, figen Sie ein neues Ziel in diese Region ein. Stellen
Sie verschiedene Parameter ein (Beleuchtung, Kantenerkennung, Filter,
usw.), bis auch dieser Bereich des Elements korrekt gemessen wird.

o Klicken Sie auf die Registerkarte Messpunkt-Ziele auf der Taster-
Werkzeugleiste und fligen Sie ein neues Ziel in den Zielbereich ein.
Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messpunktziele™.

o Klicken Sie auf die Registerkarte Messpunkt-Ziele auf der Taster-
Werkzeugleiste und gleichen Sie die Zielparameter an. Siehe "Taster-
Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messpunktziele™.

« Klicken Sie auf die Registerkarte Beleuchtung auf der Taster-
Werkzeugleiste und gleichen Sie die Beleuchtungseinstellungen an.
Siehe "KMG-Optionen: Registerkarte "Beleuchtung™. Die geénderten
Beleuchtungseinstellungen werden auf die derzeitig ausgewéahlten
Messpunktziele auf der Registerkarte Messpunkt-Ziele angewendet.
Wenn lhre Maschine ein Pendant unterstitzt, konnen Sie dieses ebenfalls
zur Einstellung der Helligkeit verwenden.

9. Nachdem Sie diese Anderungen vorgenommen haben, testen Sie die
Ergebnisse des Messpunktziels, indem Sie nochmals auf die Schaltflache Test
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klicken. Fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort, wenn Sie mit den Ergebnissen
der Messpunktziele zufrieden sind.

10.Passen Sie die Optionen im Dialogfeld je nach Bedarf an.

11.Klicken Sie im Dialogfeld Auto Element auf die Schaltflache Auto Element , um
die neuen Einstellungen auf das Element anzuwenden.

Bei dem oben dargestellten Dialogfeld Auto Element handelt es sich um eine
erweiterte Version. Klicken Sie auf die Schaltflache <<, um die reduzierte Version des
Dialogfeldes einzublenden.

- -
- -

¥ Die Anpassung eines Elementbefehles in einer Offline-Messroutine ist sehr
ahnlich der Vorgehensweise bei einer Online-Messroutine. Der einzige Unterschied ist
der, dass im Offline-Betrieb kein externes Pendant vorhanden ist. Das Ziehen mit
gedruckter rechter Maustaste auf der Registerkarte CAD simuliert die
Plattformbewegung.

Messmodus 'Grol3es Element’
Sie kdnnen grol3e Auto-Elemente in der CAD-Ansicht und der Live-Ansicht anvisieren

und messen. Die Messstrategie ermdglicht die Messen-beim-Gehen-Funktionalitat,
wenn sie uUber die Live-Ansicht programmiert wurde.

‘Zielmodus fur grol3e Elemente' verwenden

Die Option 'Zielmodus fur grof3e Elemente’ ist fir die CAD-Ansicht und die Live-Ansicht
mit folgenden Einschrankungen verfligbar:

o Die Option ist zurzeit nur fir Geradenelemente verfligbar.
o Die Option ist zurzeit nur fir den Lernmodus verfligbar.

So verwenden Sie den 'Zielmodus fur grol3e Elemente':

1. Klicken Sie auf das Symbol fur den Modus 'Gro3es Element’ % das sich am
unteren Rand der Registerkarte Messpunktziel in der Taster-Werkzeugleiste
des Dialogfelds Auto-Element fur das Geradenelement befindet.
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Die Option Modus 'Grof3es Element’ ist nur fir den Typ Automatisches
Messpunktziel verfugbar.

Wenn Sie PC-DMIS beenden, wird der Zustand der Schaltflache gespeichert.
Wenn PC-DMIS das nachste Mal gestartet wird, ist die Schaltflache in dem
Zustand ("Ein" bzw. "Aus"), in dem PC-DMIS zuletzt beendet wurde.

2. Klicken Sie auf die Schaltflache, um zwischen "Ein" und "Aus" umzuschalten.
Jedes Mal, wenn Sie die Schaltflache umschalten, wird eine Warnung
angezeigt.

-"x'-

! A This will reset the current hit targets.

Don't ask me again

Warnmeldungen kénnen im Dialogfeld Setup-Optionen auf der
Registerkarte Allgemein zuriickgesetzt werden. Weitere Informationen finden Sie
unter Warnmeldungen im Kapitel Setup-Optionen: Registerkarte 'Allgemein’ der
Hauptdokumentation von PC-DMIS.

3. Wenn der Modus 'Grol3es Element’ eingeschaltet ist und die Elementdefinition
gestartet wurde:
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o Das Symbol Neues Messpunktziel und das Kontextment sind
deaktiviert.

o Das Symbol Messpunktziel I6schen und das Kontextmeni sind
deaktiviert.

o Das Symbol Messpunktziel testen und das Kontextmeni sind deaktiviert.

o Das Symbol Zielelementerfassung und das Kontextmenu sind
deaktiviert.

o Das Symbol Zielelementabdeckung Aktive Ziele setzen und das
Kontextmenu sind deaktiviert.

Modus 'Grol3es Element' im Fenster 'Live-Ansicht' verwenden

Wenn die Messstrategie aktiv ist, konnen Sie alternative aktive und stornierte Ziele mit
mehreren Mausklicks erstellen. Mit wechselnden aktiven und stornierten Zielen konnen
Sie sich nur auf die bedeutsamen Bereiche konzentrieren.

Im Modus 'Grof3es Element' konnen Sie nicht zwischen aktiven und stornierten
bzw. stornierten und aktiven Zielen umschalten.

Messpunkte kdnnen mit der Alt-Tastenkombination geldscht werden.

Das folgende Beispiel zeigt die Ergebnisse in der 'Live-Ansicht' von vier
aufgenommenen Messpunkten, die ein Geradenelement definieren, das Uber einen
stornierten Bereich erweitert wurde.

Beispiel von alternativen aktiven und stornierten Zielmesspunkten in 'Live-Ansicht'

Die resultierenden Ziele sind im Dialog Auto-Element in der Taster-Werkzeugleiste
fur Ihr Geradenelement definiert.
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Ergebnisse der Messpunkte in der Taster-Werkzeugleiste
Im 0. a. Abbildung:

1 - Das Ziel wird durch die Klicks 1 und 2 definiert.
2 - Das Ziel wird durch die Klicks 2 und 3 definiert.
3 - Das Ziel wird durch die Klicks 3 und 4 definiert.

Wenn ein aktives Ziel erstellt wird, wird eine automatische Ausfiihrung vorgenommen.

Das Beispiel zeigt die Ergebnisse der automatischen Ausfiihrung

Wenn der zweite Klick das aktive Ziel aul3erhalb des aktuellen Ansichtenfelds (FOV —
Field Of View) bestimmt, wird eine Warnmeldung angezeigt, die Sie Giber den
Bewegungsablauf benachrichtigt.

Sobald ein aktives Ziel ausgefuhrt wurde, kdnnen Parameter wie Zielbreite,
Kantentyp, Kantenpolaritat, Fokus und Filter bearbeitet werden. Wenn einer dieser
Parameter verandert wird, wird das letzte aktive Ziel erneut ausgefuhrt.

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Registerkarte Vision, um das
Popup-Menl anzuzeigen.

250



PC-DMIS 2018 R2 Vision Manual

sert Hit Target

* Delete Hit Target
= Reset

Focus 4
Edge Selection ’
Point Density ¥

lest

Klicken Sie auf Fokus, Kantenauswahl oder Punktdichte und wahlen Sie die
entsprechende Mentioption aus, um die entsprechenden Bearbeitungen
vorzunehmen. Klicken Sie auf Ricksetzen, um alle Messpunkte zu entfernen
und alle Ziele zu I6schen.

Klicken und ziehen Sie einen der Griffe im Begrenzungsfeld des Zielbereichs, um
den Zielbereich erneut anzupassen.

Klicken Sie in die Felder fiur die Kantenpolaritat, um die Einstellungen
gegebenenfalls zu andern.

& Automatic Hit Tarpet PN Edge w Bl% v 4 MH
" Densty Under_ EdgeSelect. Sen . EdgePolat. HeTa. Speci. Senslight
EAl  LOW NA  SpechedE. 15 R - 1 O
EAZ HOMNE WA NAA N/A M/A MNAA /A MNAA
EA3 LOW N/A Spechied E.. 15 A V| g= 1 NO
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L]

Bei allen Anderungen am letzten aktiven Ziel wird die automatische Ausfiihrung
erneut gestartet.

Bei einem Ausfuhrungsfehler kbnnen die Parameter bearbeitet werden, um eine
erfolgreiche Messung zu gewahrleisten. Wenn der Fehler behoben wurde, kénnen
die Element- und Zieldefinitionen fortgesetzt werden.

Die Ziel- und Elementerstellung ist auch im Modus 'Grol3es Element' durch

Doppelklick oder Gber die Feldauswahl verfiigbar. Wenn eine dieser Aktionen
ausgefuhrt wird, wird jedoch eine Warnmeldung angezeigt.
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Modus 'GrofRes Element' in 'CAD-Ansicht' verwenden

Wenn die neue Strategie aktiv ist, konnen Sie alternative aktive und stornierte Ziele mit
mehreren Mausklicks in der 'CAD-Ansicht' erstellen.

Das Verfahren entspricht im Grof3en und Ganzen dem Verfahren in der Live-Ansicht, es
gibt jedoch folgende Unterschiede:

o Die automatische Ausfiihrung wird bei der Zielerstellung nicht ausgefihrt.

o Da keine automatische Ausfuhrung stattfindet, wird keine Warnmeldung
angezeigt, wenn sich das erstellte Ziel aul3erhalb des Ansichtenfelds (FOV)
befindet.

Das folgende Beispiel zeigt die Ergebnisse im Fenster 'CAD-Ansicht' von vier
aufgenommenen Messpunkten, die ein Geradenelement definieren, das Uber einen
stornierten Bereich erweitert wurde.

Beispiel von alternativen aktiven und stornierten Zielmesspunkten in 'CAD-Ansicht’

Eine Mischung von Live-Ansicht-Klicks und CAD-Ansicht-Klicks ist nicht
erlaubt.

Verwenden der AutoTune-Ausfihrung

L)
h-‘ 'd
- -

=  Uber den Registrierungseintrag AutoTuneDisable kann die AutoTune-
Funktion ein- bzw. ausgeschaltet werden. Weitere Informationen finden Sie unter
"AutoTuneDisable" im PC-DMIS-Einstellungseditor.

Uber die Schaltflache wird der Rechner in den Ausfiihrungsmodus AutoTune versetzt.
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Wahlen Sie zum Starten des Ausfihrungsmodus 'AutoTune' die Option AutoTune
entweder auf der Symbolleiste Bearbeitungsfenster oder Uber das Meni Datei aus.

Mit der AutoTune-Ausfihrung kdnnen Sie die Beleuchtungs-, Vergréf3erungs- und
Bildverarbeitungsparameter der Messroutinenbefehle fir das optische Ziel-KMG
problemlos lehren.

Sie sollten diesen Modus verwenden, wenn Sie die Messroutine von einem Rechner auf
einen anderen verschieben oder wenn Sie eine zunachst offline vorbereitete
Messroutine in einer Online-Umgebung ausfihren mdchten.

Wenn Sie eine Offline-Messroutine zum ersten Mal im Online-Modus ausfihren, startet
PC-DMIS automatisch die AutoTune-Ausfihrung. Dieser Vorgang ist notwendig, da PC-
DMIS wahrend der Offline-Vorbereitung eine simulierte Beleuchtung verwendet, die den
tatséachlichen Beleuchtungsbedingungen am Ziel-KMG méglicherweise nicht entspricht.

Kurzum kénnen Sie lhre Messroutine unter Anwendung von AutoTune ausfuhren, wenn
folgende Bedingungen gegeben sind:

o Sie verschieben eine Messroutine von einer Maschine zu einer anderen.

e Sie mussen eine Messroutine im Online-Modus ausfiihren, die offline vorbereitet
wurde.

o Sie wechseln Hardware-Komponenten, welche die Beleuchtung betreffen (z. B.
Lampen).

o Die Lichtverhaltnisse des Raumes, in dem Ihr optisches KMG steht, a&ndern sich.

o Sie moOchten die VergrofRerungseinstellungen fir mehrere Elemente gleichzeitig
verandern und nicht fir jedes Element einzeln.

Sie werden feststellen, dass zwischen verschiedenen Hardware-Systemen und mit der
Zeit sogar innerhalb desselben Hardware-Systems feine Unterschiede bestehen. Fir
diese Falle ist die AutoTune-Ausfuhrung hilfreich.

So funktioniert die AutoTune-Ausfihrung

Wahlen Sie zum Starten des Ausfihrungsmodus 'AutoTune' die Option AutoTune
entweder auf der Symbolleiste Bearbeitungsfenster oder Uber das Meni Datei aus.
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1
u bt s
- -
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¥  Uber den Registrierungseintrag AutoTuneDisable kann die AutoTune-
Funktion ein- bzw. ausgeschaltet werden. Weitere Informationen finden Sie unter
"AutoTuneDisable" im PC-DMIS-Einstellungseditor.

Bei der Ausfuhrung einer Messroutine im Modus AutoTune werden Sie von PC-DMIS
Vision Schritt fir Schritt bzw. Element fir Element durch die Messroutine gefuhrt.

Eine Testmessung wird fur jedes Element durchgefuhrt, woraufhin dann das Dialogfeld
AutoTune fur das jeweilige Element eingeblendet. Das Dialogfeld zeigt an, was
geéandert wurde.

AutoTune r§|

Selected parameters:

[w]*agnification : 0,035000
[w]Tllumination : Top Lamp [OFF] : Baotkom Lamp [OM:379%:] § Ring Lamp [OFF]

£ ! ?

Selected Features:
[C]LIMZ
[]PMTL
[C]PMTZ
[C]PMTS
[]PMT4

Select Al Clear all | Conkinue | Apply and Finish

Sie haben dann die Mdglichkeit, eine oder mehrere dieser Anderungen auf eines oder
mehrere der nachfolgenden Elemente in der Messroutine anzuwenden.

Wenn Sie mit dem Element zufrieden sind und auf Fortfahren geklickt haben, testet
PC-DMIS Vision das nachste Element. Dieser Ablauf wird so lange fortgesetzt, bis die
gesamte Messroutine per AutoTune-Ausfihrung ausgefuhrt wurde. Sie kdnnen auch
jederzeit die Schaltflache Ubernehmen und Beenden dazu verwenden, Anderungen
auf die ausgewahlten Elemente zu Ubernehmen und den AutoTune-Ausfihrablauf zu
beenden.

Nachdem Sie die AutoTune-Ausfiihrung der Messroutine beendet haben, kdnnen Sie
zum regularen Ausfuhrungsmodus von PC-DMIS zurtickkehren.
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Verwenden der Befehle "Bel Fehler"

Mit den Befehlen "Bei Fehler" kbnnen Sie vorgeben, welche Aktion fir Fokussier- oder
Kanten-Erkennungsfehler erfolgen soll. Werden wéhrend der Ausfihrung der
Messroutine Fehler erkannt, wird die jeweils festgelegte Aktion ausgefthrt.

Die Option Vision muss auf Inrem Dongle oder Ihrer LMS-Lizenz aktiviert sein,
so dass diese Fehlertypen im Dialogfeld angezeigt werden.

So verwenden Sie "Bei Fehler"-Befehle:

1. Offnen oder erstellen Sie eine Messroutine.

2. Fugen Sie einen Manuellen/CNC-Modus-Befehl ein, und setzen Sie Ihn auf CNC.

3. Fugen Sie einen Bei Fehler-Befehl ein, indem Sie den Menueintrag Einfuigen |
Programmablaufsteuerungsbefehl | Bei Fehler auswéhlen.

-

O Error

Error Type: oK

Edae not detected j
Cancel
Error Mode:

« Off
" GoTo Label
" set Variable

" skip Command

Bei Fehler (Dialogfeld)

4. Wahlen Sie entweder den Fehlertyp Kante nicht erkannt oder Fokus nicht
erkannt.
5. Wahlen Sie als Fehlermodus die auszufiihrende Aktion:
e Aus - Keine Aktion
e Zu Sprungmarke gehen - Wechselt den Programmfluss zu einer
bestimmten Markierung.
e Variable festlegen - Setzt den Wert einer Variable auf 1.
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o Befehl Gberspringen - Die Messroutine Uberspringt den aktuellen Befehl
und setzt mit dem nachsten markierten Befehl der Messroutine fort.

Weitere Informationen Uber die Funktion Bei Fehler finden Sie unter "Verzweigen
bei einem Fehler" im Kapitel "Verzweigen mit Hilfe der Ablaufsteuerung" der
Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Verwenden des Bilderfassungsbefehls

Mit dem Menueintrag Einfigen | Element | Bilderfassung wird ein Befehl
IMAGECAPTURE in das Bearbeitungsfenster eingefugt. Wahrend der Ausfiihrung bewegt
PC-DMIS den optischen Taster zur bestimmten Position. Dann werden die
Ubergebenen Werte fur die Vergréf3erung und Beleuchtung tilbernommen und ein Bild
der Registerkarte Vision der Kamera aufgenommen. Es speichert dieses Bild als bmp-
Datei im festgelegten Verzeichnis.

Der Befehl im Bearbeitungsfenster hat folgende Syntax:

BILDERFASSUNG/<NennX, NennY, NennZ>,nl

BELEUCHTUNG/Lampe oben [EIN:60%] : Lampe unten [EIN:69%]
Ringlicht [EIN:z59%{1110}]

DATEINAME=s1

NennX, NennY, NennZ sind die X,Y,Z-Koordinaten, zu denen die Maschine fahrt, um
das Bild zu erfassen.

nl ist ein Zahlenwert, der die gewtinschte optische Vergréf3erung angibt.

Die Zeile BELEUCHTUNG des Befehlsblocks enthalt schreibgeschiitzte Informationen
zur Lampenbeleuchtung zu dem Zeitpunkt, an dem der Befehl eingefligt wurde. Diese
Informationen kdnnen derzeit nicht direkt im Bearbeitungsfenster geandert werden. Die
Beleuchtungseinstellungen missen in der Taster-Werkzeugleiste oder durch manuelle
Steuerfunktionen (sofern verfuigbar) vordefiniert werden, bevor der Befehl eingefugt
wird.

In der Zeile BELEUCHTUNG wird genau angezeigt, ob eine Lampe ein- oder
ausgeschaltet ist und welche Helligkeit fir die einzelnen Lampen eingestellt wurde. Da
das Ringlicht aus vier separaten Lampen besteht, wird der EIN/AUS-Status dieser
Lampen anhand der vier Ziffern in den Klammern angezeigt. Haben die Lampen
unterschiedliche Helligkeitseinstellungen, wird nur der hochste Wert im Befehl
angezeigt.
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Mit dem Zeichenfolgewert s1 werden Dateipfad und -name fur das erfasste Bitmap-Bild
angegeben.

Der fertige Befehl konnte in etwa wie folgt aussehen:

BILDERFASSUNG/<10.825,0.714,-95.008>,1.863

BELEUCHTUNG/Lampe oben [EIN:60%] : Lampe unten [EIN:69%]
Ringlicht [EIN:z59%{1110}]

DATEINAME=D:\Bilder\Bilderfassung_4._bmp

Diesem Befehl ist derzeit kein Dialogfeld zugeordnet. Sie miussen daher
Parameteranderungen im Bearbeitungsfenster oder durch Erstellung eines neuen
Befehls vornehmen.

Verwenden einer einzelnen ukye-
Kamera zur Erzeugung mehrerer
"virtueller" Kameras

PC-DMIS Vision unterstitzt IDS uEye-Kameras. Mit diesem Kameratyp kdnnen Sie
mehrere Kamerakonfigurationen definieren, die PC-DMIS dann als virtuelle Kameras
behandelt. Diese Funktion kann beispielsweise fir die Erzeugung eines vollstandigen
Ansichtsfeldes (FOV) und einer Zoom-Ansicht verwendet werden. Hierdurch wirde
dann eine Dual-Kamera bzw. eine Hardware-Konfiguration fir Dual-Optik emuliert,
wobei nur eine einzige Kamera und optische Hardware-Struktur verwendet wird.

Fur die Erzeugung der gewunschten Konfiguration virtueller Kameras kénnen bis zu
neun uEye-INI-Dateien festgelegt und verwendet werden.

Wird der Dateiname der FrameGrabber-Konfiguration am Ende durch einen Unterstrich
und eine Ziffer erganzt, zeigt dies die Verwendung von mehreren
Kamerakonfigurationen an. Die Ziffer steht fir die Anzahl der Kamerakonfigurationen
und somit der zugehdrigen Konfigurationsdateien, die verwendet werden sollen. Wenn
Sie z. B. den INI-Dateinamen c:\IDS_2.ini haben, veranlasst dies PC-DMIS, die
Konfigurationsdateien c:\IDS_1.ini sowie c:\IDS_2.ini zu verwenden, um zwei virtuelle
Kameras zu erzeugen.

Wenn Sie in PC-DMIS Tastspitzen definieren, kobnnen Sie — wie beim Festlegen
mehrerer physischer Kameras — festlegen, welche virtuelle Kamera verwendet werden
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soll, indem Sie im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme fir die entsprechende Tastspitze
die Schaltflache Bearbeiten wéhlen.

Anhang A: Fehlersuche in PC-DMIS
Vision

Verwenden Sie diese Anleitung zur Fehlersuche, um Lésungen fir Probleme mit PC-
DMIS Vision zu finden.

Problem: Kein Bild in der Live Ansicht

« Uberpriifen Sie, ob die FrameGrabber-Treiber installiert wurden.

Problem: CNC-Maschine bewegt sich nicht

« Uberpriifen Sie die Einstellung fir die Max. Geschwindigkeit auf der
Registerkarte Bewegung im Dialogfeld KMG-Schnittstelle einrichten.

Problem: Punkterkennung dauert lange

Wird firr ein Automatisches Messpunktziel der Auswahltyp Ubereinstimmende Kante
verwendet, kann die Bilderkennung mitunter sehr lang dauern. Versuchen Sie
Folgendes, um die Erkennung zu beschleunigen:

e Verringern Sie die Scan-Toleranz (Breite des Zielbandes). Bei einem geringeren
Band muss PC-DMIS Vision weniger "Kanten" auswerten, um die richtige zu
finden.

« Andern Sie die Beleuchtung. Moglicherweise muss der Ubereinstimmende-
Kante-Algorithmus vermehrt rechnen, weil viele Flachentexturen vorhanden sind.
Andern Sie das Element in eines, das mit Hintergrundbeleuchtung gemessen
wird (so wie es normalerweise bei Lochern gemacht wird). Schalten Sie das
obere Licht aus und das Hintergrundlicht ein.

e Verwenden Sie den Rauschfilter aus dem Filterparametersatz, um Bildrauschen
zu entfernen und Strukturen im Bild zu glatten.

e Bringt dies keine Besserung, verwenden Sie eine andere Methode zur
Kantenerkennung. Ubereinstimmende Kante ist zwar am zuverlassigsten, um
die richtige Kante zu finden, bendtigt allerdings auch am meisten
Prozessorleistung. Versuchen Sie an ebenjener Kante die Methode
Angegebene Kante mit der Richtung von innen noch aul3en.
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Problem: Bei der Punkterkennung werden falsche Kantenpunkte auf
Werkstucken mit deutlichen Oberflachenstrukturen gefunden.

e Verwenden Sie den Rauschfilter aus dem Filterparametersatz, um Bildrauschen
zu entfernen und Strukturen im Bild zu glatten.

e Verwenden Sie bei der Beleuchtung wenn moglich Licht von unten und
vermeiden Sie eine Beleuchtung von oben.

Problem: Bei der Punkterkennung werden auf Werkstlicken mit sanftem
Farbverlauf/leichtem Schatten falsche Kantenpunkte gefunden.

e Schalten Sie den Rauschfilter im Filterparametersatz aus.

Problem: Geringe Fokusgenauigkeit

o Fokussierungen (manuell oder automatisch) sollten stets bei héchstmoglicher
VergrolRerung ausgefuhrt werden.

e Verwenden Sie, wenn moglich, den AUTO-Steuermodus. Wenn Sie die
VOLLSTANDIGE Steuerung verwenden, kénnen bei geringerer Geschwindigkeit
mehr Daten gesammelt werden und die Genauigkeit wird verbessert.

o Stellen Sie die Beleuchtung so ein, dass der Kontrast auf der Oberflache/Kante
so grof3 wie moglich ist.

Problem: Schlechte Wiederholbarkeit des manuellen Fokus

e Achten Sie beim Bewegen des Stativs auf eine langsame und gleichméafiiige
Geschwindigkeit.

e Sie kdnnen sich tber den Fokuspunkt vorwarts bewegen (um mehrere
Gipfelpunkte auf der Grafik zu erhalten), wenn die Fokuszeit dies zul&asst.
Weitere Informationen hierzu finden Sie im Thema "Fokus-Graph".

Anhang B: Hinzufugen eines Ring-
Kalibriernormals

PC-DMIS Vision unterstitzt die Verwendung eines Ring-Kalibriernormals fur die
Tasterversatzkalibrierung. Das Ring-Kalibriernormal wird fir Optik- und
Multisensormaschinen verwendet. Informationen hierzu finden Sie im Thema
"Tasterversatz kalibrieren".
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Edit Tool

]

Zancel

s

Tiool 10

Taol Twpe: RIMG -
Offset X 5,139
Offset ¥ 2,863
Offset 21 -91,002

Shank Vectaor I:
Shank Vectar 1:
Shank Vector K:
Search Owerride I:
Search Crverride 1:
Search Cwerride K:

Ciameter J Length: 0,475

Z Poink Offset X 5,139
Z Poink Offset 4! 2.863
Z Poink Offset Z: 1]
Dratum Depth Stark: |0

Datumn Depth End: 0

HRNNRRARRNNNLAN,

Focus Offset:

Dialogfeld "Kalibriernormal hinzufiigen" — Ringkalibriernormal
Legen Sie die folgenden Werte flr das Ringkalibriernormal fest:

o Kalibriernormal-ID: Geben Sie einen erklarenden Namen fur das
Ringkalibriernormal an.

o Kalibriernormaltyp: "Ring" ist ausgewahlt.

o Schaftvektor IJK: Gibt den Vektor der Mittelachse des Ring-Kalibriernormals an.

e Sucheingriff IJK:Der Benutzer kann in diesen Dialogfeldern einen Vektor
angeben, der von PC-DMIS zur Bestimmung der effizientesten Reihenfolge zur
Messung aller Tastspitzen verwendet wird, wenn das Kontrollkastchen
Benutzerdef. Reihenfolge des Dialogfelds Taster-Hilfsprogramme aktiviert
wird.
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Durchmesser: Gibt den Durchmesser des Lochs oder der Bohrung der Ring-
Messlehre an.

Z-Punkt Versatz X: Gibt den X-Versatz des Z-Wert-Messpunkts von der oberen
Mitte der Bohrung an.

Z-Punkt Versatz Y: Gibt den Y-Versatz des Z-Wert-Messpunkts von der oberen
Mitte der Bohrung an.

Z-Punkt Versatz Z: Gibt den Z-Versatz des Z-Wert-Messpunkts von der oberen
Mitte der Bohrung an.

Anfang Bezugstiefe: Gibt die Mindesttiefe in der Bohrung an, wobei der
Bohrungszylinder der Bezug ist.

Ende Bezugstiefe: Gibt die Maximaltiefe in der Bohrung an, wobei der
Bohrungszylinder der Bezug ist.

Fokusversatz: Gibt den Abstand in Z von der Stirnoberflache zur Bohrungskreis-
Fokushd6he an.
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Glossar

A

Ansichtsfeld: Das FOV stellt die Ansicht durch die Optikkamera dar. In der Live-
Ansicht sehen Sie nur das Sichtfeld (FOV). In der CAD-Ansicht stellt PC-DMIS
Vision das Sichtfeld durch ein griines Rechteck dar, das oben auf dem
grafischen Bild erscheint.

B

Bildriss: Hierbei handelt es sich um das Auftreten von "Unterbrechungen”, die dadurch
verursacht werden, dass die Aktualisierungsrate mit der
Bewegungsgeschwindigkeit nicht mithalten kann.

C

CCD: Charge Coupled Device - Hierbei handelt es sich um einen der beiden Haupt-
Bildsensortypen, die in Digitalkameras eingesetzt werden.

CMMI: Standardmafiige CMM-Schnittstelle, wie beispielsweise eine LEITZ.DLL.
CWS: Chromatischen Weildlichtsensors

FOV: Ansichtsfeld

H

Helligkeits-Kreis: Der Kreis, der sich in der Mitte des oberen, unteren oder in einem
Segment eines Ring-Lichtes befindet und die aktuelle Lichtstarke fir dieses Licht
angibt.

HSI: Abklrzung fur "Hardware Specific Interface" (= hardwarespezifische Schnittstelle)

K

Kalibrierwerkzeug: Einzelne Bereiche, die fur die Punktermittlung fur das vorgegebene
Element verwendet werden.

M

MSI: Multi Sensor Interface (Mehrfachsensor-Schnittstelle)
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N

NA: Numerische Apertur (NA) ist das Mal3 der Lichtsammelfahigkeit eines Optikgerates.
NA ist die Anzahl stark gebeugter Bild-formender Lichtstrahlen, die vom Objektiv
eingefangen werden. Hohere Werte der numerischen Apertur erméglichen
zunehmend abgeschragte Strahlen, die durch die vordere Linse eintreten,
wodurch ein Bild mit héherer Auflésung entsteht.

O

Optische Referenzmarkierungen: Ein Bezugspunkt. Im Falle von CAD-Dateien einer
Platine beispielsweise beziehen sich diese optischen Referenzmarkierungen auf
die Lotlage. Diese Bezuge sind moglicherweise nicht in der CAD-Datei

vorhanden.
)
Parfokalitat: Wenn die fokale Klarheit tiber den gesamten Zoombereich konsistent
bleibt.

Parzentralitat: Wenn die fokale XY-Mitte der Optik mit der Mitte des Videobildes tber
den Zoombereich ausgerichtet ist.

R

ROI: Region of Interest (Gebiet von Interesse) - Ziele werden in mehrere Bereiche
aufgrund des Sichtfeldes aufgeteilt. Die Punktermittlung wird fur jeden ROI
bestimmt

T

Tracker: Die visuelle Benutzeroberflache flr Elemente, die die Grof3e von Kreis,
Startwinkel, Endwinkel und Ausrichtung steuert.
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Optik-Rechteckloch 227
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C
CAD-Ansicht 60, 247, 252
Anzeige aktualisieren 182

Gleichzeitige Anzeige der Live-
Ansicht 132

Messmodus 'Grof3es Element' 247
Modus 'GroRes Element' 247, 252

Modus 'GroRes Element' verwenden
in 252

Chromatischen Weil3lichtsensors 84, 86,
88, 91, 93

Definition eines Flachenpunktes durch
Klicken auf eine Punktewolke 94

Flachenpunkt-Befehlsmodustext 95
Flachenpunkt-Ubersichtsmodus 97
Messung scannen mit 91
Parameter 88
Punktmessung mit 93
Typisches System 86
Copyright and Legal Information 3
CWS 84, 86, 88, 91, 93

Definition eines Flachenpunktes durch
Klicken auf eine Punktewolke 94

Flachenpunkt-Befehlsmodustext 95
Flachenpunkt-Ubersichtsmodus 97

Messung scannen mit 91
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Parameter 88 Feld 52
Punktmessung mit 93 Fokus Entlang Kameravektor 58
Typisches System 86 FrameGrabber 12

E G

Eigenschaften Overlay 71 Gerat auf Nullpunkt bringen 6

Einen Bezug erstellen 176 Gleichzeitige Anzeige der CAD-Ansicht

Einfihrung 1 und der Live-Ansicht 132

Einmessen 11 H
Ansichtsfeld 18 Hexagon-Demo-Werkstiick 61
Beleuchtung 28 K
Optische Mitte 16 Kalibrierdateien 5
Tasterversatz 31 Kalibrierung des optischen Tasters 13
Einstellungen 48 Ansichtsfeld 18
Elemente manuell messen 173 Beleuchtung 28
Elemente per Kastchenauswahl Optische Mitte 16

auswahlen 243
Tasterversatz 31

Elementerkennung 198
KMG Schnittstelle einrichten 46

Elementmodus 247, 252

KMG-Optionen 46
Grol3 247, 252

Andern von 11
Erste Schritte 5

- Registerkarte 47, 50, 52, 54, 55, 56

KMG-V-Taster — Versatz 40
Fahrgrenzen 51

_ o Kompass 71
Fehlersuche in PC-DMIS Vision 258

Kontrollkastchen 50
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Kreuz-Kalibrierung 31, 39

Beziehung zwischen Tastspitzen und
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