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In dieser Hilfedatei wird die Verwendung von PC-DMIS Vision mit Ihrem
optischen Messsystem zur Messung von Elementen auf einem Werkstuck
erlautert. Optische Taster bieten eine schnelle Methode zum Sammeln von
vielen Messpunkten fur ein einzelnes Element. Sie kdnnen das "berthrungslose"
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 Uber
das Werkstuck nicht aufspuren. Mit einem Optiksensor kdnnen Sie das Element

jedoch auf einfache Weise "erfassen".

Mit PC-DMIS Vision kdnnen 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. Daruber
hinaus kdnnen mit Hilfe einer allgemeinen Metronics Schnittstelle viele andere
Maschinen unterstutzt werden. Die Installation erfordert einige PC-Hardware-

Upgrades.
Diese Dokumentation enthalt die folgenden Hauptthemen:

e Faktoren bei der Messung mit PC-DMIS Vision

e Grundlegende Informationen zu Zielen in PC-DMIS Vision

e Unterstutzte Laser auf Vision-Systemen

e Erste Schritte

o Kalibrieren von Optik-Tastern

e KMG-Optionen einstellen

« Verfugbare Vision-Setup-Optionen
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¢ Symbolleiste "Vision QuickMeasure"

e Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision

e Verwenden der Taster-Werkzeugleiste in PC-DMIS Vision

e Verwenden von Optik-Messlehren

e Erstellen von Ausrichtungen

o Auto-Elemente mit einem Optik-Taster messen

o Verwenden der AutoTune-Ausfuhrung

e Verwenden der Befehle "Bei Fehler"

o Verwenden des Bilderfassungsbefehls

 Verwenden einer einzelnen ukye-Kamera zur Erzeugung mehrerer

"virtueller" Kameras

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

« Anhang B: Hinzuflgen 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
berucksichtigt werden sollten. Diese Faktoren werden die erreichbare
Messgenauigkeit oder die Wiederholbarkeit der Messungen wesentlich

beeinflussen.

e Beleuchtung

e VergrolBerung

e Qualitat der Kanten
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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 Ihres Optiksystems
haben. Soweit mdglich, sollten Sie nur Beleuchtungsquellen verwenden, die sich
unterhalb der Plattform befinden, da so der Betrag der Oberflachenstruktur

reduziert und die Kantenerkennung verbessert wird.

Sie kénnen die "Beleuchtung kalibrieren" und die nétigen Anderungen auf der

"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung"™ vornehmen, um die

ordnungsgemalie Beleuchtung fur die Messung sicherzustellen.

VergroRerung

Die Anderung des VergroRBerungswertes wirkt sich direkt auf die Genauigkeit des
zu erwartenden Ergebnisses aus. In einigen Fallen kann der gesamte
Messvorgang mit einer einzigen VergroRerungsstufe erfolgen; es ist jedoch
Ublich, dass die VergrofRerungsstufe je nach Elementtyp, -gréf3e und
Genauigkeits-Voraussetzungen bearbeitet wird. PC-DMIS nimmt zur Anpassung

der Modifizierung der Vergré3erungsstufe Korrekturen vor.

Die Fokusgenauigkeit wird vor allem durch die VergroBerung beeinflusst. Je
héher der Wert fur die VergroBerung ist, desto hdher ist die erzielte
Fokusgenauigkeit. Messungen in Z werden fast immer auf der héchsten

VergroBerungsstufe durchgefthrt.

Die VergroRBerung kdnnen Sie Uber "Ansichtsfeldkalibrierung" kalibrieren und fur

optimale Messergebnisse Ihres Elements Uber die "Taster-Werkzeugleiste:

Registerkarte 'VergrolRerung'™ anpassen.
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Qualitat der Kanten

Die Qualitat der Kante hat einen direkten Einfluss auf die Qualitat des
gemessenen Ergebnisses. Wenn Sie die Hilfsmittel fur die Kantenqualitat
anpassen, kann PC-DMIS Vision etwaige Unregelmalligkeiten an der

betrachteten Kante des Elements korrigieren, das Sie gerade messen.
Es gibt u. a. folgende Moglichkeiten, um die Bildqualitat zu verbessern:

» Stellen Sie sicher, dass Ziele nur so grol? sind, dass sie idealerweise nur

die Zielkante enthalten, die Sie aktuell messen wollen.

« Verwenden Sie Ringlichter (falls verfligbar), um sicherzustellen, dass die
Kante scharf dargestellt und mit moglichst hohem Kontrast beleuchtet

wird.

« Mit geschicktem Filtern und Probemessungen kdnnen Sie zu einem

gewulnschten Ergebnis kommen.

Verwenden Sie die"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Messpunktziele", um

die Anzahl der Daten fur das zu vermessende Element zu begrenzen.

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.
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Beispiel fiir Geraden- und Ringziel

Elemente kdnnen 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 fiir die Messung einer Linie anhand von drei Zielen

Die GroR3e 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 gré3eren 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.
3. Durch Erstellen von Messpunktzielen.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter dem Thema "Auto-Elemente mit
einem Optik-Taster messen".
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PC-DMIS Vision-Systeme unterstutzen diese Laser:
o CWS - Chromatischer WeiRlichtsensor

o Triangulationssensor (OPTIV LTS)

Offline-Unterstitzung

Um den Einsatz von Lasersonden im Offline-Modus vollstandig zu unterstutzen,
muss im Registrierungseintrag OFfl ineLaserMode der Online-Controller und
die Sensorkonfiguration angegeben werden. Weitere Informationen finden Sie
unter "OfflineLaserMode" im Abschnitt "VisionParameters" der Dokumentation

von PC-DMIS-Einstellungseditor.

Chromatischer Weil3lichtsensor (CWS)

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

Wenn Sie einen chromatischen Weililichtsensor (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 Nahe der Helligkeitsleiste angezeigt. Die relativen
Einheiten werden dabei als numerische Werte zwischen 0 und 999 angezeigt.
Diese Informationen sind wichtig, da 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.
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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 pm) angezeigt. Dadurch kdnnen 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 Prafix "CWS", das die Precitec-Steuereinheit (CWS) reprasentiert, und

dem Token "#" konnen Sie Befehle an die Precitec-Steuereinheit senden.

Um zum Beispiel eine Dunkelreferenz zu nehmen, geben Sie im
Bearbeitungsfenster den Befehl CWS#$$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 Losung funktioniert far:
o FDC-SLC

e FDC-VisionBox




PC-DMIS Vision

Es funktioniert NICHT mit Integrierten Steuereinheiten.

Ubliches CWS-System

Ein Beispiel eines Ublichen CWS-Systems wird unten angezeigt:

VAN
I |

M A

1 - Lichtquelle

2 - Glasfaserkabel

3 - Messkopf

4 - Oberflache des zu scannenden Elements
5 - Messbereich

6 - Intensitat

CWS-Spektrum

Die Spektrum-Grafik des CWS-Sensors ist dem Fokus-Graph der Kamera in

vielerlei Hinsicht ahnlich.

10
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Intensity

5t :

A.ITIITI }L | lfﬂ ax

Beispiel der CWS-Spektrum-Grafik

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

richtigen Einstellungen fur das abgetastete Material auszuwahlen.

CWS-Parameter

Probe Toolbox
Frequency 100 o
Exposure time At Intansity ul 100

Oftset (] Intensity fiter 200

Focus: j

Taster-Werkzeugleiste - Registerkarte CWS-Parameter

Die Registerkarte CWS-Parameter in der Taster-Werkzeugleiste (Ansicht |
Andere Fenster | Taster-Werkzeugleiste) ist verflgbar, sobald das System

entsprechend konfiguriert wurde:

11
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o Das CWS muss als das aktive Lasersystem konfiguriert werden.
Normalerweise geschieht dies in der Fertigungsanlage wahrend des

Programmstarts oder durch einen Service-Techniker.

o Sobald das System ordnungsgemald konfiguiert wurden ist, mussen Sie
einen Taster mit den richtigen Eigenschaften wahlen. Der Taster wird mit
dem Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme erstellt. Sie sollten Sie Auswahl
OPTIV_FIXED und eine Linse mit CWS nutzen. Diese Informationen sollten
in der Datei USRPROBE.DAT definiert werden. Diese wird normalerweise

lokal durch die Fertigung bereitgestellt.

Die Registerkarte CWS-Parameter kann die folgenden Informationen enthalten:

Frequenz (Messrate)

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, konnte es
notig sein, die Messrate zu reduzieren. Dadurch wird die CCD-Linie des
Optiksensors Uber einen langeren Zeitraum beleuchtet und demzufolge wird die

Durchfuhrung von Messungen selbst bei sehr schwacher Reflexion moglich.

Bearbeiten im Bearbeitungsfenster

Wenn Sie eine Frequenz eingeben, die nicht im Bereich der gultigen
Frequenzwerte liegt, zeigt PC-DMIS eine Meldung zur Korrektur der
Eingabe an und informiert Sie Uber den nachstliegenden gtiltigen

Frequenzwert.

PC-DMIS

Ungiltige Frequenz: 3 Hz

Bitte gultige Frequenz verwenden. Die néchstliegende gultige Frequenz ist 32 Hz.

Wenn Sie eine ungultige Frequenz eingeben, diese aber innerhalb des

Bereichs der gultigen Frequenzwerte liegt (z. B. nicht in der Liste der

12
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gultigen Frequenzen enthalten ist), zeigt PC-DMIS eine Meldung an, um die
Eingabe zu korrigieren. Die Meldung informiert Sie auch Uber die nachsten

gultigen Frequenzwerte Uber und unter dem eingegebenen Wert.

PC-DMIS

Ungiiltige Frequenz: 300 Hz

Bitte gultige Frequenz verwenden. Die nachstliegenden gultigen Frequenzen sind
100 Hz und 320 Hz.

Die Software pruft bei der Ausfuhrung auch auf eine ungultige CWS-
Frequenz. Wenn Sie einen ungultigen Wert nach einer entsprechenden
Software-Anforderung nicht korrigiert haben, zeigt PC-DMIS im

Ausfuhrungsfenster eine Meldung mit dem ungultigen Frequenzwert an.

Ausfuhrung

Ungiltige Frequenz: 300 Hz

PC-DMIS erlaubt es Ihnen nicht, mit der AusfUhrung der Messroutine
fortzufahren. Die einzige Mdglichkeit an diesem Punkt ist, die Ausfuhrung

zu stoppen und einen gultigen Frequenzwert einzugeben.

Dasselbe geschieht, wenn der CWS-Frequenz eine Variable zugewiesen
wird. Wenn diese einen ungultigen Wert enthalt, gibt PC-DMIS eine

entsprechende Meldung wie oben beschrieben aus.

Wenn Sie bei Elementen mit variabler Eingabe oder numerischen Werten
FO drucken, 6ffnet PC-DMIS die Taster-Werkzeugleiste. Von dort aus
kdnnen Sie eine unterstutzte Frequenz aus der Liste auswahlen. Wenn der
Wert in einer Variablen gespeichert ist, die der CWS-Frequenz zugeordnet
ist, aktualisiert PC-DMIS die Variable mit dem neuen Wert, wenn Sie einen

gultigen Wert aus der Liste auswahlen.

Belichtungszeit und automatische Intensitat
Indem die Intensitat angepasst wird, kann die relative Impulsdauer der LED und

damit die effektive Helligkeit der Lichtquelle ausgewahlt werden. Die Option

13
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Autom. Helligkeit ist nutzlich, wenn die Reflexion der Messoberflache sich
andert. Wenn beispielsweise eine stark reflektierende Oberflache gemessen
wird, bei der die héchste Messrate noch immer zur Ubermodulation fihrt, ist es
sinnvoll, die Autom. Helligkeit auszuschalten und die Lampenhelligkeit

manuell anzupassen.

Eine andere Option ist es, die Autom. Helligkeit eingeschaltet zu lassen und
die Belichtungszeit zu reduzieren. Um eine schlecht reflektierende Oberflache
mit einer hohen Messrate zu messen, verwenden Sie eine langere Impulsdauer

oder eine langere Belichtungszeit.

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

Versatz

Je nach Reflexion der Oberflache und der Messrate (Frequenz) kdnnen 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.

) 1500 2000 3000

o ©

1 - Abstand (Sensorbereich fiir einen 3-mm-Sensor)
2 - Versatz = 0.000
3 - Versatz = 0.500
Die Grafik zeigt die Auswirkungen, wenn ein Versatz-Wert veréndert wird

14
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Helligkeitsfilter
Dieser Wert definiert den Schwellenwert zwischen Rauschen und dem
Messsignal. Spitzen, die unter diesem Schwellenwert liegen, werden als ungultig

erkannt und mit einem Messwert "0" 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 Intensitét 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 Gerates vollstandig auszunutzen.

Fokus

&

Die Schaltflache Auto-Fokus liest die aktuelle XYZ-Position der Maschine

und den Abstandswert vom CWS-Sensor. Diese Werte berechnen die
Fokusposition sowie den Wert der Signalqualitat und zeigen sie in den vier

Fokusfeldern an.

Hinweis zu Filtermodi
Die Parameter Geschwindigkeit und Frequenz definieren die Punktdichte des
Sensors. Bei Scans fuhrt PC-DMIS dann eine Sekundarfilterung durch, wie sie in

den Einstellungen Nullfilter und Punktdichte definiert ist.
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Chromatische-Weililichtsensor-Taster-Anzeigefenster
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:

Intensitat - Der Wert ist ein Prozentsatz, der in einer kreisférmigen Grafik
erscheint. Ein Wert Uber 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.

Abstand - Der Wert ist in den aktuellen MalReinheiten (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.

Taster-Ergebnisanzeige mit Anzeige der Ubersteuerung

16
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Damit diese Anzeigen angezeigt werden, durfen Sie nicht die Registerkarte CWS
Laser auswahlen. Nach der Auswahl werden die Messwerte nicht mehr an das Taster-
Anzeigefenster gesendet.

Weitere Informationen zur Registerkarte CWS-Parameter in der Taster-
Werkzeugleiste finden Sie unter "Laser-Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

CWS-Parameter" in der Dokumentation von PC-DMIS Laser.

Starkenscan

Der CWS kann in verschiedenen exklusiven Modi betrieben werden:
e Abstandsmodus (Standard)
o Starkemodus

Sie kdnnen den Starkemodus aktivieren, wenn Sie das Scan-Dialogfeld Starke
6ffnen oder wenn Sie den Befehl ausfihren. Die Software deaktiviert den
Starkemodus, wenn Sie das Dialogfeld schlieBen oder wenn die Ausfuhrung des

Befehls abgeschlossen ist.

Im Starkemodus meldet die Software zwei Wertepaare von der Steuereinheit

des Sensors:
e Abstand1 und Intensitat1
e Abstand2 und Intensitat2

PC-DMIS zeigt diese Werte in der Taster-Ergebnisanzeige an, wenn das Scan-

Dialogfeld Starke gedffnet ist oder wahrend der Ausfuhrung.
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Um einen Starkenscan zu erstellen:

1. Sicherstellen, dass Sie sich im CNC-Modus befinden und dass CWS der

aktive Sensor ist.
2. Importieren Sie Ihr CAD-Modell, um den Sensorbahnverlauf zu definieren.

3. Offnen Sie das Scan-Dialogfeld Starke (Einfiigen | Scan | Starke).

18
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Scan-Dialogfeld Stdrke

4. Achse aus der Liste der Querschnittsachsen auswahlen. Die Optionen
lauten X, Y oder Z.

5. Optionen Start, Richtung und Ende eingeben oder auf das CAD-Modell

im Grafikfenster klicken, um diese Werte automatisch einzugeben.

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥  Mit den Kontrollkastchen Start und Ende kénnen die Mausklicks von Start-
und Endpunkt an der CAD-Kante einrasten. PC-DMIS erzeugt aus der ausgewéhlten
Querschnittsachse und dem ersten Mausklick eine Polylinie. Sie kdnnen dann die

Querschnittsachse im Feld Start bearbeiten. Die Software aktualisiert automatisch die

erzeugte Polylinie aus der neuen benutzerdefinierten Koordinate.
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6. Klicken Sie im Bereich Bahnverlauf auf die Schaltflache Erzeugen. Die

Software generiert den Scan-Bahnverlauf fir den Sensor, zeigt die Anzahl

der erzeugten Punkte an und aktualisiert die Anzeige in der CAD-Ansicht.
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Beispiel eines erzeugten Stdrkescans

Klicken Sie auf die Schaltflache Loschen, um die Scan-Bahnverlauf und die

Werte in den Feldern Start, Richtung und Ende zu entfernen.

Die Nenndaten der Primarkurve mussen im Verhaltnis zur Starke glatt sein.
Wenn es sich nicht um eine glatte Kurve handelt und Sie auf die
Schaltflache Erzeugen klicken, zeigt die Software eine Fehlermeldung an

und erzeugt keine Punkte.

PC-DMIS X

] The nominals are not smooth enough to calculate thickness curves.

7. Bearbeiten Sie ggf. den Wert des Brechungsindexes. Klicken Sie auf die

Schaltflache Bearbeiten, um das Dialogfeld Material auswahlen
aufzurufen. Sie kdnnen dann die aktuellen Werte Uberprufen oder

aktualisieren.
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_Selcct Material

Material name Refractive Index

Vacouum 1

Polyme thylmethacrylate 1.49
Polycrabonate 1.59
CydoolefinPolymer 1.53
CydoolefinCopolymer 1.53
Glass 1.52

Dialogfeld 'Material auswdhlen' fir Starkenscan

8. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen Punktwolke, wenn Sie die gescannten
Punkte in einen bestehenden Punktwolke-(PW)-Befehl einbinden
mochten. Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktiviert haben, geben Sie die
ID fur den PW-Befehl ein oder wahlen Sie ihn aus der Liste aus. Sollte der
PW-Befehl noch nicht vorhanden sein, werden Sie von PC-DMIS gefragt,
ob er fur Sie erzeugt werden soll. Ausfuhrliche Informationen zu
Punktewolken-Vorgangen finden Sie unter "Punktewolken-Vorgangen" in

der Dokumentation von PC-DMIS Laser.

Triangulationssensor (OPTIV LTS)

Der Sensor OPTIV LTS nutzt das Prinzip der optischen Triangulation, d. h. er
projiziert einen sichtbaren, modulierten Lichtpunkt auf die Zieloberflache. Das
System zeigt dann den diffusen Anteil der Reflexion dieses Lichtpunktes an. Die
Qualitat dieser Reflexion ist abhangig von der Entfernung zum
positionsaufldsenden Element (CMOS) durch eine Empfangeroptik. Der
Empfanger ist in einem definierten Winkel zur optischen Achse des Laserstrahls

angeordnet.

Ein Signalprozessor im Sensor berechnet den Abstand des Lichtpunktes auf dem
Messobjekt zum Sensor. Dies geschieht Uber das Ausgangssignal der CMOS-

Elemente.
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OPTIV LTS (Parameter)

Sensor-Frequenz

Die Sensorfrequenz gibt die Anzahl der Messungen pro Sekunde an. Bei einer

maximalen Frequenz von 7,5 kHz setzt das System das CMOS-Element 7500

Messungen pro Sekunde aus.

Zur Verbesserung der Messergebnisse:
e Jeniedriger die Frequenz, desto langer die maximale Belichtungszeit.
« Hohe Frequenzrate fur helle und matte Messobjekte verwenden.

» Niedrige Frequenzrate fur dunkle oder glanzende Messobjekte (z. B.

schwarz lackierte Oberflachen) verwenden.

Automatische Lampe und Belichtungszeit

Im automatischen Lampenmodus bestimmt der Sensor die optimale
Belichtungszeit, um eine mdglichst hohe Signalintensitat fur verschiedene
Messoberflachen zu erreichen. Im manuellen Modus kénnen Sie die
Belichtungszeit bestimmen, wenn die Software das Videosignal anzeigt. Die

Belichtungszeit variieren, um eine Signalqualitat von bis zu maximal 95% zu

erreichen. Die Belichtungszeit andert die benutzerdefinierte Frequenz nicht.

Taster-Ergebnisanzeige (OPTIV LTS)

Wenn OPTIV LTS der aktive Sensor ist, werden in der Taster-Ergebnisanzeige die

X-, Y- und Z-Werte angezeigt. Ebenfalls sind folgende Werte sichtbar:

Intensitat - Der Wert ist ein Prozentsatz, der in einer kreisférmigen Grafik

erscheint. Wenn der Wert hoher als 95% ist, wird der nicht-graue Teil der

Grafik rot.

Abstand - Der Wert erscheint in einer kreisféormigen 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.
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Scanmessung

Nachdem Sie den Sensor mit den optimalen Einstellungen positioniert haben,
konnen Sie entweder aus dem CAD im Grafikfenster auswahlen oder auf das
Symbol Messpunkt aufnehmen im Dialogbox Taster-Werkzeugleiste klicken,

um Punkte auszuwahlen und die Punkte 1, D und 2 zu fullen.

Wenn die Koordinaten aktualisiert wurden, konnen Sie das Element testen oder
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Hinweis zu Ausfiihrungsmodi:

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

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

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

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

Punktmessung

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 kdnnen Sie das Element testen oder

erstellen.
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Punktewolke
Sie kdnnen 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, wahlen 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, wahlen 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

Verfugbarkeit, auch im Feld Vertikal ein Abstand eingegeben wird. Dieser
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Abstand schneidet die Laserdaten aul3erhalb des definierten Abstandes aus,

wobei die Daten von der Elementextrahierung ausgenommen sind.

Filter
AusreiBBer entfernen - Bei Aktivierung dieses Kontrollkastchens werden

Ausreil3er basierend auf dem Wert Sigma-Faktor vom Element ausgeschlossen.

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 wertet der Filter das Element erneut aus, wobei
nur solche Punkte verwendet werden, die sich im Bereich des Ausreil3ers,
multipliziert mit Sigma, befinden. Das Sigma (X) ist der Bereich in der
Gauss'schen Verteilung der Abweichungen, in dem die 68,2% der besten Punkte

far die Einpassung der Elementlage verwendet werden.

Sigma-Faktor - Der Wert dieser Option definiert die Selektivitat des Filters.
Sie kbnnen eine generische reelle Zahl groBer 0 wahlen. Sobald m gewahlt
wird, werden alle Scanpunkte mit einer Abweichung vom extrahierten
Kegel grolRer 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.
Die Anzeigen sind wahrend der Ausfuhrung nicht verfigbar.

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

Auswabhlfeld aus der Punktewolke auswahlen.
So definieren Sie einen Flachenpunktes aus den Punkten der Punktewolke:

1. Scannen Sie die Oberflache des Werkstuckes, auf welcher der bendtigte

Flachenpunkt vorhanden ist.
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2. Wahlen Sie Auto Flachenpunkt auf der Symbolleiste Auto Element oder
Einfugen | Element | Auto | Flachenpunkt aus. Dadurch wird das
Dialogfeld Auto-Element getffnet.

3. Wahlen Sie eine der folgenden Optionen:

o Wahlen Sie Punkte aus der Punktwolke aus, die die Nennposition

des Elements am besten definieren.

e Klicken Sie mit der Maus mit der linken Maustaste und ziehen Sie
einen Kasten direkt auf die Punktwolke. PC-DMIS extrahiert das

Element aus den Punkten innerhalb dieses Bereiches.

PC-DMIS definiert den Flachenpunkt auf Grundlage Ihrer Auswahl.

Definieren eines Elements durch Auswahl von Punkten
Wahlen Sie einen Punkt an der bendtigten Stelle innerhalb des gemessenen

Flachenbereiches, um die Position des Flachenpunktes zu definieren.

Definieren eines Elements durch Auswahlfeld

Wenn sich das Programm im Lernmodus befindet, haben Sie die Moglichkeit, auf
der Punktewolke ein Feld um das gewilnschte Element zu ziehen, um mit Hilfe
der ausgewahlten Datenpunkte einen Flachenpunkt zu extrahieren. Diese

Funktion hat folgende Einschrankungen:

o PC-DMIS berechnet lediglich den Flachenvektor. Sie mussen 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. Weitere Informationen zum
Punktewolken-Vorgang AUSWAHL finden Sie im Abschnitt "AUSWAHL" der
Dokumentation von PC-DMIS Laser.
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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:

o Sie lhr optisches Messsystem in einem schwach beleuchteten Raum

aufgestellt haben.
o 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
Prafen Sie vor der Arbeit mit Ihrem optischen Messsystem, dass PC-DMIS Vision

ordnungsgemal? auf Ihrem Computer installiert wurde.
So installieren Sie PC-DMIS Vision:

1. Stellen Sie sicher, dass |hre Lizenz oder Ihr Dongle mit der Option Vision
programmiert ist. Es muss aulRerdem der richtige Optiktastertyp im
Auswabhlfeld 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 bendétigen,

wenden Sie sich bitte an Ihren PC-DMIS Software-Handler.
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PC-DMIS Vision

Installieren Sie PC-DMIS. Folgen Sie zur Installation von PC-DMIS den

Anweisungen in der Datei readme.pdf.

Prufen Sie, dass die speziellen Kalibriertests fur Ihre Optikmaschine
abgeschlossen wurden. Diese Tests sollten bereits von einem geschulten
Techniker durchgefuhrt worden sein. Sie kdnnen uberprufen, ob Ihr
Computer bereit ist, indem Sie bestatigen, dass sich die folgenden Dateien
auf lhrem Computersystem befinden. Diese Dateien befinden sich im

Stammverzeichnis, in dem Sie PC-DMIS installiert haben:

o *.lc: - 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.

o *.fvc, *.mcf, *.ocf and *.odc - Diese Dateien werden wahrend der
Kalibrierung der Optik Ihrer Maschine gespeichert. Darin gespeichert
sind Kalibrierdaten, die fur die Abbildung von PixelgréRen in realen
Einheiten und fur die Korrektur optischer Parzentralitats-

/Parfokalitatsfehler bendtigt werden.

o Comp.dat - Diese Datei wird wahrend der Stativ-Kalibrierung Ihrer
Maschine erstellt und enthéalt Kalibrierdaten fur die Position auf der
X-, Y- und Z-Achse.

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

Nehmen Sie auf gar keinen Fall irgendwelche Anderungen an diesen
Dateien vor. In diesen Systembereichen miissen sdémtliche 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> lhre PC-
DMIS-Version darstellt.
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5. Offnen Sie eine bestehende Messroutine oder erstellen Sie eine neue.
Wenn Sie eine neue Messroutine erstellen, wird das Dialogfeld Taster-

Hilfsprogramme ged&ffnet.

Schritt 2: Einfahren des KMG-Nullpunkts

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

einfahren.

Bevor Sie fortfahren kdnnen, massen 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 Ihren Optiktaster:

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

neue Messroutine erstellen.)
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Dialogfeld "Taster-Hilfsprogramme"

PC-DMIS Vision

Geben Sie einen Namen fur die Tasterdatei ein, der Ihren optischer

Taster treffend beschreibt.

Hervorgehoben: [CGIIRESGCIgeESillElgw

Wahlen Sie den entsprechenden Taster aus der Tasterbeschreibung-

Auswahlliste aus.

Wahlen Sie bei Bedarf zusatzliche Komponenten auf dieselbe Weise fur

"leere Verbindungen" aus, bis Ihre Tasterdefinition vollstandig ist. Die

definierte Tastspitze wird nach Abschluss des Vorgangs in der Liste

Aktuelle Tastspitzen angezeigt.

Beachten Sie, dass das Tasterbild nicht mehr angezeigt wird. Dies ist

normalerweise winschenswert, da somit die Sicht auf das zu messende

Werkstuck nicht behindert wird. Sie kdnnen die Anzeige der

Tasterkomponenten allerdings aktivieren, indem Sie auf die
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Tasterkomponente doppelklicken, um das Dialogfeld Tasterkomponente
bearbeiten zu 6ffnen. Markieren Sie das Kontrollkastchen neben Diese

Komponente zeichnen.

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, kdnnen Sie die Tasterdaten
fur 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.

Edit Probe Data

Tip ICx: IP1 Ll
DMIS Label: [ Cancel |
s Center: ID— Shank I: In—
Y Center: In— Shark 1: In—
Z Center: Igz— Shank k: |1—
Lens Mag: I 1

Camera ID: I o D Pixel Size: I 0. 003500
Min Fh: |1-5 Max Fi: IE-"r

Min Mé: |-1 Max Ma: |-1

0D Width: | B40 D Height: | 420

CCD Cenker %0 | 320 CCD Center Y 240

CCD Gutker (T: |3 CCDoGutker (B): |3

CCD Gukker (L) |3 CCDoGukker (RY: |3

alibration Date: | Unknown  Calibration Time: | Unknewn

—Focus
p Delay: 0.000000  Laktency: -900099,
Dot Delay s 0.000000  Frames/Second: | 0,000000

L
LU

Frame ‘Width | Focus Depth |

Cepth:

Mickname:

Dialogfeld "Taster-Daten editieren" fiir Optik-Tastspitzen
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Sie kdnnen die folgenden Werte fur Ihre Optik-Tastspitze gemal dem

definierten Optik-Taster bei Bedarf andern oder anzeigen:

Tastspitzen-I1D - Dieses Feld zeigt die Tastspitzen-1D fir den ausgewéahlten Taster 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 - Dieses Feld zeigt die Mitte des Brennpunkts der Kamera an. Dieser Wert wird
durch "Tasterversatz kalibrieren™ aktualisiert, so dass sich Kamera und taktile Taster in
demselben Bezugssystem befinden.

Schaft 1JK - Diese drei Werte liefern den optischen Vektor flr die Richtung, in die die
optische Linse zeigt.

Objektivvergroflierung - Dieses Feld zeigt die Vergrofierung des festgelegten
Tasterobjektivs an.

Kamera-ID - In diesem Feld kdnnen Sie eine ID fir Ihre Kamera angeben.

. Bei Einzelkamera-Konfigurationen ist die ID 0.

. Bei Unterstutzung mehrerer Kameras gibt die ID die Kamera an, die
mit dieser Tastspitze assoziiert ist, was normalerweise 0 oder 1 ist.

. Bei virtuellen Mehrfach-Kamerakonfigurationen, bei denen es

mehrere Kamerakonfigurationen fur eine einzelne physische Kamera gibt,
steuert die ID auch den Kameraparameter-Verarbeitungsmodus. Wenn
Sie der Kamera-ID 1000 hinzuftigen (z. B. 1000 oder 1001), verarbeitet PC-
DMIS anstelle der vollstandigen Parameterdatei eine minimale Teilmenge
der Parameter. Dadurch kann die Software viel schneller zwischen den
Kameras wechseln.

CCD-Pixelgrofie - Dieses Feld zeigt die PixelgroRe an, die PC-DMIS zur Auswertung der
Bilddaten verwendet. Kleinere Werte zeigen eine hohere Aufldsung fiir die Bilderfassung an.

Min. FOV - Mit diesem Wert kann die zuldssige minimale AnsichtsfeldgréRe angepasst
werden.

Max. FOV - Mit diesem Wert kann die zuldssige maximale AnsichtsfeldgréfRe angepasst
werden.

Min. NA - Dieser Wert gibt die zuldssige minimale numerische Apertur an.

Max. NA - Dieser Wert gibt die zulassige maximale numerische Apertur an.
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Die NA wird Ublicherweise auf Mikroskop-Objektivlinsen gedruckt. Die Software
verwendet dies, um die entsprechenden Fokusbereiche abzuschétzen. Der undefinierte Wert
ist -1.

CCD-Breite - Dieser Wert gibt die Breite des Videobilds Ihres optischen Gerats an.
CCD-Hohe - Dieser Wert gibt die Hohe des Videobilds Ihres optischen Geréts an.

CCD-Zentrum X - Dieser Wert gibt das optische Zentrum entlang der X-Achse fur das
Videobild an.

CCD-Zentrum Y - Dieser Wert gibt das optische Zentrum entlang der Y-Achse fur das
Videobild an.

PC-DMIS verwendet und aktualisiert die Werte CCD-Breite, Hohe und Mitte
XY, wenn es die optische Mitte Ihres Vision-Tasters kalibriert. Weitere Informationen finden
Sie unter "Optisches Zentrum kalibrieren".

CCD-Bundsteg (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.

Kalibrierungsdatum - Dieses Feld zeigt das Kalibrierungsdatum Ihrer Vision-Tastspitze an.

Kalibrierungszeit - Dieses Feld zeigt die Kalibrierungszeit lhrer Vision-Tastspitze an.
Fokus-Bereich

Aufwartsverzdgerung - Dieses Kastchen zeigt die ungeféhre Zeitverzégerung in Sekunden
fur den Start und die Stabilisierung der Fokusbewegung an, wenn die Fokusbewegung positiv
oder aufwarts ist.

Wartezeit - In diesem Feld wird die durchschnittliche Zeit in Sekunden angezeigt, die
zwischen der Aufzeichnung der Biihnenposition durch PC-DMIS und der Aufzeichnung der
Videobilddaten vergeht.

Abwartsverzogerung - Dieses Késtchen zeigt die ungefahre Zeitverzégerung in Sekunden
fiir den Start und die Stabilisierung der Fokusbewegung an, wenn die Fokusbewegung
negativ oder abwarts ist.

Einzelbilder/Sek. - Dieses Feld zeigt die gemessenen Bilder pro Sekunde wahrend des
Fokussierens an.

35




PC-DMIS Vision

Tiefe - Dies ist eine Tabelle mit der GroRe der X-Dimension des Sichtfelds und dem
entsprechenden Scharfentiefenfaktor.

Spitzname - Dieses Feld zeigt einen benutzerdefinierten Namen fur die Tastspitze.

Schritt 5: Ausfuhren der Kalibrierungen

Bevor Sie mit Inrem Optik-Taster mit der Messung beginnen, ist es in den
meisten Fallen erforderlich, die verschiedenen Kalibrierverfahren auf lhrem KMG

durchzufuhren. Dazu gehoren:

e Optisches Zentrum

o Optik
e Beleuchtung

¢ Tasterversatz

Informationen zum Kalibrieren Ihres Optik-Tasters finden Sie unter dem Thema

"Kalibrieren von Optik-Tastern".

Kontaktieren Sie fur die Plattformkalibrierung und -zertifizierung den

technischen Kundendienst von Hexagon.

Schritt 6: Andern von KMG-Optionen

Da Sie jetzt Ihre Vision-Tasterdatei erstellt und die Tastspitzendaten fur diesen
Taster bearbeitet haben, kdnnen 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. Wahlen Sie die Menuoption Bearbeiten | Einstellungen | KMG-
Schnittstelle einrichten, um das Dialogfeld KMG-Schnittstelle

einrichten zu offnen.

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

beschrieben an.
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FrameGrabber

Ein FrameGrabber ist ein PC-Board, das ein analoges optisches Signal in ein
digitales Signal umwandelt. Dadurch entstehen einzelne Bilder oder Einzelbilder,
die die Software dann abrufen und analysieren kann. PC-DMIS Vision unterstitzt
mehrere FrameGrabber als optische Dateneingabe. Der Frame Grabber liefert

das Livebild Ihrer analogen Kamera an die Live-Ansicht in PC-DMIS.

Digitalkameras fungieren als kombinierte Kamera und Frame Grabber, da sie die

Videobilddaten bereits in digitaler Form bereitstellen.

Bevor PC-DMIS Vision die Bilder der Kamera verarbeiten kann, mussen Sie die
herstellerspezifische Software fur Ihre Kamera oder Ihren Frame Grabber
installieren und konfigurieren. Digitalkameras verwenden werkseitig
bereitgestellte Konfigurationsdateien, um das Kameraverhalten mit der

Maschine und dem PC abzustimmen.

Sie kdnnen Ihren optischen Taster Uber das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme
kalibrieren. In den meisten Fallen mUssen Sie jede der Kalibrierungen

abschlie3en, bevor Sie mit Ihrem optischen Taster messen kdnnen.

Wahlen Sie einen Taster aus, der bereits aus dem Bearbeitungsfenster
hinzugeflgt worden ist, um dieses Dialogfeld aufzurufen. Klicken Sie
anschliel3end auf F9 oder wahlen Sie die Menuoption Einfligen |

Hardwaredefinition | Taster aus.
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Probe Utilities C\Users\PubliciDocumentsiHexagon\PC-DMISY2019 RAVISION. PRE

Probe file:
; Measure, .. Delete
VISIOMN iy
Edit...
Active tip list:
*TIP1 CAMERA 0,095 001 0 0 0 0 Un Tolerances... Results...
Setup... Mark Used
Print List... Global Used
File Format...
Reset Tips

Use partial calibration

Use TRAX calibration
< » | [] User defined calibration order

Probe description: o % % |

L

OPTIV_ZOOM MNoDraw
Tip #1: OPTIV_ZOOM_2.5X MNoDraw

PC-DMIS Vision

Dialogfeld "Taster-Hilfsprogramme" - optischer Taster wurde angegeben

Definieren Sie den Optiktaster mit den bendtigten Komponenten. Wahlen Sie

dann die Tastspitze aus der Liste Aktuelle Tastspitzen aus und klicken Sie

anschlieBend auf Messen, um das Dialogfeld Taster kalibrieren aufzurufen.
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| Calibrate Probe

Uncalibrated Parameter Wamings
Uncalibrated basic vision tip parameters: A

Probe Calibration "VISION\TIP1® Warning!

-Calibrate Optics:
- Pixel Size
= 2D Lens Distortion
= Camera Rotation
- Parcentrality/Parfocality
- Foous

o mlileaba Tl ianabiam s

Calibrate Probe Offset s
Calibration tool
Tool mounted on rotary table

List of available tools:

T

Add Tool... Delete Tool Edit Tool...

Calibrate... Close
|

Dialogfeld "Taster kalibrieren"

Im Dialogfeld Taster kalibrieren konnen Sie die folgenden Kalibrierungen
auswahlen und ausfuhren. Sie mussen die Kalibrierung in der aufgefuhrten

Reihenfolge durchfuhren:

e Optisches Zentrum kalibrieren

e Optik kalibrieren

e Beleuchtung kalibrieren

e Tasterversatz kalibrieren

Bei der Kalibrierung von Tasterversatz und Beleuchtung missen Sie zuerst die
PixelgroRe kalibrieren. Wenn nicht, deaktiviert PC-DMIS die Schaltflache Kalibrieren und
zeigt im Dialogfeld eine Warnmeldung an. Weitere Informationen finden Sie unter
"Pixelgrofie” im Thema "Optik kalibrieren™.
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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 VergréRerung
stabil gehalten. Dadurch werden Messfehler zwischen Elementen bei
verschiedenen VergroRerungen 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 kénnen. Bei
der Kalibrierung des optischen Zentrums wird fur die Feinabstimmung der
Position in der Software gesorgt. Wir weisen darauf hin, dass es winschenswert
ist, zusammengehdrige Elemente bei derselben VergrélRerung zu messen. Eine
Zoomzelle, die die VergroRerung ohne seitliche Verschiebung im Bild andert,
bezeichnet man als parzentrisch. Eine Zoomzelle, die die Vergrél3erung 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.

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

So kalibrieren Sie das optische Zentrum:

1. Wahlen Sie Optik kalibrieren aus der Auswabhlliste im Dialogfeld Taster

kalibrieren aus.

2. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Optisches Zentrum

kalibrieren aufzurufen.
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— Calibrated Center

 Piset |2 ]
T Pisel: |2EE _l

— Manually Moved Center

><P‘i:-:el:|384 ﬂ
VPl [288 R ﬂﬂ

Calibrate I Cloze |

Dialogfeld "Optisches Zentrum kalibrieren"

. Geben Sie das Kalibrierte Zentrum an. PC-DMIS Vision unterstutzt alle

GroRen von Video-Bildern, wenngleich die gebrauchlichsten GréRen 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, miissen die Werte fiir das optische Zentrum neu bewertet werden.
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4. Klicken Sie auf die Schaltflache _+| um die hochste VergroBerungsstufe

auszuwahlen. Ist die Ansicht auf die hochste VergroRerung eingestellt,
mussen Sie maglicherweise die Beleuchtung anpassen, um deutlich sehen

zu konnen.

. 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;l, um die niedrigste Vergrol3erungsstufe

auszuwahlen. Ist die Ansicht auf die niedrigste VergroRerung eingestellt,
mussen Sie mdéglicherweise die Beleuchtung anpassen, um deutlich sehen

zu kdnnen.
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7. Wenn Zentrum des Fadenkreuzes und Staubpartikel nicht

Ubereinanderliegen, 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.

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 VergroRerung ist), dann
klicken Sie auf Kalibrieren, um die Werte des Kalibrierten Zentrums auf

die manuell angepassten Werte zu aktualisieren.

9. Klicken Sie auf SchlieBen, wenn die Parzentrizitét hergestellt wurde.

Optik kalibrieren

Mit dieser Option kdnnen Sie die Optik auf dem System kalibrieren. PC-DMIS

unterstutzt funf verschiedene Kalibrierungen (abhangig von der Hardware und

dem verfugbaren Kalibrierungsartefakt):

PixelgroRe - Mit dieser Kalibriermethode wird die GroRRe des
Ansichtsfelds Uber den gesamten Vergré3erungsbereich der Zoomzelle
oder mit einer vorgegebenen Optikkonfiguration kalibriert. Folgen Sie den
Richtlinien des Herstellers zu den optischen Kalibrierintervallen. Die
optische VergroBerung muss jedesmal neu kalibriert werden, wenn die
Zoomzelle oder das Mikroskop geandert werden (beispielsweise wenn

diese zur Reparatur eingesendet werden).

2D-Objektivverzeichnung - Diese Kalibriermethode kalibriert die
nichtlinearen Fehler im Sichtfeld Uber den gesamten
VergrolRerungsbereich der Zoomzelle oder fur eine bestimmte Optik-
Konfiguration. Dies kann die Messgenauigkeit aul3erhalb der Mitte des
Bildfeldes deutlich verbessern, insbesondere bei Optiken mit geringerer

VergroBerung.
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« Kamera-Rotation - Mit dieser Kalibriermethode kénnen Sie die Rotation
der Kamera auf dem Stativ kalibrieren und etwaige Rotationen entfernen.

Dies trifft vor allen Dingen auf KMG-V-Systeme zu.

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

Bedingungen erfullt sind:
« Sie verwenden ein Zoomobijektiv.

» Die ausgewahlte Lampe wurde vorher kalibriert. Informationen

hierzu finden Sie unter "Beleuchtung kalibrieren".

» Sie haben die Kalibrierung der Pixelgrof3e ausgewahlt.

o Fokus - Dies ist die Kalibriermethode fur Scharfentiefen und Latenz, die
durch eine Reihe von Fokuseinstellungen in verschiedenen

VergroBerungsstufen kalibriert wird.

Wenn sich Ihre Zoomzelle automatisch kalibriert, ist eine spezielle Kalibrierung
der VergroRerung nicht erforderlich. Stattdessen zeigt PC-DMIS eine Meldung an, wenn der
Kalibriervorgang abgeschlossen ist.

Um die Optik zu kalibrieren, fUhren Sie diese Schritte aus:

1. Wahlen Sie Optik kalibrieren aus der Auswabhlliste im Dialogfeld Taster

kalibrieren aus.

2. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Optik kalibrieren aufzurufen.
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Calibrate
Pixel size
2D lens distortion
Camera rotation
[-] Parcentrality / Parfocality
Mormal
Focus

Settings
Turmination: Battom Light

Focus

Lens N.A.: 0.000
Range: :',." 1.050

Status

Calibrate Closi

Dialogfeld "Optik kalibrieren"

Wenn der Kalibriervorgangs gestartet ist, DARF der Kalibrierstandard NICHT
bewegt werden.

3. Wahlen Sie im Bereich Kalibrieren die bendtigten Optionen aus:

« PixelgréRe - Diese Option kalibriert die Pixelgrof3e bei
verschiedenen VergrolRerungsstufen, um die GroRRe eines

gemessenen Elements zu bestimmen.

« 2D-Objektivverzeichnung - Diese Option kalibriert fur jede 2D-

Verzeichnung im Kamerabild.

« Kamera-Rotation - Mit dieser Option kann PC-DMIS Vision
feststellen, ob es eine Drehung der Kamera in Bezug auf den Tisch

gibt. PC-DMIS nimmt dann die notwendigen Anpassungen vor. Die
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Software aktiviert diese Option automatisch, wenn Sie die

Kalibrieroption 2D-Objektivverzeichnung aktivieren.

Parzentralitat/Parfokalitat - Wenn Sie diese Option auswahlen,
fuhrt PC-DMIS die Parzentralitats-/Parfokalitatskalibrierung mit Hilfe
der Kalibrierung der PixelgréBe durch. Durch diesen Vorgang wird
die Kalibrierung des optischen Zentrums uberflussig. Diese Option
ist nur dann verfugbar, wenn der HexagonMI Objekttrager
(Hexagon Manufacturing Intelligence) verwendet wird und lhre
Maschine ein Zoomobijektiv 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 Mdglichkeiten, um die

Parzentralitat/Parfokalitat zu kalibrieren:

o Normal - Diese Methode nimmt die Kalibrierung auf denselben
Rechtecken vor, die fur die Kalibrierung des Ansichtsfelds
(PixelgroRBe) verwendet wurden. Dieses Verfahren fuhrt zu

einem schnelleren Kalibrierungsprozess.

o Hoch - Mit dieser Methode wird die Kalibrierung auf den
konzentrischen Kreisen auf dem Kalibrierstandard
durchgefthrt. Diese Methode liefert qualitativ bessere

Ergebnisse, aber sie dauert langer.

Fokus - Mit dieser Option wird die Fokuskalibrierung fur Tiefe und

Wartezeit durchgefuhrt.

4. Wahlen Sie die Kalibriereinstellungen im Bereich Einstellungen aus:

Beleuchtung - Wahlen Sie die Lichtquelle aus. Die Kalibrierung wird
am Besten bei Verwendung einer Beleuchtung von unten
durchgefuhrt, da der Kantenkontrast so starker ist. Wahlen Sie
<Aktuell> aus, um die aktuellen Beleuchtungseinstellungen zu

verwenden und die Beleuchtung wahrend der Kalibrierung nicht zu
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verandern. KMG-V kédnnen nun das Ringlicht verwenden; diese

Lichtquelle ist die Standardeinstellung.

o Fokus - Linse k.A. - Falls bekannt, geben Sie die Numerische Blende
(k.A.) der aktuellen Linse an. Falls nicht bekannt, lassen Sie dieses
Feld unausgefullt. Dieser Wert ermdglicht dem Kalibrierprogramm,

den wahrend der Kalibrierung verwendeten Fokus zu optimieren.

o 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.

» Auto-Bereich - Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um den
optimalen Fokusbereich automatisch berechnen zu lassen. (Diese

Option ist moglicherweise nicht auf allen Systemen verfugbar!)

5. Klicken Sie auf die Schaltflache Kalibrieren. Die Software zeigt ein
Meldungsfeld an, aus dem hervorgeht, dass Ihr Kalibrierstandard sauber
und mit der X-Achse ausgerichtet sein muss. Sie mussen ebenfalls

sicherstellen, dass der Kalibrierkorper richtig positioniert ist.

x

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

i 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 prézisen Messwerten fiihren. Achten Sie darauf,
Staub, Schmutz, Fingerabdriicke und andere Partikel vom Glasteil des
Kalibrierstandard zu entfernen. Zur Reinigung werden ublicherweise eine milde,
rickstandsfreie 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
ordnungsgemaélien Reinigung finden Sie in der Hardware-Dokumentation. Wenn das
Stativ, auf dem der Kalibrierstandard platziert wird, wéahrend der Kalibrierung bewegt
wird, sollte der Standard vorsichtig mit Ton oder Spachtelmasse am Stativ befestigt
werden.
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6. 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 grol3eren
Messpunktziele links (-X-Richtung), und die kleineren Messpunktziele
rechts (+X-Richtung) liegen. Uberprifen 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.

7. Klicken Sie auf OK. Zusatzliche Meldungen erscheinen, die Sie auffordern,

das Messpunktziel zu zentrieren.

8. 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 fur die softwareseitige Fokussierung
bilden.

9. Klicken Sie auf OK. Wenn Sie eine CNC-Maschine haben, konzentriert sie

sich automatisch auf das Ziel. Bei einer manuellen Maschine werden Sie

aufgefordert, auf das Messpunktziel zu fokussieren.

10.Verwenden Sie die manuellen Steuerelemente, um das optische

Messsystem zu verschieben, bis das Rechteck- oder Quadrat-
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Kalibrierstandard grob im Ansichtsfeld zentriert ist. PC-DMIS bestimmt die
ZielgroRRe basierend auf Ihrer Optik.

Andern Sie die Z-Position oder den Fokus wahrend des weiteren
Kalibriervorgangs nicht.

11.Klicken Sie auf die Schaltflache OK, nachdem Sie das Messpunktziel
zentriert haben. Die Kalibrierroutine lauft automatisch auf Basis der

ausgewahlten Kalibrieroptionen wie folgt ab:

o Wenn die Maschine CNC-Beleuchtungssteuerung unterstutzt und eine
Beleuchtungslampe im Feld "Beleuchtung" ausgewahlt wurde, fuhrt
PC-DMIS Vision eine "Beleuchtung Graustufe"-Anpassung durch,
wobei das Ziel (oder eine Reihe von Zielen) quer durch alle

VergroRerungen gemessen wird.

o Wenn das System (iber eine manuelle Beleuchtungssteuerung verfugt,
werden Sie aufgefordert, das Beleuchtungsniveau entsprechend zu

erhohen oder zu verringern.

o Wenn Sie PixelgroRBe wahlen, misst PC-DMIS die Reihe der

Kalibrierungsziele automatisch.
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Kalibrierung der PixelgrofSe

o Wenn Sie 2D-Objektivverzeichnung wahlen, misst PC-DMIS Vision
bei jeder VergroRRerung in der Kalibrierung der PixelgréRe ein oder
mehrere Vollkreisziele in einem rechteckigen Muster, das den
grof3ten Teil des Sichtfeldes abdeckt. Wenn die Software den ersten
Kreis nicht automatisch findet, fordert Sie PC-DMIS Vision auf, den

angegebenen Kreis in die Mitte des Sichtfelds zu verschieben.
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2D-Objektivverzeichnung

o Wenn in der Auswahlliste Genauigkeit unter
Parzentralitat/Parfokalitat- die Option Normal ausgewahlt wurde,
fuhrt PC-DMIS Vision eine Parzentralitat/Parfokalitat-Kalibrierung auf
denselben Rechtecken durch, die auch fur die PixelgréRe-

Kalibrierung verwendet wurden.

o Wenn Fokus ausgewahlt wurde, wechselt das System auf
verschiedenen VergrolRerungsstufen zwischen Scharf- und
Unscharfstellung. PC-DMIS fuhrt Fokuskalibrierungen durch, um die

Schéarfentiefe und die Fokuslatenzzeit zu bestimmen.
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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 Drehwinkel, den PC-
DMIS berechnet, groRRer als funf Grad ist, zeigt eine Warnung an,
dass die Hardware physikalisch angepasst werden sollte, um den
Winkel kleiner zu machen. Sie kdnnen zwar dennoch die Kalibrierung
zur Kompensierung anwenden, es wird jedoch empfohlen, die

physische DSE/die Kamera an das Stativ anzupassen.
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Kalibrierung - Kamera-Rotation

o Wenn in der Auswahlliste Genauigkeit unter
Parzentralitat/Parfokalitat die Option Hoch ausgewahlt wurde,
fordert Sie PC-DMIS Vision auf, "den HexagonMI Standard
Konzentrischen Kreis im Ziel ausrichten". Richten Sie den Kreis wie

unten dargestellt aus und klicken Sie auf OK.

Auf konzentrischen Kreisen von HexagonMI Standard ausgerichtetes Ziel

52



PC-DMIS Vision

Der Kalibrierungsprozess wird fortgesetzt. Er fokussiert und fuhrt
eine Reihe von Messungen bei verschiedenen VergroRerungsstufen
durch. Dieser Prozess stellt fest, dass das optische Zentrum und die
Scharfentiefe durch den Fokusbereich Ubereinstimmen. Das
bedeutet, dass Sie bei der Fokussierung und der anschliel3enden
Messung eines Kreises bei einer bestimmten VergrofRerung die

gleiche XYZ-Position erhalten wie bei einer anderen VergroRerung.

12.Zum Ende der Kalibrierung erzeugt PC-DMIS im Hintergrund eine Reihe
von dynamischen Messroutinen. Es fuhrt diese aus, um eine
grundlegende Uberprifung auszufuhren, 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 PixelgréfSe und Fehler angezeigt werden

13.Es gibt eine standardmaRig deaktivierte PixelgréBenprufung, die Uber den
Registrierungseintrag ProbeQualVisionOpticsCalPixelSizeVerifyEnabled im
PC-DMIS-Einstellungseditor gesteuert wird. Wenn diese Registrierung
aktiviert ist, fuhrt PC-DMIS am Ende der Kalibrierung eine
Basisverifizierung durch, die eine Teilmenge der Kalibrierdaten misst. 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.
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Pixel Size Verification b
A
“erificabon Complete E
Conbirue
Step Pl St Error [Piuels) Proel Sipe Error (Prosis)
. 001057 1.01738 <- 0.01055 00072
0.00650 1.02283 <- 0.00660 0.01733
16 0.00355 0.97111 0.00356 0.03532
13 o.oo217 0.02033 Q.00217 101250 “

Dialogfeld "Verifizierung abgeschlossen"

Falls das Dialogfeld PixelgroBenprifung angezeigt wird, kdbnnen Sie die
Verifizierung erneut ausfuhren, indem Sie auf die Schaltflache Erneut
ausfuhren klicken. Dadurch kann bestimmt werden, ob Fehler nur
Anomalien bei der Verifizierung waren. Wenn die Uberpriifung mehrmals
fehlschlagt, versuchen Sie, die gesamte PixelgrélRenkalibrierung erneut
auszufuhren. Wenn sowohl Kalibrierung als auch Verifizierung wiederholt
fehlschlagen, kontaktieren Sie bitte den technischen Kundendienst von

Hexagon.

Sie kdnnen auf Fortfahren klicken, um die Ergebnisse der Verifizierung zu

akzeptieren.

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

14.Klicken Sie auf die Schaltflache SchlieBen, um das Dialogfeld Optik
kalibrieren zu schliel3en. 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.
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Calibration Results
Frobe fle=TESAVISIOS00 Date=3/17/2010 Time=10:38:15 AM
Tolerarce: 1.00
Step Pl Size  Error (Phosls) Pixel Spe  Ervor (Fivels)
2 0.01a57 LOITI9 - 0.08055 0,00702
q 0, 00550 102383 «- 0.00660 0.01733
16 0,00355 -0.97111 0.00356 0.03682
23 000217 0.02033 0.00217 L0360 =-
|
| = "
Copy ] Print | il 4 I Cancel

Dialogfeld "Kalibrierergebnisse"

Sie haben nun das Ansichtsfeld kalibriert. Wiederholen Sie diesen Vorgang fur

jedes Objektiv, das Sie auf dem KMG verwenden mochten.

Auf einer 'KMG-V'-Kamera muss lediglich das Sichtfeld fur den DSE-Winkel
AO0BO kalibriert werden. Auf Wunsch kénnen Sie ein Stiick reflektierendes weilRes Papier auf
dem KMG-Tisch unter den "Kalibrierartefakt-Halter" platzieren (Werkstiick-Nr. CALB-
0001). Zum "Kallibrierartefakthalter" gehdrt auch eine glaserne Seite (CALB-0002) und eine
Ringmesslehre (CALB-0003). Der Artefaktholder wird bei der Kalibrierung der KMG-V-
Kamera eingesetzt.

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 Werkstticks durch eine VergrdfRerung in Zoomzellen im Rahmen der
Leistungsfahigkeit der Hardware nicht wesentlich andert.

In den folgenden Fallen 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 andert

o Inregelmaligen Abstanden im Verlauf der Lebensdauer der Lampe
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o Wenn Sie die Helligkeit oder die Verstarkungseinstellung der Kamera
andern

o Wenn die Optik ausgetauscht wird
e Wenn die Zoomzelle repariert wird
e 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 fur jede Lampe in Klammern anzuzeigen. Wenn
Sie noch keine Lampe kalibriert haben, wird in Klammern die Meldung

"nicht kalibriert" angezeigt.

Calibrate llumination

Top Lamp (Uncalibrated)

[#|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
Magnification Step: 0.0
Lighting Grayscale: 0

Abort | Calibrate | Close

Dialogfeld "Beleuchtung kalibrieren”

56



PC-DMIS Vision

3. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen neben der Lampe, die Sie kalibrieren

mochten.
4. Bereiten Sie die Kalibrierung dem Lampentyp entsprechend vor:

o Unter Plattform (Unterseite/Profil)-Lampen setzen voraus, dass
die Plattform wahrend des Kalibriervorgangs freigelegt wird, wobei

das Bild auf der Plattform fokussiert wird.

« Bei Oben (Oberflache/Ring)-Lampen soll ein Objekt oder ein
Papierstuck im Sichtfeld platziert werden, wobei das Bild auf der

Oberflache fokussiert wird.

5. Markieren Sie das Kontrollkastchen Adaptivmodus, um den adaptiven

Kalibriermodus je nach Bedarf beim Kalibriervorgang anzuwenden.

Calibrate llumination

Top Lamp (Uncalibrated)
[#|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
Magnification Step: 0.0
Lighting Grayscale: 0

Abort | Calibrate | Close

Dialogfeld "Beleuchtung kalibrieren" mit markiertem Kontrollkdstchen
"Adaptivmodus”
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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.

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

mehrere Minuten.

PC-DMIS Vision wahlt wahrend des Kalibriervorgangs auf Systemen
mit einer Zoomzelle verschiedene VergroRerungsstufen fur die
Beleuchtungskalibrierung aus, wie durch den Wert
VergroRerungsschritt angegeben. Dieser Wert zeigt die aktuelle
VergroRerung an und entspricht dem Wert, der auf der
Registerkarte VergréfBerung der Taster-Werkzeugleiste angezeigt

wird.

Dieser Wert stellt auch die Beleuchtungsintensitat gemal3 den
unterschiedlich befohlenen Beleuchtungswerten der verschiedenen
VergrolRerungen fest. Die Option Beleuchtung Graustufe gibt die
Helligkeit dieser Beleuchtung an. Die Werte bewegen sich im

Bereich von 0 (schwarz) bis 100 (weiss).
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Calibrate lllumination

| Adaptive Mode

Calibration in progress. ..

Status
Maagnification Step: 1.514
Lighting Grayscale: 22

(]
[=]

Beleuchtungs-Kalibrierung wird ausgeftihrt

o Wenn die Kalibrierung abgeschlossen ist, wird im Dialogfeld

Beleuchtung kalibrieren das neue Datum fur die kalibrierte

Lampe angezeigt.

Tasterversatz kalibrieren

Mit diesem Kalibriervorgang kdnnen Sie den Tasterversatz fur Ihren optischen
Taster ermitteln. Mit PC-DMIS Vision konnen Sie ebenso Mehrfachsensor-

Konfigurationen mit verschiedenen Tastspitzentypen kalibrieren. So werden
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» Klicken Sie auf die Schaltflache SchlieBen oder fuhren 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.




PC-DMIS Vision

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 kdnnen
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:
o Wenn Ihr Messsystem mehrere Messtaster besitzt

e Wenn Sie einen Videotaster mit unterschiedlichen VergroéR3erungen haben
(z. B. Objektive mit 1- und 2-facher VergroRerung, 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 wurde man zuerst den
optischen Taster kalibrieren. Wahrend des Kalibriervorganges des zweiten
Tasters mussen 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 Uber das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme
kalibriert wurde, kann im Werkstuckprogramm ein Auto-Kalibrierungsschritt fur
den aktiven Taster eingefugt werden, um den Tasterversatz als Teil des
Werkstuckprogramms zu kalibrieren. Wie bei einem taktilen Taster basiert die
Ausfuhrung der Auto-Kalibrierung fur einen optischen Taster auf den

festgelegten Parametern.

60



PC-DMIS Vision

Weitere Informationen zu optischen Tastern finden Sie in den Themen "Hinweis

zu Tasterdefinitionen" und "Uberlegungen zu optischen Tastern".

Die Kalibrierung des Tastspitzenversatzes wurde erweitert und unterstitzt nun die
Kalibrierung des Versatzes von taktilen und optischen Tastern mit einem Kugel- oder
Ringkalibriernormal. Hierbei gelten die allgemeinen Regeln fiur die Kalibrierung des
Tastspitzenversatzes und des Durchmessers.

Bevor Sie mit der Kalibrierung des optischen Tasters beginnen kdnnen, mussen

Sie das Optische Zentrum (bei einer Zoomzelle), das Ansichtsfeld und die

Beleuchtung fur Ihren 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 Tasterversétzen fir 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. Wahlen Sie Tasterversatz kalibrieren aus der Auswabhlliste im Dialogfeld

Taster kalibrieren aus.

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

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

o Kalibriernormal-1D: 20mm-Ring

o Kalibriernormaltyp: RING

e Durchmesser: 20

e Z-Punkt-Versatz-X: 15

e Z-Punkt Versatz-Y: 0

e Z-Punkt Versatz-Z: 0

e 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-Fokushohe an)

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

4. Klicken Sie Kalibrieren, um das Dialogfeld Tasterversatz kalibrieren

aufzurufen.
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Calibrate Probe Offsek

—Operation Mode
" Default Mode

Stark Angle: |0
End Angle: 359
P agnification;
10%

Coverage:

Z Samples: 3

Maximum ™

10411

% |ser Defined
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Tllurnination
Twpe: e
b IEh:uttu:um Lamp j |35
£ IT:::p Lamp j |35
—Parameter Sets
Mame: Save |

j Delete |
| Zalibrate I

Abork Close |

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

Betriebsmodus - Der Standardmodus verwendet die Standardwerte. Die

Option Benutzerdefiniert 133t Sie die Werte anpassen.

Bewegung - Fir 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
Ubrigen 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 wurde mit +X
ausgerichtet sein. Ein Startwinkel von 90 wurde 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 wirde mit +X ausgerichtet
sein. Ein Endwinkel von 90 wtirde nach der +Y-Achse ausgerichtet sein. Der
Standardwert ist 359.
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Die hier festgelegte Start- und Endwinkel unterscheidet sich von dem
Winkel, der fir den taktilen Taster und ein Kugel-Kalibriernormal verwendet wird;
dieser bezieht sich auf den Winkel vom Kugelaquator zum Pol.

VergroRRerung - Mit dieser Option konnen Sie die VergrolRerung auf die
Einstellung "Maximum" setzen oder die <Aktuelle> VergrolRerung
verwenden. Um die héchstmaogliche Genauigkeit sicherzustellen, sollten Sie
bei der Versatzkalibrierung des optischen Tasters fur die VergroRerung die
Einstellung "Maximum" verwenden. Die Standardeinstellung lautet

"Maximum".

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

1
ﬁ-‘ '-‘
- -

- -

=  Startwinkel, Endwinkel und Prozentsatz fiir die Zonenerfassung definieren
zusammen die Position und Grolie der optischen Messziele um den Kreis herum. Bei
grolReren Kreisen und héheren optischen VergroRerungen 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 durchgeftihrt werden. Der
Standardwert ist 5.

Beleuchtung XY - Dieser Wert gibt an, welche Beleuchtungsquelle fur die
XY-Messungen verwendet werden soll. Normalerweise wird eine
Beleuchtung unterhalb des Stativs oder von unten fur 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 fur die Z-

Messungen verwendet werden soll. Normalerweise wird die Oberkante
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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 Gluhbirnen fir die Ringlichter ein- oder ausgeschaltet sind.

= Wenn Sie die fiir Ihre Kalibrierung passenden Beleuchtungseinstellungen
gefunden haben, dann erstellen Sie hierfur einen Beleuchtungssatz. Damit konnen diese
Einstellungen schnell wieder aufgerufen werden.

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

Kalibrierungen abgerufen werden.
So erstellen Sie Ihre eigenen, selbst benannten Parametersatze:

a. Bearbeiten Sie die gewlnschten 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:
65




PC-DMIS Vision

x

Has the gualification tool been moved or has the Machine zero point changed?

o |

o Wahlen Sie Ja, wenn PC-DMIS die aktuelle Kalibriernormalposition

auf dem Stativ noch nicht gemessen hat.

« Wahlen 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 arder far tips calibrated on the new tool position

to relate to tips calibrated on the prior tool position,

TIP1 must have been calibrated on the prior tool position

Fressing Ok means that TIF1 was calibrated on the prior tool position,
or that you don't care if new tips calibrated

relate back to the priar toal position.

] 4 I Cancel |

8. Wenn das Kalibriernormal verschoben wurde, oder wenn die Option Man
+ CNC ausgewahlt ist, nehmen Sie die 3 manuellen Fadenkreuzpunkte
gleichmaliig verteilt um die obere Seite der Bohrung des Bezugskreises
auf. Wobei die Plattformposition, einschliel3lich des Fokus, je nach Bedarf
korrigiert werden kann. Die restliche Kalibrierfolge wird automatisch
ausgefuhrt. 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.
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Beispiel-Optik-Kreisziele fir die Kalibrierung von
Tasterversatz-Parametern

Die gefullten oder kreuzschraffierten Bereiche im Zielkreis in den folgenden

Beispielen zeigen an, wo PC-DMIS keine Kantenmessungen vornimmt.

Beispiel 1
Dieses Beispiel ist eher fur groRere Ringdurchmesser und héhere
VergroRBerungsoptiken geeignet, bei denen die Ausfuhrungszeit niedrig gehalten

werden soll.

Zielmuster-Startwinkel 0, Endwinkel 358 und 5 % Abdeckung

Beispiel 2
Dieses Beispiel ist eher fur groBere Ringdurchmesser und hdhere
VergrolRerungsoptiken geeignet, bei denen langere Ausfuhrungszeiten fur eine

wiederholbarere Messung akzeptabel sind.
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Zielmuster-Startwinkel 0, Endwinkel 358 und 10 % Abdeckung

Beispiel 3

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

FUhren Sie die folgenden Schritte aus, um den Versatz des Messtasters zu
kalibrieren:

1. Wahlen Sie den Menueintrag Einfugen | Hardwaredefinition | Taster.
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2. Definieren Sie den taktilen Taster und die Tastspitze im Dialogfeld Taster-

Hilfsprogramme.

3. Wahlen Sie Messen, um das Dialogfeld Taster kalibrieren aufzurufen.
4. Legen Sie die folgenden Werte im Dialogfeld Taster kalibrieren fest:

« Bewegung: Man.+CNC

o Durchzufiihrende Tatigkeit: Tastspitze kalibrieren

« Kalibriermodus: Benutzerdefiniert

« Startwinkel: 0

o Endwinkel: 359

o Liste der verfiigbaren Kalibriernormale: 20-mm-Ring (Verwenden
Sie das gleiche Kalibriernormal, wie bei der Bestimmung des

Versatzes fur den optischen Taster.)

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.

6. Klicken Sie im Meldungsfeld der Tastspitze auf OK.

7. 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 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

durchfthren.

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:
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1. Erstellen Sie einen Berthrungstaster mit samtlichen Winkeln, aus denen

Messungen mit dem optischen KMG-V-Taster aufgenommen werden.

Ihr Bertihrungstaster muss ein Sterntaster mit mindestens drei Tastspitzen sein.

2. Kalibrieren Sie alle angegebenen Winkel des BerUhrungstasters auf einer

Kugel.

3. Messen Sie den AOBO-Winkel des Beruhrungstasters auf einer Ring-

Messlehre.

4. Messen Sie den AOBO des optischen Tasters auf derselben Ring-
Messlehre. Klicken Sie bei der Frage, ob das Normal bewegt wurde, auf

Nein.

5. Klicken Sie auf Winkel hinzufiigen, wenn Sie den KMG-V-Taster
ausgewahlt haben. Anstatt des normalen Dialogfeldes Winkel

hinzufiigen zeigt PC-DMIS eine Liste von BerUhrungstastern an.

6. 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 hinzugefugt.

Sterntaster mit 3 rechtwinklig angeordneten Taststiften
Es wird empfohlen, dass der Kontakttaster mit der Sternkonfiguration die

folgende Kalibriererweiterung verwendet.

Gewichtete Erweiterung fur 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
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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 fur die
Tastspitzenversatz-Kalibrierungen beizubehalten. Wenn mehrere Tastspitzen mit
Hilfe eines herkdmmlichen 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 Durchfihrung 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 abgeandert. Die L6sungen mit den drastischen Unterschieden
rahren 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 fur 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
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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 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 waren nicht querverwiesen, wenn die Tastspitze des
taktilen Tasters auf der Kalibrierkugel kalibriert worden ware 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 ware
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 abgeandert, dass es mit
dem Ringkalibriernormal Ubereinstimmt. Um die VerknUpfung 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 kdnnen die untere Tastspitze eines taktilen Sterntasters nur auf der
Ringmesslehre kalibrieren. Ein Kugel-Kalibriernormal oder eine Kombination aus
Kugel-Kalibriernormal und Ringmesslehre kdnnen verwendet werden, um die
Verknupfung zwischen Sterntastertastspitzen und optischem Taster

herzustellen. Diese Verknupfung wirde normalerweise uber das Kalibrieren
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aller Sterntastertastspitzen des taktilen Tasters auf dem Kugel-Kalibriernormal
erfolgen. AnschlieRend 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. Anschlie3end
kdnnen 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 verfugbar 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 kdnnen wahrend einen
Deinstallationsvorgang oder der Installation eines Versions-Upgrades geldscht
oder erstetzt werden. Die Datei "usrprobe.dat" wird aber nicht geléscht oder

ersetzt.

Da die Positionierungstoleranzen fur die korrekte Platzierung des Normals im
Ansichtsfeld und die Scharfstellung bei Systemen mit starker VergroRerung sehr
gering sein kdnnen, ist die Erstellung von Daten in der Datei "usrprobe.dat" ein
Hilfsmittel fur die Feinabstimmung der Standard-Tasterattribute. Moglicherweise
sind maschinenspezifische Standardwerte fUr den Tastspitzenversatz notwendig,

um prazisere Nennversatzinformationen bereitzustellen.

Uberlegungen zu optischen Tastern

Taktile Taster neigen dazu, eine Anordnung wohldefinierter mechanischer
Komponenten zu sein (Taster-Anfahrpunkt, Tastergehduse, 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 Uber Montageteile verfugen, die nicht dem
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Standard entsprechen, und bei den Arbeitsabstanden, der Hardware-Anpassung
oder -Kalibrierung abweichen usw. Aus diesem Grund ist es voraussichtlich
schwieriger, das gewunschte 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
VergroBerungen oder Maschinen-Abweichungen mussen Sie moglicherweise bei
der ersten Kalibrierung des Tasterversatzes auf einer neuen Tastspitze eine
manuelle und CNC-Ausfuhrung durchfuhren, 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
Uber einen Z-Stander, der eine herstellerspezifische Halterung fur die Optik und
eine Standardhalterung fur den BertUhrungstaster bietet. Um die Nennwerte fur
den Tasterversatz mit genauen relativen Versatzen 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, ware 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 anschlieBend 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 unterstutzt Daten flr diese:
e Die X-und Y-GroRRe der konzentrischen Rechtecke

o Die X- und Y-Mittelposition der konzentrischen Rechtecke

Angaben zur Datei ""fovcert.dat"

e 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.
o Kommentarzeilen durfen nicht mit einem Leerzeichen beginnen.

« 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 fur eine

rechteckige Messung einzusetzen ist.

o Alle Werte werden in mm angegeben.

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

2

[MUSTER]

OxAA

[RECHTECKE]

; X-GroRe Y-GroRe
17,2 13,2
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10,75 8,25
6,45 4,95

4,3 3,3

2,15 1,65
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

Far die Kalibrierung der Parzentralitat gibt es drei Modi:

Modus 1: Dieser Modus verwendet Konzentrizitatsdaten 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 ProbeQualVisionParCalibrationUseBridging
(der sich im Abschnitt USER_ProbecCal des Einstellungs-Editors befindet)
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weiterhin auf die Standardeinstellung TRUE gesetzt bleibt, dann wird

dieser Modus angewandt.

o Modus 3: Dieser Modus misst die standardmaRig 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.

Bei dem ahnlichen Registrierungseintrag
ProbeQualVisionParCalibrationXYSamples, 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 VergroRerung

gemessen wird.

PC-DMIS Vision bietet eine Funktion namens Ringlicht-Migration. Der Zweck
dieser Funktion ist es, die Migration von Ringlichteinstellungen zwischen
Maschinen mit unterschiedlichen Ringlichtkonfigurationen zu verbessern. Diese
Funktion ermdoglicht es Ihnen auch, bestimmte Ringlicht-Einstellungen offline

auszuwahlen.

Jeder, der seine Messroutinen offline erstellt oder seine Messroutinen auf
verschiedenen Maschinen mit unterschiedlichen Ringlichtkonfigurationen

betreiben muss, sollte diese Funktionalitat nutzen.

Der Grund fur diese Funktion ist, dass PC-DMIS derzeit die Mdglichkeit hat,
Programme von einer Maschine auf eine andere Maschine des gleichen Typs zu
Ubertragen, da es Uber eine adaptive Beleuchtungskalibrierung verftigt. Wenn
Sie jedoch Programme zwischen Maschinen mit unterschiedlichen
Ringlichtkonfigurationen Ubertragen mochten, fand keine Migration statt. Dazu

mussten Sie die Ringlichtintensitaten zurtcksetzen.
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Mit dieser neuen Funktionalitat migriert PC-DMIS die Ringlichtintensitaten, wenn
es eine andere Ringlichtkonfiguration erkennt. Dies reduziert den

Bearbeitungsaufwand bei der Migration zwischen den Maschinen.

Methode zur Ringlicht-Migration

Die Ziele der Methode zur Ringlicht-Migration sind:

» Beibehaltung des Bildkontrasts.

« Beibehaltung der allgemeinen Beleuchtungsstarke.
Schritte der Methode zur Migration:

1. Bestimmen Sie, ob die physische Grél3e der Ringlichter zwischen Quelle
und Ziel unterschiedlich ist. PC-DMIS dehnt oder reduziert die GroRRe des
Ringlichts auf die GroRe der Quelle. Dies geschieht, indem sowohl der
Durchmesser des innersten als auch des dulRersten Ringlichts gleich

gemacht wird. Alle anderen Durchmesser werden proportional angepasst.

2. PC-DMIS berechnet die Lichtintensitat basierend auf diesen Regeln neu,

vom Quellringlicht zum Zielringlicht.

Ablauf der Ringlicht-Migration
Offline-Migration
PC-DMIS Offline kann ein bestimmtes Ringlicht auf folgende Weise definieren:

o Erstellen Sie eine Messroutine mit dem Ringlicht, das dem Ringlicht auf

dem Zielgerat entspricht.

» Aus einer bestehenden Messroutine mit einem einzigen Ringlicht kdnnen
Sie zu einem anderen Ringlicht wechseln, ohne die Messroutine auf eine

eigentliche Maschine zu laden.
Vorgehensweise:
1. Starten Sie PC-DMIS im Offline-Modus, laden Sie aber KEINE Messroutine.

2. Das Dialogfeld KMG-Optionen (Bearbeiten | KMG-Schnittstelle

einrichten) aufrufen.
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3. Wahlen Sie auf der Registerkarte Beleuchtung die spezifische

Ringlichtkonfiguration fur die Messroutine aus.

Machine Options x
Hhurning ton

Avadable lamps

[ATep Light | 2Rings: 8 Sectors & 4 Sectors
E#lBottom Light

[Cring Light 1x4 7230 21°
[Jring Light 1x4 780 45
[Jring Light 3x4 1400
[Jring Light 8+4

[Jring Light 6x8

[ ring Light 16

[Jring Light 1x4 1000 455
[Jring Light 1x4 520 21°
[Clring Light 1x1

[ ring Light 34

[CJring Light HP-C-VE
[Jring Light 2x8

[Jring Light Sx8

T

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Beleuchtung" fiir Ringlicht-Migration

Sie kdnnen das Ringlicht nicht andern, wenn eine Messroutine geladen ist.

Wenn Sie eine Messroutine, die mit einem bestimmten Ringlicht geschrieben
wurde, auf ein anderes Ringlicht Gbertragen mochten, konnen Sie mit PC-DMIS
das neue Ringlicht im Dialogfeld KMG-Optionen auswahlen. Sie kdnnen dann

die Messroutine 6ffnen und sie verwendet das neue Ringlicht.

Online-Migration

Wenn Sie mit PC-DMIS online eine Messroutine von einer Maschine auf einer
anderen Maschine mit einer anderen Ringlichtkonfiguration ausfuhren, erkennt
die Software dies und fragt, ob die migrierten Ringlicht-Einstellungen als neue

Einstellungen verwendent werden sollen.
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PC-DMIS

0 Measurement routine does not contain information for the installed ring light.

Attempt migration of the programmed ring light?

[J Don't ask me again

Wenn mehr als ein Ringlicht in der Messroutine vorhanden ist, kehrt PC-DMIS zu
der alten Methode zurtick, bei der Sie ein Ringlicht fur die Migration auswéhlen mussen.

Wenn Sie in der obigen Meldung Nein wahlen, findet keine Migration statt und

die Messroutine offnet sich wie in friheren Versionen von PC-DMIS.

Wenn Sie Ja wahlen, versucht PC-DMIS, die Ringlichtwerte zu migrieren.

Alte Messroutinen

FUr Messroutinen, die vor der PC-DMIS Version 2019 R2 erstellt wurden,
erfordert die Ringlichtmigration aufgrund fehlender Informationen einen
zusatzlichen Schritt.

Wenn Sie eine altere Messroutine mit Ringlicht 6ffnen, zeigt PC-DMIS das
Dialogfeld Ringlicht-Migration an und fordert Sie in der Statusleiste auf, das

Ringlicht auszuwahlen, mit dem die Messroutine erstellt wurde.
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Ring Light Migration x
Tlhurning ticn

Avadable lamps

Dﬂing Light 1x1 2 Rings: 8 Sectors & 4 Sectors

I

Dialogfeld 'Ringlicht-Migration'

Sobald Sie das Ringlicht ausgewahlt haben, klicken Sie auf OK, und speichern Sie
dann die Messroutine im Format 2019 R2 oder hoher. Sie kdnnen dann dem

Offline- oder Online-Migrationsverfahren folgen, um den Prozess abzuschliel3en.

Um diesen zusatzlichen Schritt zu vermeiden, speichern Sie lhre vor 2019 R2
erstellten Messroutinen immer im neuesten PC-DMIS-Versionsformat mit dem Mentpunkt
Speichern unter (Datei | Speichern unter).

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 lhrer optischen

Maschine und je nachdem, ob Sie im Online- oder im Offline-Modus arbeiten,

81




PC-DMIS Vision

verschieden sein. Mit einer typischen optischen Maschine gehen Sie allerdings

SO vor:

Aktive Hardware-Komponenten angeben, die Sie mit lhrem optischen
Messsystem verwenden mochten. Dadurch haben Sie potenziell die
Moglichkeit, 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 KM G-

Optionen: Registerkarte "Bewegung".

Geben Sie die auf Ihrem KMG verfugbaren Lampen an. Siehe "KM G-

Optionen: Registerkarte "Beleuchtung"". Diese Funktion ist sowohlim

Online- als auch im Offline-Modus verfugbar.

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

Bestimmen Sie den Kommunikationsanschluss und die Einstellungen fur
die Verbindung lhres Rechners zu Ihrem optischen Messgerat. Siehe die

Registerkarten "KMG-Optionen: Registerkarte 'Steuerung

Kommunikation” und “KMG-Optionen: Registerkarte

'Beleuchtungskommunikation.

Speichern Sie fUr eine Fehlersuche alle Kommunikationsvorgange
zwischen PC-DMIS Vision und der optischen Maschine. Siehe "KM G-

Optionen: Registerkarte "Fehler suchen"".

1
L
- -
- -

Wenn Sie PC-DMIS Vision mit dem KMG-V-Taster auf einem KMG ausfihren, sind

nicht alle der oben genannten Registerkarten verfugbar. Um die Einrichtung der Standard-
KMG-Steuereinheit aufzurufen, wahlen Sie die Schaltflache Einrichten im Bereich CMMI
auf der Registerkarte Allgemein.
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Viele der Funktionen sind im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme als Teil des
zentralisierten Kalibriervorganges vorhanden. Der Kalibriervorgang ist sensorspezifisch.

KMG-Optionen: Registerkarte "Allgemein"

Leneral | h-'lu:-tiu:unl IIIuminatiDnI U frist I Del:-ugl

—Active Cantrallers

— Contraller [nformation

! =

PC-DMIS: |Hm_:1.2?

b5I: |Hm_:1.2?

H5I fHaL1 27
HSI_SIMULATOR.
DLL -

ChAML: by 22

Setum.. |

|

P atior: Im
Pendant: Im
Taool Changer: Im
Fisture: INl:nne "’I
Touch Probe: Im
Lazer Probe: Im
Yideo Probe: Im
Optics: IMSI "’I

Frame Grabber: Im
[urnitiation: Im
izt Im

Tirner Inkereal: |25|:| s

%

Cancel |

Al | Help

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Allgemein”

Uber die Registerkarte Allgemein kénnen Sie Steuereinheiten zur Verwendung

mit PC-DMIS aktivieren oder deaktivieren. Sie mussen PC-DMIS neu starten,

wenn Sie irgendwelche der Optionen auf dieser Registerkarte andern. Folgende

drei Hauptbereiche sind auf dieser Registerkarte vorhanden:

o Aktive Steuerungen

e Steuerinformation

e Timer-Intervall

83




PC-DMIS Vision

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.

MSI: (Multi Sensor Interface). Wahlen Sie diese Option aus, wenn Sie
mochten, dass das MSI den Steuerungsbereich Ubernimmt. 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 standardmaRige KMG-
Schnittstelle (CMMI).

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

wird.

Keine: Wahlen Sie diese Option aus, wenn die Hardwarekomponente
nicht vorhanden oder defekt ist. Wenn die Komponente defekt ist und Sie
diese Option wahlen, kdnnen Sie mit der Software weiterhin

funktionsfahige Teile Ihrer optischen Maschine verwenden.

Die Auswahl von MSI und CMMI schlielen sich nicht gegenseitig aus. Sie konnen

die Steuereinheit MSI mit einer CMMI-Steuereinheit bei der Auswahl kombinieren.
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Steuerinformation

Im Bereich Steuerinformation wird der vom PC-DMIS wahrend der Ausfuhrung
im Online-Modus erkannte Controller angezeigt. Dieser Bereich enthalt vier

Anzeigefelder mit folgenden Angaben:

o Auswahlliste Steuereinheit: Wahlen Sie Ihr KMG-Modell fur Schnittstellen
aus, die mehrere KMG-Modelle unterstutzen. FUr die Metronics-
Schnittstelle wirde man beispielsweise die Typen TESA VISIO 300
Manuell, TESA VISIO 300 CNC und Benutzerdefiniert auswahlen. Diese
Option MUSS eingestellt werden, um die Konfigurationseinstellungen fur
das KMG ordnungsgemal? fur das Ziel-KMG einstellen zu konnen. Bei
Schnittstellen, die nur einen KMG-Typ unterstttzen, wird diese Option

automatisch voreingestellt.

o PC-DMIS-Verbindungsfahigkeit: Zeigt die unterstutzte 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.

o MSI-Verbindungsfahigkeit (Multi-Sensor Interface): Zeigt die unterstutzte
Version der HAL-Schnittstelle fir diese MSI an.

o HSI (Hardware Specific Interface): Zeigt die wahrend der Ausfuhrung
verwendete HSI an. Diese Komponente steuert das spezielle

Hardwaregerat.

o 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 fur die
CMMI-Steuereinheit (z. B. B&S LEITZ) zu 6ffnen.

Sie sollten diese Angaben dem technischen Kundendienst von Hexagon zur

Verfugung stellen, wenn Sie ein Problem melden.
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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.

Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, darf dieser
Wert nicht verandert werden.

KMG-Optionen: Registerkarte "Bewegung"

e 2
General Motion IIIerI'\atrnnl Debug |
Stage
¥ Homing enabled
Limits
X ¥ i
Minirmum: [-150 [-100 [-170
Mapdmum: 150 100 [10
¥ Limits enabled
Volumetrc compensation
Method: ASI 'I
Filename- compens dat Calibrate.., |
Calibration date: MAA
Gnid: Mo compgrid data
Max speed: 300 mm/s
OK | cancel | moy | Hep

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Bewegung"

Auf der Registerkarte Bewegung kdonnen sie die Bewegungsparameter lhres
KMGs definieren. Ihr Service-Techniker hat bereits die Bewegungsoptionen

wahrend der Installation dieses Systems eingestellt.
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Bei KMG-V ist diese Registerkarte nicht verfligbar.

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 Gerat 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 fur Fahrgrenzen und

Volumenkompensation fur Ihr System bereits festgelegt.
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Nur ein geschulter Service-Techniker sollte das Dienstprogramm
"Plattformkalibrierung" ausfuhren. Der Dialog zeigt das Datum und die Uhrzeit

der letzten durchgefihrten Plattformkalibrierung an.

Kontrollkastchen Grenzen aktiviert: Mit diesem Kontrollké&stchen kénnen 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 durchfiihren 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 aulRerhalb ihrer Grenzen schitzen kann.

Kalibrieren: Diese Schaltflache 16st das Plattformkalibrierungsverfahren aus. Kontaktieren
Sie fir die Plattformkalibrierung und -zertifizierung den technischen Kundendienst von
Hexagon.

Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, durfen diese
Werte NICHT veréandert 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 flr die Gitterdaten in
der hybriden Volcomp verwendet wird. Sobald Sie fir die hybride Volcomp andere
Linsen als bei der Aufnahme der Gitterdaten verwenden, muss im Feld Gitter eine
Compgrid-Version von 2 oder héher 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 nétig ist, den Prozentsatz
der Bewegungsgeschwindigkeit zu 4ndern, dann nehmen Sie diese Anderung am
besten auf der Registerkarte Bewegung im Dialogfeld Parametereinstellungen

Vor.
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Sofern nicht von einem geschulten Techniker angewiesen, darf dieser
Wert nicht verandert werden.

KMG-Optionen: Registerkarte "Beleuchtung”
x|

General | Motion Tlumination |wrist | Debug |

— Available Lamps

op Lamp Mwcrona Top Lamp
Batkarn Lamp
Ring Larp

¥ Restore last lamp state at skarbup
[ Turn lamps off &t end of execution

(] 4 I Cancel | Appli | Help |

Dialogfeld "KMG-Optionen": Registerkarte "Beleuchtung"

Auf der Registerkarte Beleuchtung konnen Sie die Lampen auswahlen, die von

den herstellerseitig verfugbaren Lampen auf Ihrem KMG installiert wurden.

Markieren Sie das Kontrollkastchen neben den Lampen aus der Liste der

verfligbaren 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.
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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 Ausfuhrung einzelner
Elemente verwendet (Strg+E oder Jetzt messen oder Test), sondern nur fur
Ausfuhrungen wie z. B. Vollstandig, Block ausfuhren oder Ausfuhren ab dem

Cursor. Die Option ist standardmal3ig ausgeschaltet.

Die Beleuchtungs-Kalibrierung wird tber das Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme
durchgefihrt. Siehe das Thema "Beleuchtung kalibrieren™.

KMG-Optionen: Registerkarte "DSE"
x|

Generall M-:utiu:unl lumination st |De|:uug||

— Settings

Cornm port i Baud |1 200 vI
Parity MHaone "I
Data bits a 'I
Stop bit 1 'I
CORT 1200 W81 =0

k., I Cancel | Spply | Help

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "DSE"

Mit der Registerkarte DSE konnen Sie den Kommunikationsanschluss und die

Einstellungen zur Verbindung Ihres Computers mit dem DSE-Steuerelement des
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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 verfligbar, weil die DSE-
Steuerung Uber die vorhandene CMMI-Schnittstelle erfolgt.

KMG-Optionen: Registerkarte "Steuerung
Kommunikation"

5
Debug | Genesl | Motion | | Mumination | Pendant
Motion Controller Communication | [iusination Coemunicaion

~Sellingr——————————

Comin podt ﬁa Baud Imm ‘-I

Paty  [foe -]

[Drata bits 8 "I

COM1 38400 N8 1 L Sephie i 2] |
0K | Comeel | u | Hep |

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 Visio1'-Maschinen steht eine einzelne Registerkarte KMG-

Steuerung fur Bewegung und Beleuchtung zur Verfugung.
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FUr Metronics (z. B. TESA VISIO 300) und Mycrona-Schnittstellensysteme gibt es

keine Registerkarten Steuerung.

KMG-Optionen: Registerkarte
"Beleuchtungskommunikation"

x
Debug | General | Motion | | thamination | Fendant |
Motion Controller Communication  [Bumination Communication

= Sedlings — =l
Coenm poit EE' Baud |1321]:| vI
Parnity Mone ¥
[ata bits |F: 'I
COM3 19200 N8 Sopthe [ ] |
ok | Camcel | s | Hew |

Dialogfeld "KMG-Optionen" - Registerkarte "Beleuchtungskommunikation"

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

verwendet werden.

FUr 'TESA Visio1'-Maschinen steht eine einzelne Registerkarte KMG-

Steuerung fur Bewegung und Beleuchtung zur Verfugung.

FGr 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 EX |

General | Motion | Mumination | Debug

[v]Log:! debug.txt

[ window: Interface

Paosition reports: hone 5
Fraem machine: Eoth T
From CPU: Bath w
Foaus: On error v
Debug Manager

Use Options -

| oK Cancel Apply Help
L=

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 wahrend der Ausfuhrung der Messroutine
aufgezeichnet werden. Diese Debug-Datei ist beim Feststellen der Ursache
jeglicher Probleme, die mit dem optischen Messsystem auftreten kénnten,
hilfreich.

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

Liste Fokus: Um Debug-Informationen in Bezug auf den Fokus auf Vision-

Systemen zu protokollieren, wahlen Sie:

o Keine - Keine Fokusprotokollierung
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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.

StandardmaéRig schreibt PC-DMIS die Debug-Datei in das Verzeichnis
'ProgramData’. Das ist normalerweise 'C:\ProgramData\Hexagon\PC-DMIS\<Version>'
wobei <Version> lhre 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 Ausfiihrung auf einem KMG-V wird die Registerkarte Fehler suchen tiber
das Dialogfeld CMMI einrichten aufgerufen. Optikbezogene und standardmaRige KMG-
Fehlerinformationen werden in dieselbe debug.txt-Datei geschrieben.

Neben der Einstellung der Maschinenoptionen gibt es einige
Programmoptionen, die nur fur die Optikanwendung gelten und die Sie Uber das
Dialogfeld Setup-Optionen (Bearbeiten | Voreinstellungen | Setup)
einrichten kdnnen. Auf der Registerkarte Allgemein erscheinen folgende

Kontrollkastchen, die bei Optikmaschinen eingesetzt werden:
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Vision-Tasterladen-Dialoge ausblenden

Suppress Vision Load Probe Dialogs

Diese Einstellung betrifft optische Multisensor-Maschinen. Sie tragt dazu bei, die
'Taster laden'-Meldungen fur den Optiksensor zu verkurzen, indem das
Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme bei der Erstellung einer Messroutine und bei
der Einfigung des letzten aktiven Optiksensors ausgeblendet wird. Dies

geschieht nur, wenn folgende Bedingungen erfullt sind:

« Die Option 'Vision' muss auf Inrem Dongle oder Ihrer 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.

PC-DMIS speichert den zuletzt verwendeten Optiktasternamen im
Registrierungseintrag LastProbeFi leMultisensor, 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 mdchten, mussen Sie die Markierung dieses

Kontrollkastchens aufheben. Diese Einstellung gilt fur die aktuelle Messroutine.

Auto Kantenstarke

Auto Edge Strength

Hierdber wird bestimmt, ob PC-DMIS die Kantenstarke aufgrund von
Lernergebnissen aktualisiert. Bei der standardmalligen Vorgehensweise wird die
Kantenstarke wahrend der Lernzeit automatisch uberprift und entsprechend
aktualisiert. Wenn Sie die Markierung dieses Kontrollkastchens aufheben, bleibt

die Kantenstarke vor und nach dem Lernvorgang unverandert.
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Symbolleiste "Vision
QuickMeasure"

QuickMeasre
BN EHBER 2@ Rk O F-0O-lk-v-0-8
Die Symbolleiste Vision QuickMeasure gibt die typischen Arbeitsablaufe auf
einem Vision-System wieder. Abhangig von der Systemkonfiguration ist sie uber
Ansicht | Symbolleisten aufrufbar. Dies ist identisch mit der Symbolleiste
QuickMeasure in der Dokumentation uber 'PC-DMIS KMG'. Weitere
Informationen zur Symbolleiste KMG QuickMeasure finden Sie im Abschnitt
Symbolleiste 'KMG QuickMeasure' in der Dokumentation tber PC-DMIS KMG.

Verwenden des Grafikfensters in
PC-DMIS Vision

In PC-DMIS Vision kdnnen Sie zwischen zwei Ansichtsmodi im Grafikfenster hin-

und herschalten: Registerkarten CAD-Ansicht und Live-Ansicht.

Wenn der chromatische Weildlichtsensor (CWS) der aktive Taster der

Messroutine ist, ist auch die Laser-Ansicht sichtbar.
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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 standardmalige Ansicht des Werkstucks. 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 grune rechteckige Bereich in der CAD-Ansicht wird als "Sichtfeld" oder
"Ansichtsfeld" (FOV) bezeichnet. Das FOV stellt die Ansicht durch die
Optikkamera dar. Die Sichtfeldmitte verfugt Uber ein Fadenkreuz. Auf einer
Maschine, die eine CNC-Bewegung unterstutzt, kdnnen Sie auf dieses
Fadenkreuz klicken und es ziehen, um das Ansichtsfeld an eine neue Position auf

dem Werkstlck zu verschieben:

Bewegen des FOVs

Auf einer Maschine, die den CNC-Optikwechsel unterstitzt, konnen Sie auch die

Grol3e des Ansichtsfelds andern (vergrofRern bzw. verkleinern), indem Sie die
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Ecken des grinen Feldes ziehen. Hierdurch wird die derzeitige VergroRerung

geandert:

GréfSe des FOVs anpassen

Importieren des Vision-Demo-Werkstucks

Es konnen CAD-Modelle in verschiedenen Formaten importiert werden, um
Messroutinen zu erstellen. Beispiele in dieser Dokumentation, die CAD-Daten

verwenden, verwenden das Vision-Demowerkstuck "HexagonDemoPart.igs".
So importieren Sie das Demo-Werkstuck:
1. Wahlen Sie die gewlnschte 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 der Importvorgang abgeschlossen ist, wahlen Sie die Registerkarte
CAD-Ansicht im Grafikfenster, um das importierte CAD-Demowerkstuck

anzuzeigen.
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Live Ansicht

48.674.32 563

Beispiel einer Live-Ansicht des Grafikfensters

Wenn sich das Programm im Online-Betrieb befindet, zeigt die Registerkarte Vision

die aktuelle "Echtzeit"-Ansicht der Videokamera an.

Wenn sich das Programm im Offline-Betrieb befindet, zeigt die Registerkarte Vision
eine "simulierte" Ansicht einer Videokamera 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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LY

LY
L]

=  Kilicken 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 Werkstiick platzieren kénnen. Dies funktioniert nur auf einer
CNC-Maschine oder im Offline-Betrieb.

Elemente in Live-Ansicht anzeigen

Sie kdnnen Elemente in Messroutinen in der Live-Ansicht anzeigen.

e a—
.‘.
*®

@G GORE - O + -
FIEE L
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o]

Beispiel fiir Element in der Live-Ansicht

Alle Elemente mussen ungefahr den gleichen Vektor und die gleiche Z-Position

wie das Kamerabild aufweisen.

Um Elemente in der Live-Ansicht anzuzeigen, aktivieren Sie das Kontrollkastchen
Elemente anzeigen im Dialogfeld Live-Ansicht einrichten (Bearbeiten |

Grafikfenster | Live-Ansicht einrichten).

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 Uberladen wird.
Diese Bedingungen lauten:

e Wahrend der Ausfuhrung der Messroutine.
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Wenn in der Live-Ansicht eine Messlehre aktiv ist. Sie konnen dann die
Messlehre zu einem Element verschieben und diese verwenden, ohne

dass ein Overlay im Weg ist.
Wahrend des Fokussiervorgangs.
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.

Wahrend der 2D-Profil-Verfolgung.

Live-Ansicht: Bildschirmelemente

In diesem Thema werden die verschiedenen Bildschirmelemente beschrieben,

die auf der Registerkarte Vision zur Verfugung stehen.
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-1.852,2.276

2.801,-0.891

PC-DMIS Vision: Anzeige von Tracker und Zielen in der Live-Ansicht

Sie kdnnen die Elemente in der Vision andern, indem Sie auf die Griffe (grine
oder gelbe Punkte) klicken und an die gewlnschte Position ziehen. Mithilfe der
Griffe kdnnen GroRe, Ausrichtung und Start- und Endwinkel fur die Ziele

geandert werden.

Tracker: Die visuelle Benutzeroberflache fur Elemente. In dem oben
dargestellten Kreiselement zeigt der Tracker die GroRe des Kreises an (1a -
gruner gepunkteter Kreis zwischen den Linien der hellen gelben
Doppelkreisform) und erméglicht die Anderung des Startwinkels (1b),
Endwinkels (1¢) und der Ausrichtung (1d) - zum Andern den griinen

Punktgriff am Ende der Linie ziehen).

Ziel: Dies sind individuell ansprechbare Benutzerschnittstellen zur
Punkterkennung. Sie kdnnen fur 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 geandert. Im obigen Kreiselement hat der Kreis drei Ziele

(2a, 2b und 2c). Fur jedes Ziel existieren leicht unterschiedliche Parameter
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103

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 Stucke aufteilen, sodass jedes
Stuck in das Ansichtsfeld passt. ROIs unterscheiden sich dahingehend von
Zielen, als dass Ziele groRRer 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 Stuck links oben
stellt den ROI dar; das Zielstlck, das bei der gewahlten VergroRerung

sicher in das Ansichtsfeld passt).

FOV-Koordinaten: Die Overlay-Zahlen oben und unten im Bildschirm
listen die X- und Y-Positionen fur 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
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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"
zuruck. Unter "Einrichten der Live-Ansicht" finden Sie weitere
Informationen zu Einstellungen fir AutoShutter und Auto-Kompass, die

sich im Dialogfeld Live-Ansicht einrichten befinden.

Auto-Kompass: Diese Funktion unterstutzt den Bediener bei der
Bewegung des Stativs, sodass das nachste Element in das Ansichtsfeld
geruckt wird. Dafur wird ein Pfeil und die zurtickzulegende 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 Uberpruift, 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.

105

Fokus-Graph: Wenn Sie einen Flachenpunkt, Taster-Hilfsprogramme-Fokus
oder SensiFocus ausfuhren, zeichnet die Software einen Graphen mit den
Fokusdaten. Die Software zeichnet diesen rechts oder links vom Ziel, je
nachdem wo Platz ist. Wenn nicht genugend Platz neben dem Ziel
vorhanden ist, zeichnet die Software den Graphen oben rechts. Wenn Sie
die GrolRe des Ziels anpassen, die Plattform bewegen oder die

Umschalttaste drticken, wird der Graph nicht gezeichnet.
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Live-Ansicht: Steuerelemente

In diesem Thema werden die Steuerelemente beschrieben, die sich im unteren

Bereich der Registerkarte Vision befinden.

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

diese Taste wieder los.

44

Zum vorherigen Messpunktziel fahren - Mit dieser Schaltflache wird das
Sichtfeld zum vorherigen Messpunktziel auf einer Liste von Messpunktzielen

verschoben.

<«

Ruckwarts auf Messwertziel springen - Mit dieser Schaltflache wird das
Sichtfeld entlang eines Ziels in Richtung des vorherigen Ziels teilweise
zuruckbewegt. Dadurch kdnnen Sie besser erkennen, wie ein komplettes
Element gemessen werden kann, selbst dann, wenn es nicht innerhalb des

Sichtfeldes passt.

24

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

passt.

g

Zum nachsten Messpunktziel fahren - Mit dieser Schaltflache wird das
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Ansichtsfeld zum nachsten Messpunktziel auf einer Liste von Messpunktzielen

verschoben.

W

Mausklicks auf Kante einrasten - Diese Schaltflache bewirkt, dass ausgewahlte
Punkte zur Erstellung von Elementen auf dem nachstgelegenen Kantenpunkt
einrasten. Wenn diese Schaltflache nicht ausgewahlt ist, bleiben die Punkte dort,
wo sie angeklickt werden. Weitere Informationen zu dieser Funktion finden Sie

unter "Einrichten der Live-Ansicht".

Mausklicks auf Kante einrasten wird auch wahrend der Ausfuhrung manueller
Ziele verwendet. Sobald Sie ein manuelles Ziel ziehen und ablegen, wahrend
diese Option eingeschaltet ist, fUhrt PC-DMIS eine Kantenerkennung durch.

Dadurch wird das Fadenkreuz an der Kante eingerastet.

d Y
K

AutoShutter - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, wird die AutoShutter-
Funktion zur Vermessung von Elementen aktiviert. Weitere Informationen zu

dieser Funktion finden Sie unter "Einrichten der Live-Ansicht".

0,

Elementkompass - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, zeigt der

AutoKompass einen Pfeil und den zurtckzulegenden Abstand zum nachsten Ziel

an. Weitere Informationen zu dieser Funktion finden Sie unter "Einrichten der

Live-Ansicht".

@

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

geodffnet ist.
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G

Ziel auf Werkstuck fixieren - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, fixiert die

Software die Zielanzeige im Grafikfenster oder der Live-Ansicht. Wenn diese
Zielanzeige gesperrt ist, kdnnen Sie nicht auf das Ziel klicken und es an eine

neue Position auf der Registerkarte Vision ziehen.

o

Graustufe ein-/ausblenden - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, zeigt die

Software eine Graustufendarstellung der Registerkarte Vision an. Diese
Schaltflache erscheint nur dann, wenn eine Farbkamera verwendet wird. Bei

schwarz/weil3- oder Monochrom-Kameras erscheint dieses Symbol nicht.

Overlay-Transparenz - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, zeigt die
Software einen Schieberegler darunter an. 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%

pv

VergréBerung - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, zeigt die Software

einen Schieberegler darunter an. Sie kdnnen mit dem Schieberegler die
VergroBerung 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 VergroRRerung finden Sie unter "Taster-

Werkzeugleiste: Registerkarte VergrolRerung".
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0.8x 4.6%

| =

+ -

Messlehre anzeigen - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, schaltet die
Software die Anzeige des aktuell ausgewahlten Messgerate-Overlays um. Durch
Auswahl des schwarzen "Nach unten"-Pfeils wird unterhalb der Schaltflache die
Symbolleiste Messlehre-Schaltblock eingeblendet, und Sie haben damit die
Mdoglichkeit, einen anderen, anzuzeigenden Messlehretyp auszuwahlen. Weitere

Informationen zu den Messlehren finden Sie im Thema "Taster-Werkzeugleiste:

Registerkarte 'Messlehren'.

+ | |H| | @] =

5"
d

Auto-Locherkennung - Wenn Sie diese Schaltflache auswahlen, fuhrt die
Software eine Locherkennung fur das aktuell bearbeitete Element durch. Dabei
werden Ziele, die eine Punktdichte von Null aufweisen, automatisch an den

erkannten Vermeidungsbereichen hinzugefugt.

r.

L.J

SensiFocus - 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 anschlielend zurtck in die Fokussierposition. Die Parameter fur
diesen Fokussiervorgang stammen nicht aus der Registerkarte Fokus auf
der Taster-Werkzeugleiste. Sie basieren stattdessen auf verfigbaren
Daten wie Pixelgrol3e, Fokustiefe, Bildfrequenz und so weiter. Die
Fokuszielgrofe ist fest und befindet sich in der Mitte der Registerkarte

Vision.

e Diese Schaltflache ist bei manuellen Maschinen deaktiviert.
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Q4

SensiLight - Haben Sie diese Schaltflache ausgewahlt, wird an gleicher Stelle
eine automatische Anpassung mit "sinnvoller Beleuchtung" durchgefuhrt, 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 Uber SensiLight als

Parameter fur Kantenelemente bendtigen.

Q

Beleuchtungseinstellung - Diese Schaltflache schaltet die Anzeige der
Beleuchtungsiberlagerung auf der Registerkarte Vision um, so dass Sie
Einstellungen an der Beleuchtung vornehmen kénnen. Weitere Informationen

zum Thema Beleuchtung finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'Beleuchtung.

I

Laser Ein/Aus - Mit dieser Schaltflache wird der Laser an- oder ausgeschaltet.
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Diese Option ist nur bei Systemen verfugbar, die mit Laser-Taster oder Laser-
Pointer ausgestattet sind (z. B. TESA VISIO 300 und TESA VISIO 500).

Einrichten der Live-Ansicht

Live View Setup w
[+] Scale to fit Owerlary properties
Auite freeze frame [+] Shiow testusal information
["1Enabled [o#] Show coordinates

[+ Absolute coordinates

e bt [Juse part coordinates
At :
After Full Alignment w Foet. slze; i
[ ] show scale marker
Mavement settle tme (seconds): £l :
] Show features
Measure setthe time (seoonds): 3 ;
Crovahair: Large w
Compass Orverlay: | - B
ekl Porriingd line: L iy ~
After Full Alignment w —
[ Highlight saturated pixels
MultiCapture ¥
LjEneied Highlight: —
One dick manual target Threshold (96):
[ Enabled
Point properties
Snap ko edge Symbaol:
[ ] Enabled Square dot =
Range (pixels):
Déameter (pixels): ¥

e

Dialogfeld "Kameraansicht einrichten" - Manueller Modus

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

Sie Einrichten im daraufhin eingeblendeten Kontextmenda.

Diese Option Live-Ansicht einrichten ist nur verfiigbar, wenn die Option Vision auf
Ihrem Dongle oder Ihrer LMS-Lizenz aktiviert ist.

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

enthalt folgende Steuerelemente:

111




PC-DMIS Vision

GroRe anpassen - Mit diesem Kontrollkastchen wird festgelegt, ob die PC-DMIS
die Anzeige des Werkstucks auf die Grol3e des Grafikfensters skalieren soll.

Diese Kontrollkastchen ist nur auf einigen optischen Maschinen verfugbar.

Rahmen 'Auto einfrieren’

Wenn Sie das Kontrollkastchen Aktiviert markiert haben, kdnnen Sie die
Schaltflache Live-Ansicht einfrieren dricken, um sie zur Ausfuhrungszeit der
Messroutine ein- und auszuschalten. Diese Aktion friert die gemessenen Punkte

auf dem Bildschirm ein, bis die nachsten Punkte fur die Anzeige verfugbar sind.

Dies ist auch fur Maschinen nutzlich, bei denen "Bildriss" wahrend der

Plattformverschiebungen vorkommt.

AutoShutter
AutoShutter erkennt, wenn ein Ziel (das aus mehreren ROIs bestehen kann), fur
die Messung von Punkten bereit ist. Die drei Kriterien fUr die Einsatzbereitschaft

sind:
« Der ROl liegt vollstandig innerhalb des Ansichtsfeld.
o Der Tisch bewegt sich nicht mehr.
« Die benutzerdefinierten Verzdogerungen sind abgelaufen.
Sind diese Kriterien erfullt, erfasst PC-DMIS automatisch die Punkte und

wechselt zum nachsten ROI.

N
PC-DMIS verwendet die Optionen in diesem Bereich, wenn AutoShutter wa'

unten in der Registerkarte Vision ausgewahlt ist (Siehe "Live-Ansicht-

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

Aktiv - Diese Option bestimmt, wann die Software die AutoShutter-Funktion
zum Messen von Funktionen verwendet. Die Optionen lauten: Immer, Nach

partieller Ausrichtung, oder Nach vollstandiger Ausrichtung.

Beruhigungszeit nach Bewegung (Sekunden) - In diesem Feld kdnnen 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 gertckt wurde. Der Benutzer kann dieses Feld verwenden, um die
automatische Punkterkennung leicht zu verzdégern, um die Positionierung des

ROl im Sichtfeld zu Uberprifen/zu verbessern.

Beruhigungszeit nach Messung (Sekunden) - In diesem Feld kdnnen Sie eine
Zeitspanne fur den Beruhigungszeitraum (in Sekunden) angeben, nach dessen
Ablauf die Punkterkennung fir 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 Erkennung
leicht zu verzdgern, um die Positionierung des ROl im Sichtfeld zu Uberprufen/zu

verbessern. Dieser Wert wird nur auf das erste ROI eines Elements angewendet.
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Der Wert im Feld Beruhigungszeit nach Bewegung ist malRgeblich, wenn es zu
Konflikten mit dem Wert im Feld Beruhigungszeit Messelement kommen sollte.

Elementkompass

Die Kompasselemente stehen nur im manuellen Modus zur Verfiigung.

Der Elementkompass fuhrt Sie durch das Bewegen des Tisches, um das nachste
Element in das Sichtfeld zu bringen, indem er einen Pfeil und eine

Bewegungsdistanz anzeigt.

Aktiv - Diese Option bestimmt, wann die Software die Elementkompass-
Funktion zum Messen von Funktionen verwendet. Die Optionen lauten: Immer,

Nach partieller Ausrichtung, oder Nach volistéandiger Ausrichtung.

PC-DMIS verwendet die Option Aktiv, wenn das Elementkompass @ untenin

der Registerkarte Vision ausgewahlt ist (siehe "Live-Ansicht-Steuerelemente").

MultiCapture

Um die Ausfihrung zu beschleunigen, veranlasst die MultiCapture-Funktion die
Software, in der Messroutine nach vorne zu schauen und Gruppen zu erstellen,
die PC-DMIS innerhalb eines einzigen Kamerabildes (Live-Ansicht) ausfihren
kann. Die Software blndelt sie und fuhrt sie gleichzeitig aus. Diese Funktionalitat

wird angewandt, wenn das Kontrollkastchen Aktiviert markiert ist.

PC-DMIS markiert dieses Kontrollkastchen standardmaRig, um die Messung zu
beschleunigen. Deaktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Sie mehr visuelle

Daten zu jedem Merkmal winschen, wahrend es gemessen wird.
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Der Bereich MultiCapture in diesem Dialogfeld ist nur im CNC-Modus aktiv
bzw. im manuellen Modus, wenn die Bedingungen fir die AutoShutter-Funktion erfillt sind.

MultiCapture - Regeln und Einschrankungen

Es gibt mehrere Stufen von Bedingungen, die Ihre Messroutine erfullen

muss, um Funktionen in MultiCapture auszufthren.

Primadres Element: Dies ist die erste Element, die MultiCapture
findet.

Weitere Elemente: Sie mussen alle zusatzlichen Merkmale in die

Messroutine im gleichen MultiCapture aufnehmen.

MultiCapture-Anforderungen fur das primare Element (oder andere

Elemente):

Es kann in einem einzigen Sichtfeld ausgefUhrt werden.
Es handelt sich nicht um ein relatives Element.

Es hat kein Sensilight.

Es hat keinen Fokus.

Es hat keinen Vorlagenabgleich.

Es hat den Typ Automatisches Ziel.

Alle Ziele innerhalb eines Merkmals besitzen die gleiche

Beleuchtung.

Die Anzahl der ROI's darf das Limit nicht Uberschreiten. Das aktuelle
Limit betragt 150.

Zusatzliche Anforderung fur andere Elemente:

115

Die Elemente verwenden keinen Ausdruck in ihren Theo. oder

Zielwerten.
Die Elemente wurden nicht ausgefuhrt.

Es gibt keine Haltepunkte fur eines der Elemente.
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Die Elemente haben die ungefahre VergroBerung, den
Oberflachenvektor, den Z-Wert und den RGB-Faktor als primare

Elemente.

Die Elemente haben die gleiche relative Umfangsebene (in der
gleichen Schleifenebene oder im gleichen Unterprogramm) wie das

primare Element.

Die Elemente haben die gleiche Beleuchtungseinstellung wie das

primare Element.

Der kombinierte Bereich passt in ein einziges Sichtfeld.

Zusatzliche Bedingung erforderlich fur 2D-Profil-Element:

Sie mussen das 2D-Profil-Element zuerst im Master-Modus

ausfuhren.

Der Erfassungsprozess fur MultiCapture-Elemente wird gestoppt, wenn er

auf einen dieser Befehle trifft:

Jede Art von Ausrichtungsbefehl
Drehtischbewegung
Bewegungspunkt

Vorrichtung laden

Maschine laden

Tasterdaten laden
Tasterwechslerdaten laden
Tasterkompensation

Aktive Tastspitze einstellen
Kommentar

Manueller Modus

Angenommen, Sie haben zum Beispiel funf Kantenpunkt-Elemente, die alle in

einer einzigen Live-Ansicht hineinpassen, und die Funktion "MultiCapture" ist
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aktiviert. Wahrend der Ausfuhrung 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
daruber, welche und wie viele Elemente sich in der Gruppe befinden. PC-DMIS

fuhrt sie dann gleichzeitig aus, als waren sie ein einziges Element.

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=FNT3

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.

C. Dieses gepunktete Feld ist der MultiCapture-Bereich. Hierin werden

alle Elemente fur die aktuelle Gruppe eingefasst.

D. Diese Zahlen liefern die XYZ-Koordinaten flr die obere linke und

untere rechte Ecke des MultiCapture-Bereichs.
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Manuelles Ziel mit 1 Klick
Durch Markierung des Kontrollkastchens Aktiviert wird die neue Funktion zur
Einzelklick-Ausfuhrung von manuellen Zielen ermdoglicht. Wenn diese

Funktion zur Ausfuhrungszeit aktiviert ist, zeigt PC-DMIS in der Live-Bild-Ansicht

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

einzurasten.

Mausklick auf Kante einrasten

Wenn das Kontrollkdstchen 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, Uber die nach dieser Kante gesucht wird, an. Wenn Sie
eine unscharfe Kante nicht fokussieren kdnnen, kdnnte es notwendig sein,
dieses Kontrollkastchen zu deaktivieren, um manuelle Messpunkte zuverlassig
bei der Programmierung eines Elements anzugeben. Dies gilt auch wahrend der
Ausfuhrungszeit fur manuelle Ziele.

N |
Mit dem Umschalter Mausklick 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 kdnnen 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.
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Koordinaten einblenden - Mit diesem Kontrollkastchen wird bestimmt, ob

PC-DMIS innerhalb der Registerkarte Vision Koordinaten anzeigt.

Absolute Koordinaten - Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren,
zeigt die Software die Overlay-Koordinaten als Absolutwerte an. Bei
absoluten Werten zeigen die Koordinaten oben links und unten
rechts die tatsachliche Position dieser Eckpunkte in den derzeitigen
Maschinenkoordinaten an. Wenn Sie diese Option nicht auswahlen,
zeigt die Software relative Werte an. 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.

Werkstuckkoordinaten verwenden - Mit diesem Kontrollkastchen wird

bestimmt, ob PC-DMIS die Koordinaten als Werkstlickkoordinaten darstellt.

SchriftgréBe - Mit diesem Schieberegler kann die Schriftgrof3e des Overlay-

Textes geandert werden.

Skalenanzeiger anzeigen - Dieses Kontrollkastchen blendet auf der unteren

linken Seite der Registerkarte Vision ein Skalenanzeiger ein.

Elemente anzeigen - Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren, zeigt PC-
DMIS die Elemente an, die sich teilweise oder vollstandig im Anzeigebereich der
Live-Ansicht befinden. Die Elemente mussen ungefahr den gleichen Vektor und

die gleiche Z-Position wie das Kamerabild aufweisen.
Fadenkreuz - Diese Liste enthalt die drei Optionen: Keine, Klein und GroR.
o Wenn Sie Keine wahlen, zeigt PC-DMIS kein Fadenkreuz an.

o Wahlen Sie Klein aus, wird PC-DMIS das Fadenkreuz als kleines

Pluszeichen in der Mitte der Live-Ansicht darstellen.

o Wenn Sie die Option GroB3 auswahlen, erstreckt PC-DMIS das Fadenkreuz

Uber alle Seiten der Registerkarte Vision.
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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, VergroRerung und Fokus aus. Die Standardfarbe

ist rot.

Nennwertlinie - In dieser Liste kdnnen Sie die Farbe fur die Nennwertgerade in

den Zielen auswahlen.

Gesattigte Pixel hervorheben - Wenn Sie dieses Kontrollkastchen aktivieren,
markiert PC-DMIS gesattigte Pixel in der Live-Bild-Ansicht. Dadurch werden diese
Pixel besser sichtbar. Die hervorgehobenen Pixel sind diejenigen, bei denen die

Beleuchtungsstarke Gber dem definierten Schwellenwert liegen.

Blinken - Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, blinken die

markierten Pixel.

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. PC-DMIS betrachtet Pixel Uber

diesem Wert als gesattigt.

Punkteigenschaften

Wenn PC-DMIS ein Optikelement ausfuhrt, werden die erkannten Kantenpunkte
in die Registerkarte Vision gezeichnet. Obwohl diese Punkte wahrend der
Ausfuhrung nur fur einen Moment eingeblendet werden, werden sie beim

Bearbeiten und Testen von Elementen nicht so schnell geléscht. In diesem
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Bereich kénnen Sie GréRe und Form der Punkt-Overlays, die in die Registerkarte

Vision gezeichnet werden, steuern.

Symbol - Diese Liste bestimmt, wie PC-DMIS Punktesymbole anzeigt. Zu
den Optionen gehoren Eckiger Punkt, Runder Punkt und Keine (damit

Uberhaupt keine Punkte gezeichnet werden).

Durchmesser (Pixel) - Hiermit kdnnen Sie die Grél3e der dargestellten

eckigen oder runden Punktsymbole festlegen.

Beleuchtungs-Overlay fir Live-Ansicht verwenden

Die Registerkarte Vision bietet auch die Moglichkeit, 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 konnen 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 unterstutzten

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 kdnnen auswahlen, welche Lampen Sie steuern mdchten,
indem Sie darauf klicken. Klicken und ziehen Sie den Mauszeiger Uber die
Lampen, um mehrere Lampen auszuwahlen, oder halten Sie STRG und klicken

Sie sie einzeln an.

Wechseln Sie den Zusand der ausgewahlten Lampen mit der rechten Maustaste

von Ein oder Aus.

Die Helligkeit der ausgewahlten Lampen kdnnen Sie mit dem Scrollrad der Maus
anpassen. Wenn Sie STRG beim Scrollen halten, kann die Helligkeit in grof3eren
Schritten angepasst werden. Alternativ kdnnen Sie den Schiebegriff rechts jeder
Lampe im Overlay verwenden, oder die Maus Uber den Schieberegler bewegen

und mit dem Mausrad die Helligkeit anpassen.
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Verwenden von Kontextmenus

Es stehen die folgenden zwei Kontextmenus zur Verfugung, um auf die

gelaufigsten Befehle und Optionen zuzugreifen:

Menu ""Live-Ansicht"
Offnen Sie zum Aufrufen des Kontextmendis Live-Ansicht die Registerkarte
Vision und klicken Sie mit der rechten Maustaste auf der Registerkarte Vision,
aber nicht auf ein Ziel.
] Move To Point
Move To Feature ~ #
Edit Feature >

T SensiFocus
Magnification r

Screen Capture To r

# Setup... Ctrl+Shift+F3

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

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

Element bearbeiten: Bei Auswahl eines der zehn néchstgelegenen Elemente aus diesem
Untermeni wird das Dialogfeld Auto-Element gedffnet, in dem Sie die Eigenschaften fir
das ausgewahlte Element bearbeiten kénnen. Weitere Informationen finden Sie unter "Das
Dialogfeld "Auto-Element™ in PC-DMIS Vision".

L)
i-‘ 'J
- -

- -

= Die inden Untermeniis Zum Element bewegen und Element bearbeiten
aufgefiihrten 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 Kontextment
aufzurufen. Weitere Informationen zur Schaltflache "SensiFokus" finden Sie im Abschnitt
"Live-View-Steuerung".

Vergrolerung: Dieses Untermeni bietet eine weitere Maglichkeit, um die VergroRerung der
Kameraansicht auf das Werkstlck zu verédndern. Dieses Unterment enthalt Menuoptionen,
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die genauso wie die im Abschnitt "Andern der VergroRerung des Werkstiickbilds"
beschriebenen Tastaturkurzel funktionieren.

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 Menlioption wird das Dialogfeld Live-Ansicht einrichten
aufgerufen. Siehe "Einrichten der Live-Ansicht™.

Menu ""Live-Ansicht — Ziel™
Klicken Sie zum Aufrufen des Menus Live-Ansicht - Ziel mit der rechten

Maustaste auf ein Ziel in der Vision.

Target Type r

Insert Mominal Segrment
Delete Morninal Segment

v Edit Morninal Segmenti(s)

Insert Hit Target
B Delete Hit Target

Feature Coverage r

Feature Coverage Active Targets r

Reset

Focus r

Edge Selection r

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. Ausfuhrliche Informationen zu den einzelnen Zielarten finden Sie unter
"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte Messpunktziele".

Nennwertsegment einfliigen: Um ein Segment einzufligen, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf die gewiinschte Position und wahlen Sie die Mentoption Nennwertsegment
einfligen 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 mdchten, auf einer geraden Kante vorhanden sein.

Nennwertsegment l6schen: Um ein Nennwertsegment zu lI6schen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf den Griff und wahlen Sie die Menlioption Nennwertsegment ldschen
aus. Hierdurch wird der ausgewahlte Griff entfernt. Dies ist nitzlich, um die Nennwertform
eines Ziels durch Entfernen von Details zu vereinfachen.
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Das Einfiigen und Léschen von Nennwertsegmenten wird nur bei Profil 2D-
Elementen angewendet. Mithilfe dieser Optionen kdnnen Sie Segmente zu einer Profil-
2D-Form hinzufiigen oder daraus entfernen, um eine genauere Ubereinstimmung mit
dem Element zu erzielen.

Messpunktziel einfligen: Um ein neues Messpunktziel einzuftigen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf die gewtinschte Position und wahlen Sie die Mentioption
Messpunktziel einflgen aus. Beim Klicken auf die Schaltflache Messpunktziel einfligen
auf der Taster-Werkzeugleiste wird anders als bei der soeben beschriebenen Option wahllos
ein neues Messpunktziel eingefiigt.

Messpunktziel 16schen: Um ein Messpunktziel zu léschen, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf das gewinschte Ziel und wéhlen Sie die Mentoption Messpunktziel I16schen
aus.

Elementabdeckung: Mithilfe dieses Menis kdnnen Sie die Abdeckung fir ein Element
rasch dndern. Je nach ausgewéhltem Prozentsatz der Abdeckung werden Ziele neu erstellt
oder entfernt. Weitere Informationen zu diesen Typen finden Sie im Thema "Messpunkiziel-

Steuerung”.

Zielelement-Zonenerfassung Aktive Ziele: Dieses Menu bestimmt die Anzahl der zur
Anzeige des ausgewahlten 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 zurlickzusetzen, klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf ein Ziel des gewinschten Elements und wahlen Sie die Menloption
Rucksetzen aus. Hierdurch wird das gesamte, zuvor hinzugeftigte Ziel geléscht; 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 ausfuhren. Dieser
Umschalter hat dieselbe Funktion wie die Option unter "Taster-Werkzeugleiste: Reqgisterkarte
'Fokus™.

Kantenauswahl: 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. Ausfiihrliche Informationen finden Sie unter
"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messpunktziele™.

Punktdichte: Um die Ziel-Punktdichte zu &ndern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf
ein Ziel und wéhlen Sie die gewiinschte Menuoption aus dem Untermenl Punktdichte aus.
Weitere Informationen zu den verfiigharen Punktdichte-Optionen finden Sie unter
"Kantenparametersatz".
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Test: Um ein Element zu testen, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Element und
wéhlen Sie die Mentioption Test aus. Weitere Informationen zum Testen von Elementen
finden Sie unter "Optikoptionen — Befehlsschaltflachen".

Laser-Ansicht

Wenn der chromatische Weildlichtsensor (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 ("Gerausch") des CWS-Signals.
Dies wird Sie bei der Auswahl der optimalen Einstellungen fur Parametern wie

Beleuchtung und Frequenz unterstutzen.
Folgendes sollte beachtet werden:

o PC-DMIS wird die Spektrum-Zeichnung wahrend der Ausfuhrung der

Messroutine nicht aktualisieren.

o 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:
« Ein Weil3lichtsensor vom Typ "CHRocodile S" oder "CHRocodile SE"
o CHRocodile-Firmware-Version ab Version 5.97

e Ein Sensor CHRocodile, der Uber 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 Werksttck 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.
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Da Rohdaten angezeigt werden, verlauft die Bewegung der Spitze der Zeichnung

nicht linear.

Y-Achse - Die Y-Achse der Spektrum-Zeichnung reprasentiert die Signalstarke.
Flr die besten Ergebnisse der Abstandsmessung sollte eine einzige und scharfe

Spitze (siehe folgendes Beispiel) zu sehen sein:

9 oo |-1 VISION ] LASER |
i vim

I 24714 ED 0 MM Linw: 45 Cob 021 |

Beispiel der CWS-Spektrum-Grafik in Registerkarte "Laser"

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 Werkstuckprogrammen benotigt

werden.
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Ihre LMS-Lizenz oder Ihr Dongle muss mit der Option Vision programmiert und
eine gultiger optischer Tastertyp ausgewahlt sein. Ebenfalls miissen Sie einen unterstiitzten
optischen Taster verwenden, um auf die verschiedenen Registerkarten fiir PC-DMIS Vision
in der Werkzeugleiste zugreifen zu kdnnen.

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,
VergroBerung, Beleuchtung, Fokus und Messlehrenmessung kénnen

unabhangig von der Erstellung von Auto-Elementen ausgefuhrt werden.

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

Die Taster Werkzeugleiste enthalt folgende Optikparameter fur diese
Registerkarten:

o o2 o olwl xe

A& B T D E F G H

Tasterposition

Messpunktziele

Elementsucher

VergrolRerung

Beleuchtung

Fokus

Messlehre

I o mo N ®m >

Optik-Diagnostik
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

"Tasterposition™
ool ol olwl Al
1 VISIO300 VISION PROE ~ | | TIP1 v
X | [2057 H 10 |
Y o |0719 SHEE B
Z1 v |92 H |10 |E
w o H |10 |

Taster-Werkzeugleiste - Registerkarte "Tasterposition”

Auf der Registerkarte Tasterposition kdnnen Sie den Taster/die Kamera so
positionieren, dass er/sie sich Uber 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,

o] 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 Wert im
Bearbeitungsfeld Aktuelle Position zu dndern. Hierdurch wird der
optische Taster veranlasst, sich um den angegebenen Wert in Echtzeit zu
verschieben. Ersatzweise kdnnen Sie den Wert eingeben und die

EINGABE-Taste dricken, um den optischen Taster zu bewegen.

Bei Maschinen mit mehreren Achsen (beispielsweise zwei Drehtische) kann auch

der gegenwartig aktive Drehtisch ausgewahlt werden.
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Wenn Sie in der Taster- und Tastspitzen-liste der Taster-Werkzeugleiste keine
Angaben vorfinden, missen Sie zunéchst 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 fiir alle Tastertypen verwenden kdnnen (taktiler,

optischer oder Laser-Taster), werden in dieser Hilfedatei nur Themen bezliglich PC-DMIS
Vision behandelt. Allgemeine Informationen zur Werkzeugleiste fir 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 GroRRe 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 verfugbar (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

L

|: ch

fad |

B..
0.0

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

Werkzeugleiste: Registerkarte 'VergroRerung'.

W: Zeigt die aktuelle Drehtisch-Achse fur 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.

Vision-Lasersensoren

Wenn ein Vision-Lasersensor der aktive Sensor ist, zeigt die Taster-
Ergebnisanzeige die X-, Y- und Z-Auslesungen sowie die Laserparameter wie
Intensitat und Entfernung an. Weitere Informationen finden Sie im

entsprechenden Abschnitt zum Lasersensor in diesem Dokument.

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 Werkstuck, 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 enthalt ein optischen Gerat (die

Kamera).

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

Wenn PC-DMIS Vision diese Befehle ausfuhrt, werden die zugehorigen

Tasterdefinitionen durchgefthrt.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

"Messpunktziele"

¢ olElelolwlel

a'/'ﬁu.rtnmatic Hit Targ - | P Edge w | 1007 |4~ |:| R |I| L
Id Density Edge Select... Stren... Edge Polant... Adaptive
EA1 NORMAL Matching E.. 15 [71=[7 YES

< >
3¢ olilo Q)

Taster-Werkzeugleiste- Registerkarte "Messpunktziele"

Diese Registerkarte erscheint nur dann, wenn Sie einen unterstltzten 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 aulRerdem die
Standardziele in Unterziele aufteilen, wobei jedes einzelne Ziel den eigenen
Parametersatz erhalt. Sie kdnnen 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..
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0.000 . 0.000.0.000

BT oo 7,0000

Id | Density | IUnder Scan | Edge ... I Strength I Edge .
EA1 MNORMAL MNAA Matc... 10 7117
EAZ NONE MNAA MAA MNAA MNAA
EA3 MORMAL MNAA Matc... 10 [F=]7
EAd MONE MNAA MNAA MNAA MNAA
EAR MORMAL MN/A Matc... 10 [#=]?
EAB MNONE MNAA MAA MNAA MNAA
EAT MORMAL MNAA Matc... 10 [F=]7

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.

PC-DMIS zeigt Elementziele und ihre zugehorigen Parameter als Zeile in der
Zielliste der Registerkarte an. Sie kdnnen mehr als ein Ziel definieren. Sie kdnnen
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.

Doppelklicken Sie auf die Objekte in der Liste, um die Parameter fur ein Ziel zu
andern. Sie kdnnen mehrere Ziele gleichzeitig andern, indem Sie mehrere
Zielreihen in der Taster-Werkzeugleiste auswahlen und dann mit der rechten

Maustaste klicken.

PC-DMIS zeigt Ziele sowohl auf der Registerkarte Vision als auch auf der
Registerkarte CAD an. Obwohl die Messpunktziele in jeder der beiden Ansichten
in der GroRBe verandert werden kdnnen, werden sie der Einfachheit halber
zweidimensional dargestellt, da die Registerkarte Vision ebenfalls eine

zweidimensionale Anzeige des Werkstuicks verwendet.
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Verfugbare Parametersatze

Mit Hilfe der Liste Parametersatze auf der Symbolleiste der Registerkarte
kénnen 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.

"™ Kante: Mit diesem Parametersatz werden die Kantenparameter flr 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 zugehdrige Parameter. Filter kénnen dazu verwendet werden, Ausreilder aus
einem Kantenpunktsatz zu entfernen. Des Weiteren konnen Sie vor der Messung das Bild
bereinigen.

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

Symbol | Elementtyp | Verflgbare Parametersatze

., Flachenpunkt | Fokus

[ Kantenpunkt |Kante, Fokus
Linie Kante, Fokus, Filter
Kreis Kante, Fokus, Filter
Langloch Kante, Fokus, Filter

Rechteckloch | Kante, Fokus, Filter

IR 80N

Profil 2D Kante, Fokus, Filter

L4 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.
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lid__ | R{Edge) |G(Edge) | B(Edos) |
|EA1 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 grun 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, Griin 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 kdnnen die Messmethode, die Sie anwenden mdchten, 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 Grolie 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 tibereinstimmt. Sie kénnen so auch erkennen, dass sich das Bild
innerhalb der Toleranzbénder befindet. Bei einem Kreis wird dadurch 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”
miussen 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 Unterstiitzung der
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Elementmessung verwenden. Parameter fur 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 fir diesen Modus werden im Thema "Automatische Messpunkiziel-
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 fur diesen Modus werden im Thema "Optischer
Komparator Messpunktziel - Kantenparametersatz" behandelt.

Messlehre-Messpunktziel Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltenuberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Messlehre (Informationen zu verfugbaren Messmethoden finden

Sie unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):

Kantenparametersatz

¢ o=l Ll olulel
I Gage Hit Target ~ | I Edge w | 100% - 4 |I|v |I|v

Id
G1

a3 oln|o 9
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Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den
aktuellen Wert fur das gewulnschte 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 flr 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 fiir das Messpunktziel verwendet
werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fiir 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 "Messpunktziel Fokussier-Parametersatz".

Manuelle Messpunktziel-Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltenuberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der

Messmethode Manuelles Ziel (Informationen zu verfugbaren Messmethoden

finden Sie unter "Messen von Elementen unter Verwendung eines Optiktasters"):
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Kantenparametersatz

¢ ol@lelolxlel
8 Manual Hit Target ~ | I Edge w [ 100% - |4 |I|v |:|v

Id

EM1
EM2
EM3

a3 oilo Q|

Doppelklicken Sie auf den aktuellen Wert fur das gewlnschte 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 fur
mehrere Messpunktziele gleichzeitig zu andern, wahlen Sie die Messpunktziele
aus, klicken mit der rechten Maustaste auf eines der Ziele und andern 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 fir das Ziel in der Registerkarte
Vision des Grafikfensters verwendet.

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fiir das Messpunktziel verwendet
werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fiir 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 "Messpunktziel Fokussier-Parametersatz".
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Automatisches Messpunktziel-Elementparameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltenuberschriften 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"):

Automatisches Messpunktziel - Kantenparametersatz
¢ ol@lelolwlel

7 Automatic Hit Tarc | I Edge v100% |4~ ] ~ [l ~
Id Density Edge Select... Stren... Edge Polant... Adaptive
EA1 MNORMAL Matching E.. 15 [71=[7 YES
£ >

3 olilo Q)

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den
aktuellen Wert fur das gewulnschte 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 fur einen Kantenpunkt die Option Min, Max oder Mittel
ausgewahlt wird, ist das Ziel ein rechteckiger Bereich. It besitzt Scan-Richtungen

und die Grél3e des rechteckigen Bereiches kann angepasst werden. Mehrere
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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:

« 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.

o 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.

Dichte: Diese Spalte zeigt den Messpunktdichte-Typ fur das aktuelle

Messpunktziel an. Zur Auswahl stehen:

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

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

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

o Niedrig: Gibt eine minimale Anzahl von Punkten zurtck (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 Werkstucks darstellt.

o Normal: Gibt die Standardzahl an Punkten (ein Punkt alle vier Pixel) fur

diesen Elementtyp zurtck.

o Hoch: Gibt eine Hochstzahl an Punkten zurutck (ein Punkt je Pixel).
Verwenden Sie diesen Dichte-Typ, wenn sich die Elementform in diesem
Bereich drastisch andert oder einen kritischen Bereich des Werkstuicks
darstellt.

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 zurtck und die Anzeige l&sst den ignorierten Bereich erkennen.
PC-DMIS Vision versucht, den Unter Scan-Wert auf einen passenden

Standardwert zu setzen.
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Die Option Unter Scan ist nicht fir Kantenpunkt- oder Flachenpunkt-Scans

verfugbar.

Kantenauswahl: PC-DMIS Vision versucht, die geeignetsten Mittel zur

Erkennung einer Kante zu finden und anzuwenden. Folgende Methoden werden

unterstutzt:

Hauptkante: Bei Verwendung der unteren Lampe zur Beleuchtung des
Werkstlcks kdnnen Sie oft beste Ergebnisse erzielen, indem Sie die

Haupt- bzw. starkste Kante zurtckgeben.

Nachster Nennwert: Mit dieser Methode wird die geeignete Kante
erkannt, die der Nennwertkante am nachsten liegt. Mit dieser Funktion
kdnnen 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 Grél3e und Lage des erforderlichen
Elements Ubereinstimmt. Hierbei handelt es sich um die standardmaRige
Kantenerkennungsmethode. Informationen dazu, wie Sie diesen
Kantenauswahltyp beschleunigen, finden Sie im Thema "Fehlersuche in
PC-DMIS Vision".

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 Uberschreitet. Das
Grafikfenster blendet die Scan-Richtung mithilfe eines blauen Pfeils im
Messpunktziel ein. Sie kdnnen 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 groRer die Zahl, desto starker die Kante.
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Wenn PC-DMIS Vision nicht ausreichend viele Punkte auf einer Kante zuruckgibt,
verringern Sie diesen Wert probeweise. Wenn Vision eine Zahl falsch erkannter

Kantenpunkte zurtckgibt, erhéhen Sie diesen Wert probeweise.

Randpolaritat: Dieser Wert bestimmt, ob die Kante, die betrachtet und
gefunden wird, von schwarz zu weild Ubergeht, von weild zu schwarz ubergeht
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 kbnnen Kanten mit einer bestimmten
Polaritat aus den Algorithmen ausgeschlossen werden, wodurch die
Geschwindigkeit verbessert wird. Wenn die Polaritat beispielsweise auf [|1>[]
eingestellt wird, werden alle Kanten ausgeschlossen, die nicht von schwarz nach

weild 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 ([
1>[|1), in der anderen Richtung wurde dieselbe Kante jedoch von schwarz nach
weild verlaufen ([|]>[ ]). Dieser Wert ist stets fur den Typ Festgelegte Kante
verfugbar. Wenn die Polaritat auf etwas anderes als beliebig nach beliebig [?]>[7]
eingestellt ist, ist der Wert auch fur folgende Typen verfugbar: Hauptkante,

Nachster Nennwert und Abgestimmte Kante.

Festgelegte Kante #: Dieser Wert zeigt an, welche Kante fur 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 standardmaliig auf JA, da es
far die meisten Situationen geeignet ist. Diese Option muss aktiviert sein, wenn
z. B. Ihre Maschine sich durch eine ungleichmalige Beleuchtung auszeichnet,
und sich die erlernte Position des Elements von seiner Position innerhalb des

Ansichtsfeldes bei der Ausfuhrung unterscheidet.
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Mit einem festen Grenzwert ist es moglich, dass verschiedene Kantenpunkte
erkannt werden, was zu Messfehlern oder -instabilitat fUhren kann. Wenn
jedoch der Werkstuckbereich im Zielkorridor sich aufgrund von Textur oder
anderen Stérungen andert, kénnten diese Anderungen dazu fiihren, dass die
Ergebnisse des adaptiven Grenzwertes uber dem Grenzwert der bestimmten
Kante liegt. Als Ergebnis wurde die bestimmte Kante nicht erkannt. In dieser

Situation ware es ggf. das Beste, den Adaptiven Grenzwert auf NEIN zu setzen.

SensiLight: Hieruber 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. SensilLight ist die Abktrzung fur "Sensible

Lighting" (sinnvolle Beleuchtung).

Wenn SensiLight zum Zeitpunkt der Ausfuhrung eingeschaltet ist, wird eine
kurze Prufung durchgefuhrt, 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 Moéglichkeit, diese
neue Beleuchtungseinstellung zu speichern. Die neuen, verbesserten

Einstellungen werden dann bei der nachsten Messung des Elements verwendet.

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fur das Messpunktziel
verwendet werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fur ein
bestimmtes Messpunktziel andern mochten, wahlen Sie das Ziel entweder auf
der Registerkarte Messpunktziele oder auf der Registerkarte Vision des
Grafikfensters aus und andern die Beleuchtung auf der Registerkarte
Beleuchtung. Weitere Informationen zu diesem Vorgang finden Sie unter

"Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

Automatisches Messpunktziel - Vorlagenabgleich

Der Vorlagenabgleich kdnnen Sie ein Masterbild eines Bereichs von Interesse
definieren. Sie kdnnen es dann verwenden, um das Sichtfeld zu durchsuchen,
bevor Sie wahrend einer Merkmalsmessung eine Kantenerkennung

durchfuhren. Dies sollte die Wiederholgenauigkeit der Messungen verbessern,
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da dadurch Lagefehler und Werkstuckvariabilitat aus dem Messprozess entfernt

werden.

Der Vorlagenabgleich ist fiir alle Vision-Funktionen auf3er Sprenkel und
Flachenpunkt verfligbar.

Vorlagenabgleich in der Liste Parametersatz aktivieren.
G v B LIQ W ™
#° Automatic Hit Targ .'.‘Edga 100% ~ 4 .

ld De... Edge Sele... |
E...NO... Dominant ... |+

& RGB Mixing

10.680,-2.601,-125

Wenn Sie den Vorlagenabgleich aktivieren, fugt die Software zwei neue

Overlays ein:
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« Vorlagenbereich - Dies ist ein einzigartiger rechteckiger Bereich, der ein
einzigartiges Muster definiert. Das Muster ist das, was PC-DMIS wahrend

der Ausfuhrung der Messroutine ermittelt.

o Suchbereich - Dies ist ein rechteckiger Bereich, in dem PC-DMIS nach

dem durch den Vorlagenbereich definierten Muster sucht.

Vorlagenkorrelation

O vBE|L Q| ™

#° Automatic Hit Targ ~ | M Template Matct ~  100% -~ 4 -~ [ - I
Id Template Match  Template Correlation
EA1 YES 10.000
HH m o 8§ o L]
Move To Test Create | | Close

L ]
10.680,-2.601,-125,952
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Vorlagenkorrelation - Hiermit wird der minimale Ubereinstimmung in Prozent
definiert. Wahrend PC-DMIS einen Vorlagenabgleich durchfuhrt, sucht die
Software nach der Position im Suchbereich, um die beste Ubereinstimmung
basierend auf der definierten Vorlage zu finden. Der Wert fur die
Vorlagenkorrelation definiert die bestmdgliche Ubereinstimmung. Wenn es
beispielsweise ein exaktes Vorlagenbild innerhalb des Suchbereichs gibt, dann
liegt der Korrelationswert sehr nahe bei 100%. Aufgrund von leichten
Bildvariationen und Rundungsfehlern bei der Berechnung wird er
wahrscheinlich nie 100% betragen. Wenn der Korrelationswert der besten
Ubereinstimmung groRer als der von Ihnen definierte Wert der
Vorlagenkorrelation ist, ist der Vorlagenabgleich erfolgreich, andernfalls schlagt
der Vorlagenabgleich fehl. Wenn die Ubereinstimmung der Vorlage fehlschlagt,
zeigt PC-DMIS eine Meldung an, um sie im Dialogfenster Ausfuhrung

anzuzeigen.

) Find Template Image

© 000 006

4\ Failed to detect template image for feature CIR3. Continue will skip template processing.
Wenn Sie bei aktiviertem Vorlagenabgleich eine fehlgeschlagene Ausfuhrung
feststellen, klicken Sie auf Weiter, um den Rest der Messroutine auszufuhren.
Die Ausfuhrung wird so fortgesetzt, als ob fur das Element kein Vorlagenabgleich

aktiviert ware.

Voraussetzungen

Anforderungen fur Vorlagenabgleich:

Der Vorlagenabgleich funktioniert fur Elemente mit einem einzigen Ziel.

« Der Vorlagenabgleich funktioniert fur Features, die Sie in einem einzigen
Sichtfeld (FOV) ausfuhren kénnen.

o Der Vorlagenabgleich muss kleiner als der Suchbereich sein.

« Der Vorlagenabgleich befindet sich normalerweise im Suchbereich.
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o Der Vorlagenbereich und der Suchbereich sollten sich beim Speichern

des Vorlagenbildes innerhalb des Sichtbereiches befinden.

Aus Griunden der Benutzerfreundlichkeit iberpriift PC-DMIS diese Anforderungen
nicht wahrend des Anderungsprozesses von Ziel, Vorlagenbereich und Suchbereich. Die
Software Uberpruft alle Anforderungen, sobald Sie auf die Schaltflache Erstellen oder
Testen im Dialogfeld Auto-Element klicken. Wenn eine der Anforderungen nicht erfullt ist,
zeigt die Software eine Warnmeldung an, um Korrekturen vorzunehmen.

= Der Vorlagenabgleich ist ein rechenintensiver Prozess, also verwenden Sie ihn bei
Bedarf. Bei der Verwendung des Vorlagenabgleichs wirkt sich die Gréle des
Vorlagenbereiches und Suchbereiches direkt auf die Geschwindigkeit der Berechnung aus,
so dass Sie diese so klein wie mdglich und dennoch zuverléssig einstellen mochten.

Automatisches Messpunktziel - Filterparametersatz
G G| L) 0| ™|

&7 Automatic Hit Targ ~ | Y7 Filter w | T00% ~ |4 |:| o |I| w
Id Clean Fitter Outlier Fitter
EAT MO MO

T oo Q)

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den

aktuellen Wert fur das gewulnschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe

gibt (k. A.), ist dieser Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".
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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.

Rauschfilter - Diese Option bestimmt, ob Staub und kleine Rauschpartikel

vor der Kantenerkennung vom Bild entfernt werden.

Starke (Rauschfilter) - Gibt die GroR3e eines Objekts (in Pixel) an.
Unterhalb dieser GroRe wird das Objekt als Staub oder Rauschen
betrachtet.

AusreiBerfilter - Hiertber wird bestimmt, ob eine Ausreilerfilterung fur

dieses Messpunktziel erforderlich ist oder nicht.

Wenn Sie fur den AusreiBerfilter die Option JA wahlen, stehen fur verschiedene

Elementtypen unterschiedliche Filterparameter zur Verflgung.

Filterparameter flr alle Elementtypen von Vision aul3er VV3.7-
inkompatibles 2D-Profil

®© 0|22 9= |

&7 Automatic Hit Targ Fitter w | T00% ~ |4 |:| o |I| w
Id Clean Fitter Outlier Fitter Distance Thresh...  Std. Dev. Thre
EAT MO YES OFF 2000
£ >

3 o io Q)

Wenn Sie fur alle, auRer V3.7-inkompatibles 2D-Profil-Elementtypen aus der Liste
AusreiBerfilter die Option JA wahlen, stehen Ihnen folgende Optionen zur

Verfugung:

Abstand-Schwellenwert (AusreiBerfilter) - Uber dieses Feld wird der
Abstand in Pixeln angegeben, den ein Punkt vom Nennwert entfernt sein

kann, bevor er diesen ignoriert.
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Std-Abw-Schwellenwert (Ausreif3erfilter) - 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
AusreiBerfilter zwei Filtertyp-Optionen: JA und NEIN.

Wenn Sie JA wahlen, stehen Ihnen zwei Filtertyp-Ausreil3eroptionen zur

Verfugung: Nominale Form und Nachbar.

G o|=| 2| Q|w| &

€7 Automatic Hit Targ Filtexr w100% |4 |:| " |I| “
Id Claan Filter OQutlier Fillar Filter Typa Std, Dev. Threshold
EA1 HNO YES Hominal Form 2.0

Mominal Form

MNeighbor

a3 oio Q)

Jede Option besitzt ihre eigenen Parameter:

Nominale Form - Dieser Ausreil3erfilter basiert auf Formschluss und ist
nur fur die neueste Version von Vision Profil-2D-Elementen, die im CAD
programmiert wurden, verfugbar. 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 ausgewahlt ist die Option Std-Abw-Schwellenwert

(AusreiBBerfilter) verflgbar:
Std-Abw-Schwellenwert (Ausreif3erfilter) - Damit wird die

Standardabweichung, der Abstand eines Punktes vom nominalen

CAD, bestimmt, damit dieser als AusreilRer betrachtet wird.
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Nachbar - Der AusreiRerfilter basiert auf dem Abstand und ist nur fur die

neueste Version von Vision Profil-2D-Elementen verflugbar.

Wenn Sie den Filtertyp Nachbar auswahlen, stehen die folgenden

Optionen zur Verfugung:

AusreiBerfilter - Auswahlfeld mit zwei Optionen: JA schaltet den

Filter ein, NEIN schaltet den Filter aus.

Nachbarn - Definiert die Mindestanzahl von 'Nachbarn', die notig
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.

Abstandsmultiplikator - Dieser Parameter wird zur Berechnung des
0. a. Abstandes verwendet. Der Standardwert fUr diesen Parameter
ist 2.0.

L)
i-‘ '4
- -

- =

=  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 fur Nachbarn

und Abstandsmultiplikator verwendet.
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Beispiel 2: Genau wie Beispiel 1 aulRer Nachbarn = 3, dies erzeugt mehr

Ausreil3er (rote Punkte):

Beispiel 3: Mit Nachbarn = 1 und Abstandsmultiplikator = 3.0. Dadurch

entstehen weniger Ausreil3er (rote Punkte):
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Optischer Komparator Messpunktziel Parameter

Folgende Parameter erscheinen in den Spaltenuberschriften der Zielliste auf der
Registerkarte Messpunkt-Ziele beim Messen von Elementen mit Hilfe der
Messmethode Optischer Komparator (Informationen zu verfuigbaren

Messmethoden finden Sie unter "Messen von Elementen unter Verwendung

eines Optiktasters"):

Kantenparametersatz

G &3 L8 ol w e

i{,}Dpﬂcal Comparator Hit Target  ~ | I Edge ~ | 100% 4 |I| e |I| "

Id Flus Tolerance Minus Tolerance
0C 0.100 0.100

a3 olilo Q|

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den
aktuellen Wert fur das gewulnschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe

gibt (k. A.), ist dieser Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".
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ID: Dieses Feld zeigt eine eindeutige Namenskennung fiir den Eintrag in der Liste der
Messpunktziele an. Die gleiche ID wird im QuicklInfo-Text fur das Ziel in der Registerkarte
Vision des Grafikfensters verwendet.

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

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

-5.355,10.286,-175.000

——

11.869,-2.619,-175.000

Beispiel fiir einen optischen Komparator mit oberen und unteren
Toleranzbdndern

Beleuchtung: Hier werden die Beleuchtungswerte, die fiir das Messpunktziel verwendet
werden sollen, angezeigt. Wenn Sie die Beleuchtung fur ein bestimmtes Messpunktziel
andern maochten, wéhlen Sie das Ziel entweder auf der Registerkarte Messpunktziele oder
auf der Registerkarte Vision des Grafikfensters aus und andern 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 "Messpunktziel Fokussier-Parametersatz".
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Messpunktziele Fokussier-Parametersatz

G ¢B L olw e

€1} Automatic Hit Target | 1®; Focus w1 100% ~ |4 - |I| - |:| w
Id Focus Cortrol {(Facus) Range (Focus) Duration (Focus) Fi
EA1 AUTO FULL 5.000 10.000 N

a3 olilo o

Um einen Wert zu andern, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den

aktuellen Wert fur das gewulnschte Ziel. Wenn es zu einem Wert keine Angabe
gibt (k. A.), ist dieser Parameter auf den aktuellen Satz "nicht anwendbar".
Korrekturen am Fokussier-Parametersatz kdnnen fur die Funktionen
"Automatik", "Manuell", "Messlehre" und fur "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 fiir das Ziel in der Registerkarte
Vision des Grafikfensters verwendet.

Fokus: Hieruber wird bestimmt, ob fiir das Ziel ein Kantenerkennungsfokus fur den Bereich
vor der Kante erforderlich ist oder nicht.

Wenn Sie eine CAD++-Konfiguration verwenden, wird die Option AUTO
zusétzlich zur standardmé&iigen JA/NEIN-Funktion nur dann einen Fokus ausfihren,
wenn das Bild diesen eindeutig bendtigt.

Steuerung (Fokus): Wihlen 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 kénnen Sie den
Fokussierbereich und die Dauer manuell eingeben.

Bereich (Fokus): Zeigt den Bereich zwischen Kamera und Werkstuck an. Legt die
Entfernung (in den aktuellen Einheiten) fest, Giber die der Fokussiervorgang ausgefihrt
werden soll. Wenn Sie diesen Wert anwenden, sucht das KMG in Z-Richtung nach der
idealen Fokussierposition.
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Dauer (Fokus): Uber dieses Feld wird die Anzahl der Sekunden angezeigt, die fiir die Suche
der idealen Fokussierposition angewandt werden soll.

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

Flache suchen (Fokus): Hiertiber 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
durchzufthren. Der zweite Durchlauf ist mit den Bilddaten des ersten Durchlaufes und der
numerischen Blende der aktuellen Linse optimiert. Dies ist beim Messen einer Oberflache
nutzlich, deren Hohe variiert, wodurch ein grol3er 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 zundchst unter hoher
Geschwindigkeit gescannt wird, um herauszufinden, wo sich das Werkstuck befindet. Sobald
die Fokusposition gefunden ist, filhrt PC-DMIS einen schnellen Fokusscan in dieser Region
durch. Das ist bei Werkstuicken sinnvoll, wo durch Veranderlichkeit die Fokusposition stark
schwankt.

Unterstitzen (Fokus): Diese Option 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 Fldchen 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
durchfuhren 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 kdnnen Sie
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Segmente oder Ziele einfigen und |6schen, Messpunktziele zuricksetzen, die
Punktdichte dndern, 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, Uber das Sie
die VergroRerung anpassen, Bildschirmkopien anfertigen oder das Dialogfeld

Live-Bild einrichten 6ffnen konnen.

Weitere Informationen finden Sie unter "Verwenden von Kontextmenus" im

Kapitel "Verwenden des Grafikfensters in PC-DMIS Vision".

Steuerelemente fliir 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.

Dies ist die Symbolleiste oben auf der Registerkarte:

|$ ;’-‘-.Lrtu:un.'latic Hit Tan j|E Edge j |5|3'?"=j|4 j ||:|j ||:|j ‘

In der folgenden Tabelle werden diese Steuerelemente genauer beschrieben:

Schaltflache "'Ziele

definieren"" Beschreibung

Mit der Liste Zieltyp kdnnen Sie den bei der Erstellung

| Automatic Hit Tan ~ || B E2o- | neuer Ziele verwendeten Zieltyp wahlen. Mogliche
f?t,‘-@ptical Comparator Hit Target
éE‘-Gage Hit Target

8 Manual Hit Target

Zieltypen sind:

e Optischer Komparator Messpunktziel

e Messlehre-Messpunktziel
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e Manuelles Messpunktziel

e Automatisches Messpunktziel

[ s |
%, Focus

& RGE Mixing

Mit der Liste Parametersatz konnen Sie auf folgenden

Parametersatzen wahlen:

¢ Kante
o Filter
e Fokus

« RGB Vermengung

Sie sind im Thema "Verfugbare Parametersatze" naher

beschrieben.

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-Ausfuhrungszeit
verringert werden. So bendtigt zum Beispiel ein grol3es
Element, das bei einer hohen Vergré3erung gemessen
wird, eine Vielzahl von Kamerapositionen, damit alle
Kantenpunkte aufgenommen werden kdnnen. Bei der
Auswahl von “10%" Zonenerfassung wurden nur
Kantenpunkte an bestimmten 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 geandert wurde, dass es nun viele Ziele

enthalt, die eine Abdeckung von 50 Prozent bieten.
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25.560,5.477 -82.000" . 25.580,5477 -82.000 .

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 4.

Eine Zonenerfassung von 50% auf einem Bogen mit
einem Wert von 7 aktiven Zielen, die in der Liste gesetzt
werden, wlrde beispielsweise in Zielbereiche

resultieren, die etwa so aussehen:

0.000,0.000,0.00Q

Beisiel Aktive Ziele
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Die Auswahlliste Messpunktzielfarbe gibt die Farbe an,
die auf die Messpunktziele des Elements angewendet
wird. Damit kdnnen Sie verschiedene Elemente
voneinander abgrenzen oder die Sichtbarkeit auf

verschiedenen Arten von Oberflachen gewahrleisten.

I -

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

Arten von Oberflachen gewahrleisten.

Dies ist die Symbolleiste am unteren Rand der Registerkarte:

1 4
]

elio Q|

In der folgenden Tabelle werden diese Steuerelemente genauer beschrieben:

Schaltflache
"Ziele
definieren"

Beschreibung

8|

Die Schaltflache Arretiere Messpunktziele
an Werkstuick sichert die GroRRe, die

Position oder Rotation des Messpunktziels.

e
]

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 zundchst die Schaltflache
Arretiere Messpunktziele an Werkstiick
auswahlen und dann die Schaltflache
Messpunktziele zentrieren klicken,
verschiebt PC-DMIS Vision das aktuelle
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Sichtfeld zum Ziel. Diese Funktion ist nur auf
Maschinen, die CNC-Bewegungen

unterstutzen, verfugbar.

Wenn Sie die Schaltflache Arretiere
Messpunktziele an Werkstlick abwahlen
und die Schaltflache Messpunktziele
zentrieren auswahlen, wird das Ziel zum

aktuellen Sichtfeld verschoben.

Die Schaltflache Neue Messpunktziele
einfliigen fugt einen neuen Zielbereich
hinzu. Sie kdbnnen dann verschiedene
Parameter fur diesen speziellen Bereich des

Elements einstellen.

Uber die Schaltfliche Messpunktziel
I6schen kdnnen Sie ein zuvor eingefligtes

Ziel aus dem Element [6schen.

Die Schaltflache Messpunktziel(e)
zuriicksetzen |6scht alle kirzlich 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
"Elementortung"

Glo =20 olw el

o] ®_|al

| Measure Cincle 1 |

Taster-Werkzeugleiste - Registerkarte "Elementortung”

Die Registerkarte Elementsucher ermaoglicht es, dem Bediener durch
Anweisungen fur das aktuelle Element Hilfe zu leisten. Unterstutzung wird
mittels einer oder mehrerer der folgenden Aufforderungen wahrend der

Elementausfuhrung gegeben:
o Eine Bildschirmanzeige mit der Lage des Elementes.

o 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 "_9'!(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.
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2. Klicken Sie den Umschalter Elementortung - Bitmap-Datei Q um die

zugehorige Bitmap anzuzeigen bzw. auszublenden.

. Klicken Sie die L] Schaltflache neben der Schaltflache Capture-

Elementortung BMP B, um nach der .bmp-Datei zu suchen und diese

diesem Auto-Element zuzuordnen. Die Bitmap-Schaltflache muss
ausgewahlt sein, um die Bitmap in der Registerkarte Elementsucher

anzuzeigen.

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,

Vision1.bmp, Vision2.bmp usw.

. Geben Sie eine Nachricht ein, die im Kopf des Textfeldes angezeigt

werden soll. Beispiel: "Kreis 1 messen" wird in dieser Registerkarte mit

nachfolgender Elementausfiihrung angezeigt.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
"VergrofRerung"

ololm 2o«
0.758x

0.431,3 238 -92.000

Optical:
Actual:

3518-0.017 -52.000
4 566

Taster-Werkzeugleiste — Registerkarte "VergréfSserung"

Auf der Registerkarte VergréBerung konnen Sie die aktuelle FOV-VergroRBerung
der Kamera bearbeiten. Diese Registerkarte bietet aulRerdem 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 VergroRBerung zwei Werte angezeigt - Optisch und Ist-Wert.

Optisch ist der VergroRerungswert auf dem CCD(Charge coupled device)-Array der Kamera.
Dieser Wert wird nicht gedndert, wenn die Live-Ansicht-Anzeige in der GroRe verandert
wird.

Ist-Wert ist der VergroRerungswert im Fenster der Live-Ansicht. Dieser Wert vergréRert und
verkleinert sich, wenn die Live-Ansicht vergroRert oder verkleinert wird.

Wenn die Registerkarte VergroBerung der Taster-Werkzeugleiste getffnet ist,

zeigt die Registerkarte Vision Folgendes an:
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FOV= - Dieser Overlay-Wert zeigt die Grol3e des Ansichtsfelds in den Maleinheiten der
Messroutine an. Dies erscheint nur dann auf dem Bildschirm, wenn die Registerkarte
VergroRerung in der Taster-Werkzeugleiste ausgewahlt ist.

[0]= - Diese Overlay-Zahl gibt den gegenwartigen Grad der VergréRerung wieder
(Pixelgrolie). Beim ndheren Heranzoomen zum Werkstiick, verringert sich diese Zahl. Je
néher diese Zahl der Zahl Null kommt, desto ndher riickt die Maschine seiner maximalen
VergroRerung entgegen. Dies erscheint nur dann auf dem Bildschirm, wenn die Registerkarte
VergrofRerung in der Taster-Werkzeugleiste ausgewahlt ist.

Gleichzeitige Anzeige der CAD-Ansicht und der Live-
Ansicht

o Wenn Sie die CAD-Ansicht auswahlen, enthalt die Registerkarte
VergréRBerung auf der Taster-Werkzeugleiste eine Miniversion der

Registerkarte Vision.

o Wenn Sie die Registerkarte Vision auswahlen, enthalt die Registerkarte
VergréBerung auf der Taster-Werkzeugleiste eine Miniversion der

Registerkarte Vision.

Bearbeitung der VergroBerung des Werkstuckbildes

Auf einer Maschine mit einem CNC-Zoom kdnnen Sie mit den im Folgenden

beschriebenen Methoden die VergroBerung des Werksttckbildes andern:

Verwenden Sie die Registerkarte ""VergroRerung'': Entweder verschieben Sie bei dieser
Methode den Schieberegler nach oben oder unten, oder Sie geben den Wert in das Feld neben
dem Regler ein. Standardmalig verwendet das Programm die niedrigste VergréfRerung, um
das groRte Sichtfeld zu erhalten.

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

Live-Ansicht vergrofl3ern: In der Registerkarte Vision halten Sie die rechte und linke
Maustaste gleichzeitig gedriickt. Ziehen Sie den Cursor quer durch die Ansicht, wobei ein
Umriss eines Feldes erstellt wird. Wenn Sie die Maustasten loslassen, vergréRert sich das
Sichtfeld in der angeforderten Stelle.

VergroRerungs-Menu verwenden: Wéhlen Sie die Menieintrage aus dem Untermend
Vorgang | VergrofRRerung aus. Ebenfalls kdnnen Sie in der Live-Ansicht das Kontextmendi
VergroRerung einsetzen. Klicken Sie daftr mit der rechten Maustaste innerhalb der
Registerkarte Vision. Achten Sie dabei darauf, dass der Mauszeiger sich nicht uber dem Ziel
befindet, wenn Sie das Kontextmeni mit der rechten Maustaste aufrufen.

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

+% Increase Maximum Ctrl+Alt+*

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

—% [Decrease Minimum Ctrl+Alt+/

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

Aktion vergroéf3ern 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. AuBerdem wird hier die aktuelle VergroRerung in

Pixel eingeblendet.
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Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte
"Beleuchtung"

G|¥|=| e o

| |

Taster-Werkzeugleiste—Registerkarte "Beleuchtung”

Auf der Registerkarte Beleuchtung konnen Sie wahlen, welche Lampen ein- und
welche ausgeschaltet sind. AuBerdem 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 Werkstiicken eine
verbesserte Sicht auf Kante und Element gewéhrleistet 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 Locher vereinfacht.

Beim Unteren Licht handelt es sich um eine Lampe, die von unterhalb des Stativs strahilt.
Dadurch wird eine Silhouette des zu betrachtenden Werkstlicks 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 kénnen das Ringlicht im Allgemeinen so
programmieren, dass ein Segment oder 'Keil' von Glihbirnen aus einer Richtung leuchtet. Sie
koénnen die Beleuchtungsrichtung und den Beleuchtungswinkel steuern, indem Sie entweder
nur einen der LED-Ringe, ein Segment von einem der Ringe oder einzelne Glihbirnen
einschalten.
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Auch kénnen auf dieser Registerkarte diese Beleuchtungswerte erstellt und in
Satzen gespeichert werden. Diese werden als Beleuchtungssdtze bezeichnet.
Nachdem Sie einen Beleuchtungssatz erstellt haben, kénnen 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.). Beleuchtungssatze kénnen zu jeder Zeit durch Auswahl des

jeweiligen Namens in der Liste Beleuchtungssatze aufgerufen werden.

Sie kédnnen lhre eigenen Beleuchtungssatze muhelos 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, missen Sie
sicherstellen, dass diese im Dialogfeld KMG-Schnittstelle einrichten auf der Registerkarte
Beleuchtung ausgewéhlt und ordnungsgeman eingerichtet wurden. Weitere Informationen zu
diesem Dialogfeld finden Sie unter "KMG-Optionen: Registerkarte "Beleuchtung"".

Sie kdnnen mit Hilfe der Registerkarte Beleuchtung Folgendes durchfthren:

e Einen vordefinierten Beleuchtungssatz auswahlen

o Beleuchtungsparameter speichern

e LOschen eines Beleuchtungssatzes

o Andern der Beleuchtungswerte

e Beleuchtungskalibrierung Uberschreiben

Hinweis zu Lampen und taktilen Tastern

Beim Wechsel von einem optischen zu einem taktilen Taster bleiben die Lampen
standardmaRig eingeschaltet. Sie kdnnen dieses Standardverhalten mit dem
Registrierungseintrag IluminationOffForContactProbe 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 zurutck zu

einem optischen Taster gewechselt wird.
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Einen vordefinierten Beleuchtungssatz auswahlen
Sie kdnnen einen vordefinierten Beleuchtungssatz Uber die Liste
Beleuchtungssatz auswahlen.

e Wenn Sie PC-DMIS im Online-Modus ausfuhren, andern sich die Lampen

Ihres Systems entsprechend dem gewahlten Beleuchtungssatzes.

o 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:

Save llumination Cuick Set >

Eingabefeld "Beleuchtungsparameter speichern”

2. Geben Sie einen Namen fur 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:
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1. Klicken Sie auf die Schaltflache Beleuchtungssatz l6schen ﬂ Das
Programm blendet eine Meldung ein, in der Sie gefragt werden, ob Sie mit
dem Léschen des entsprechenden Beleuchtungs-Parameters

einverstanden sind.

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

geldscht.

Andern der Beleuchtungswerte

Es kdnnen jeweils die Einstellungen von nur einer Lampe geandert werden. Es
handelt sich hierbei um die "aktive" Lampe; diese wird als nicht abgeblendet

angezeigt.

G|¥|=| e o

| |

100%

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 bendtigte

Lampe.
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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 unterstutzen, physisch zu andern.

4. Andern Sie die Lampenfarbe |E|:|' , indem Sie die LED-Farbe der Lampen

auswahlen, die mehrfarbige LEDs unterstutzen.

Benutzer mit wenig Erfahrung neigen u. U. dazu, das Licht tiberzudosieren.
UbermaRige Beleuchtung kann zu Refraktionsfehlern beim Suchen der richtigen Kante
fihren. Die Fehleranfélligkeit 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. Fir Ringlichter sind

zusatzliche Optionen verfugbar.

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.
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Optionen "Absolut™ und ""Relativ' - Bei Ringlichtern kénnen Sie wéhlen, ob bei Erh6hung
oder Verringerung der Glihbirnenhelligkeit die relativen Unterschiede beibehalten werden
(RELATIV) oder ob alle auf denselben Wert gesetzt werden sollen (ABSOLUT).

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

. Ist die Schaltflache Relative Helligkeit ﬂausgewéhlt, 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 Erhdhung 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 fiir diese Lampe angezeigt. Wenn eine Lampe eingeschaltet ist, wird der
aktuelle Helligkeitswert angezeigt. Sie ist schattiert, um diese Intensitat zu représentieren.
Klicken Sie auf die Schaltfliche Ubernehmen, um die aktualisierten

Beleuchtungswerte zu speichern.
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Beleuchtungskalibrierung Gberschreiben

Die Schaltflache Beleuchtungskalibrierung tGiberschreiben E wird dazu
verwendet, die Beleuchtungskalibrierung voribergehend 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) fur das Pixel angezeigt, auf das der

Mauszeiger momentan gerichtet ist.

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Fokus"

Probe Toolbox n

®©|¥|£|Q ©|A]
Control {(Foc... Rang... Durati... Find Sufac...  Assist (Focus) RFo..

FULL 5000 10000 NO NONE -1.000
< >

HH 2

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Fokus" mit schlechten Fokusergebnissen. Ein
guter Fokusgraph sollte eine gerundete Kurve (ein umgekehrtes "U") ergeben.

Uber die Registerkarte Fokus kdnnen Sie eine unmittelbare Fokussierung auf
das Werkstuck innerhalb des im Grafikfenster definierten rechteckigen Bereichs
durchfuhren. Das Programm erzeugt bei der Anwendung dieser Option keine

Messroutinen-Befehle.
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Um die Fokussierung durchzufuhren, verwenden Sie die Registerkarte Vision im
Grafikfenster dazu, das rechteckige Ziel Uber den gewulnschten Teilbereich des
Werkstucks zu verschieben und in der Gro3e 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 Wiederholprézision zu erreichen, sollte der
Fokussiervorgang bei der hochsten verfligbaren VergroRerungsstufe stattfinden.

In der Registerkarte Messpunkt-Ziele werden bestimmte Fokusparameter fir das
Element festgelegt, indem der Fokus-Parametersatz ausgewahlt wird. Siehe "Taster-
Werkzeugleiste: Registerkarte '‘Messpunktziele™.

In der Vision wird in Warnmeldungen die erfolgreiche Fokussierung angezeigt

und Sie erhalten Ruckmeldung zu dem Vorgang.

« Wird ein Warnprafix angegeben, wurde der Fokuswert berechnet, die
Genauigkeit konnte jedoch durch Berucksichtigung der Informationen in
der Warnmeldung verbessert werden. Es wird z. B. gewarnt, wenn die
Geschwindigkeit zu hoch, das Fokus-Rechteck zu klein oder die

VergrolBerung nicht hoch genug ist.

o Wird ein Fehlerprafix ausgegeben, ist die Fokusberechnung
fehlgeschlagen und wird nur auf die vorherige Fokusposition

zuruckgesetzt.
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Fokus-Parameter

Wenn Sie Uber ein KMG verfligen, das CNC-Bewegungen unterstutzt, erscheinen
die folgenden Parameter beim Fokussieren des Werkstucks in den

Spaltenuberschriften der Registerkarte Fokus:

Steuerung (Fokus): Der AUTO-Steuermodus flhrt einen Fokussiervorgang anhand der
vorher festgelegten Werte durch, die wéahrend der Fokuskalibrierung im Verfahren "Optische
Kalibrierung™ gesammelt wurden. PC-DMIS legt den optimalen Fokus-Bereich und die
Geschwindigkeit fiir Ihre Optikmaschine automatisch fest. Bei der VOLLSTANDIGEN
Steuerung konnen Sie die Werte fiir den Fokussierbereich und die Dauer manuell eingeben.

Bewegung (Fokus): Bei Systemen mit einer konfigurierten Drehvorrichtung kann die
Bewegung, die zur Ausfuhrung 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 fir die Abweichung von Reichweite
und Flache fir den Drehfokus; sie werden in Dezimalgraden angegeben. Die
standardmaligen Varianzwerte fur Reichweite und Fl&che fur den linearen und den
Drehfokus werden getrennt abgespeichert.

Bereich (Fokus): Hier wird ein Fokussier-Bereich (in den aktuellen Maleinheiten)
angegeben, in dem der Auto-Fokussiervorgang ausgefiihrt werden soll. Es erfolgt die Suche
nach der besten Fokuslage innerhalb dieses Bereichs (gewdhnlich auf der Z-Achse). Die
Werte, die flir einen Bereich verflgbar sind, variieren je nach denen fiir ein bestimmtes
System typischen Parametern. Sie kénnen diese Werte dndern, 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 kdnnen diese Werte andern, indem Sie doppelklicken und dann einen
neuen Wert eingeben.

1
\-‘ '-‘
- -

- -

¥  Alsallgemeine Faustregel gilt: Versuchen Sie, die Dauer des
Fokussiervorgangs mindestens doppelt so groR einzustellen wie den Bereich.

Flache suchen (Fokus): Hiertiber 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
durchzufthren. Der zweite Durchlauf ist mit den Bilddaten des ersten Durchlaufes und der
numerischen Blende der aktuellen Linse optimiert. Dies ist beim Messen einer Oberflache
nltzlich, deren Hohe variiert, wodurch ein grofRer Bereich zur Fokussierung erforderlich ist.
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Flachenabweichung (Fokus): Wenn Sie die Option Flache suchen auf JA setzen, wird
dieser Wert zur Bestimmung des Abstands genutzt, der zundchst unter hoher
Geschwindigkeit gescannt wird, um herauszufinden, wo sich das Werkstiick befindet. Sobald
die Fokuslage gefunden wurde, fiihrt PC-DMIS einen schnellen Fokusscan in diesem Bereich
durch. Das ist bei Werkstticken sinnvoll, wo durch Veranderlichkeit die Fokusposition stark
schwankt.

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 Fldchen helfen, indem Sie den
Kontrast verbessern. Um diese Funktionen nutzen zu kénnen, missen Sie vorher "GITTER"
aktiviert haben.

SensiLight (Fokus): Hierlber wird bestimmt, ob die Maschine vor der Messung eine
automatische Lichtanpassung 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 Abkdirzung fur "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 héhere

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
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sicherstellen, dass Ihr Fahrbereich ausreichend grol3 ist, sodass Sie die Basis der

Kurve beidseitig einsehen kénnen.

Wenn der Graph nicht geglattet ist, sollten Sie sicherstellen, dass die

Beleuchtung ausreichend ist, damit die Oberfladchentextur 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.

Klicken Sie auf die Schaltflache Auto-Fokus, um den Graph zu starten und

um die Fokusauswertung aufzuzeichnen.

Bewegen Sie sich durch die Fokusposition, indem Sie eine einzelne Achse

(typischerweise Z) bewegen.

Fahren Sie damit fort, bis Sie die Fokusposition durchquert haben und der

Graph ein wohlproportioniertes, graduelles, umgekehrtes "U" darstellt.

Wenn die festgelegte Dauer erreicht wurde, wird die erkannte

Fokusposition in der Live-Ansicht angezeigt.

Es erscheint ein Meldungsfeld, in dem der Fokussiervorgang

Ubernommen oder wiederholt werden kann.

Klicken Sie auf die Schaltflache Fokus-Graph riucksetzen um die
Graphdaten zu I6schen 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 vorwaérts und riickwaérts durch die
Fokusposition erzielt werden, wodurch dann eine Reihe von U-Formen auf dem Graph
erscheint.
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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 Werkstuick sichert die
ﬂ GrolRe, die Position oder Rotation des Messpunktziels am
Werkstlck. Die GrofRe des Fokusziels kann noch immer verandert

werden.

Die Schaltflache Fokus zentrieren zentriert das Ziel oder das
Sichtfeld. Was sich genau bewegt, hangt vom Status der

Schaltflache Arretiere Ziel an Werkstuick ab.

o Wenn Sie auf Fokus zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Ziel an Werkstuck bereits

ﬂ ausgewdhlt ist, verschiebt PC-DMIS Vision das aktuelle
Sichtfeld auf das Ziel. Diese Funktion ist nur auf
Maschinen, die CNC-Bewegungen unterstutzen, verfugbar.

o Wenn Sie auf Fokus zentrieren klicken, wahrend die
Schaltflache Arretiere Ziel an Werkstuick nicht ausgewadhlt

ist, wird das Ziel zum aktuellen Sichtfeld verschoben.

ﬁ Mit der Schaltflache Fokus-Graph riucksetzen werden alle Daten

aus dem Fokus-Graph entfernt.

Die Schaltflache Auto-Fokus fuhrt den Fokus aus. Damit werden
die Parameter definiert, die CNC-Plattform bewegt und

& anschlieRend zurtck in die Fokussierposition gefahren. Bei einer
manuellen Maschine, bewegt der Bediener die Maschine von

Hand fur eine festgelegte Dauer. Am Ende des Vorgangs haben
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Sie die Moglichkeit das Fokussierergebnis zu akzeptieren oder

den Vorgang neuzustarten.

Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte "Messlehre"

Probe Toolbox n
O|v|L|0|® A|
: 2
* A il Angle Display Type  Gun Sight Tole
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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 kdnnen damit schnelle optische Vergleiche
von Elementen, die gerade gemessen werden, durchfuhren. Sie mussen dafur
keine Messroutine erstellen. Messlehren kdnnen dort eingesetzt werden, wo

Kanten willkurlich sind oder nur schwer automatisch bestimmen kdnnen.
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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 gewunschte Nennelement zu erstellen. AulRerdem konnen Sie
die Angaben in eine Zwischenablage oder BMP-Datei kopieren, um sie spater in

ein Protokoll einzufugen.

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, GréRenbestimmung und
Positionieren auf dem Werksttck manipulieren, um Nennwertangaben zu einem
bestimmten Element, wie beispielsweise solche Uber dessen Position,

Durchmesser, Winkel usw. zu ermitteln.

+ Cross Hair L

(%) Circle Gage

[+] Rectangle Gage

by Protractor Gage
Radius Chart Gage
£ Grid Chart Gage

Verftigbare 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 GréoRenanpassung von
Messlehren

Sie kdnnen die Messlehre auf der grafischen Darstellung des Werkstucks auf
einfache Weise drehen, verschieben oder dessen Groéf3e anpassen. Wenn Sie die

Messlehre korrekt Uber einem Element platziert und an die Gro3e des Elements
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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 kdnnen diese Daten als Nennwerte des Elements

verwenden.

Drehen einer Messlehre: Wenn die Messlehre einen griinen Punkt zeigt, platziere den
Mauszeiger Uber dem griinen Punkt. Der Mauszeiger nimmt die Form eines runden Pfeils an.
Klicken und ziehen Sie, um eine 2D-Drehung des Werkstuicks nach links oder rechts
auszufthren.

Beispiel: Drehung einer rechteckigen Messlehre

Seitliche GroRenanpassung 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 vergrof3ern bzw. zu
verkleinern.

Beispiel: Gréf8enanpassung einer kreisformigen Messlehre

Die Radiusdiagramm-Messlehre und die Gitterdiagramm-Messlehre besitzen
keinen roten Punkt. Um die Grole dieser Messlehren anzupassen, wéhlen 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
konnen einfach an eine beliebige Stelle auf dem Werkstiick klicken; PC-DMIS Vision
verschiebt die Messlehre dann an diese Stelle.
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Beispiel: Verschieben einer kreisformigen Messlehre

Unterstlitzte Messlehrentypen und Messlehre-Parameter

PC-DMIS Vision unterstutzt 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.

Wenn Sie Messlehren auswahlen und bearbeiten, handelt es sich dabei um einen
rein visuellen VVorgang. Das Programm fligt keine Befehle in die Messroutine ein.

In der nachfolgenden Tabelle werden jeder einzelne Messlehrentyp beschrieben

und die jeweils verwendeten Parameter aufgeschlusselt:

Symbol

Beschreibung

Verflugbare 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

I
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damit dieses leichter zu

erkennen ist.

Toleranz: Ermoglicht 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

ZuU ermitteln.

Winkel: Der Winkel, um den

die Messlehre gedreht wird.

Breite: Bestimmt die Breite

der Rechteck-Messlehre.

Hohe: Bestimmt die HOhe

der Rechteck-Messlehre.

-

Winkelmesser-Messlehre.
Verwenden Sie diesen Typ, um

Winkel zu ermitteln.

Eingeschlossener Winkel:
Bestimmt den Winkel
zwischen zwei Geraden, aus
denen die 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.
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Gitterdiagramm-Messlehre. o - _
o Raster: Definiert die relative
Verwenden Sie diesen Typ, umden | .
. ' Anderung des Abstands von
& relativen Abstand zwischen _ »
_ _ o einer Rasterposition zur
horizontalen und vertikalen Linien
' anderen.
zu ermitteln.

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 Verfugung, um optische Vergleiche durchzufthren.

Messlehre-

Schaltflache Beschreibung

Die Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstlick sichert
die Position oder Rotation der Messlehre auf grafischen
Darstellungen des Werkstucks. Die Messlehre kann so lange
nicht verschoben oder bearbeitet werden, bis Sie nochmals
auf diese Schaltflache klicken. Gréf3e und Rotation kénnen

jedoch noch immer bearbeitet werden.

Die Schaltflache Messlehre zentrieren zentriert das Ziel oder
das Sichtfeld. Was sich letztendlich bewegt, hangt vom Status
j der Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstuick ab.

« Wenn Sie auf Messlehre zentrieren klicken, wahrend

die Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstuick

186




PC-DMIS Vision

bereits ausgewdhlt ist, verschiebt PC-DMIS Vision das
Sichtfeld zum Ziel. Diese Funktion ist nur auf
Maschinen, die CNC-Bewegungen unterstutzen,
verfugbar.

o Wenn Sie auf Messlehre zentrieren klicken, wahrend
die Schaltflache Arretiere Messlehre an Werkstuick
nicht ausgewdhlt 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 zurtck. Dadurch kdnnen Sie Abstande

mit Hilfe von Messlehren messen. Vorgehensweise:

1. Positionieren Sie die Messlehre auf einem Element.

ﬁ 2. Klicken Sie aufﬁ, 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"

ool = Lelolw =
= O[5 1 B

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.
Sie kdnnen diese von PC-DMIS aus exportieren und zum technischen

Kundendienst von Hexagon senden.

So verwenden Sie die Registerkarte Diagnostik:

@ sodass die Schaltflache

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Diagnostik
gedruckt ist und Bitmap-Bilder wahrend der Ausfuhrung der

Kantenerkennung flr das zugehorige Element erfasst werden.

2. Fuhren Sie das Element bei normaler Ausfuhrung der Messroutine aus
oder klicken Sie hierflr auf Test. Die Software sammelt Bitmap-Bilder der

Live-Ansicht fur jedes Elementziel.

3. Wenn das Element mehrere Ziele hat, konnen Sie auf die Nach-oben- und

2 IHE
Nach-unten-Pfeile @ klicken, um die erfassten Bilder

durchzusehen.
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4. Wahlen Sie die Schaltflache Overlays einblenden ﬂ um in jedem Bild
Overlay-Informationen einzuschlieBen. Wenn Sie diese Option wahlen,

erstellt PC-DMIS die Bilder mit Overlay-Informationen.

5. Klicken Sie auf die Schaltflache Elementdiagnostik exportieren , um
Bitmap-Bilder und eine erlauternde Textdatei im PC-DMIS-
Stamminstallationsverzeichnis zu erstellen. Die Software exportiert

sowohl die Bitmap-Bilder als auch den Diagnosetext in diesen Formaten:

Bitmap-Bilder - Exportformat

Bitmap-Bilddateinamen verwenden diese Konvention:

<Name der Messroutine>_<Element-ID>_<Bildnummer>_von _<Gesamtzahl der

Elementbilder><_O oder keine _O>.bmp
Beispiel: Vision1_KREIS5_1_von_3_0.BMP

Dateinamen, die mit "O" abschlieRen, beinhalten Overlay-Informationen.

Textdatei - Exportformat
PC-DMIS exportiert Textdateien als:

<Name der Messroutine>_<Element-ID>.txt

Beispiel: Vision1_KREIS5_F.TXT

Mit der Messlehrenfunktion von PC-DMIS Vision kénnen Sie die tatsachliche
Form des Werkstucks mit einer Messlehre vergleichen. So kénnen Sie
beispielsweise eine Messlehre (deren Durchmesser auf exakt 1,0 mm festgelegt

ist) auf eine Bohrung im Werkstuck legen, um deren Grol3e zu vergleichen.

Messlehren bieten umfangreiche Einsatzmaoglichkeiten. In diesem Abschnitt wird
die Verwendung jedes einzelnen Messlehrentyps beispielhaft beschrieben.
Ausfuhrliche Informationen zu den verfugbaren Schaltflachen und Optionen

finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messlehre'.

Folgende sechs Messlehren sind verflugbar:
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¥ Fadenkreuz-Messlehre

® Kreis-Messlehre

Rechteck-Messlehre

b Winkelmesser-Messlehre

Radiusdiagramm Messlehre

# Gitterdiagramm-Messlehre

1
et o
- -
- -

= Die ausgewahlte Messlehre kann jederzeit im Ansichtsfeld zentriert werden, indem
Sie auf der Registerkarte Messlehre der Taster-Werkzeugleiste auf Messlehre zentrieren

:1 .
% klicken.

Fur jedes Beispiel wird das Demo-Werkstlck "HexagonDemoPart.igs" verwendet.

Informationen hierzu finden Sie unter "Importieren des Vision-Demo-

Werkstucks".

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 kdnnen die Taster-Anzeige mit einer der folgenden Mdéglichkeiten 6ffnen:
o Drucken Sie CTRL + W.
o Wahlen 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

|: *|Probe Reac -0l x|

Taster-Anzeigefenster

XYZ ist die Position des Ansichtsfeld-Mittelpunkts in Bezug auf den

aktuellen Ausrichtungsnullpunkt.

VX, VY und VZ beschreiben die Positionen der Messlehre in Bezug auf
den aktuellen Ausrichtungsnullpunkt. Wurde die Messlehre im
Ansichtsfeld zentriert, sind die Werte fur XYZ und die Werte fur VX, VY und
VZ gleich. Verwenden Sie die linke Maustaste, um die Messlehre auf die

gewunschte Position zu ziehen.

DX, DY und DZ werden bei Messlehren verwendet, um relative Abstande
anzuzeigen. Diese Werte sind unabhangig von dem aktuellen

Ausrichtungsnullpunkt und kénnen 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 wahlen Sie

Null Ergebnisanzeige DXYZ aus dem Kontextmenu aus.

Andern Sie fur die in diesem Abschnitt beschriebenen Beispiele die Taster-

Anzeige wie folgt:
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1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste in die Taster-Ergebnisanzeige und

wahlen Sie Einrichten aus dem Kontextmenu aus.
2. Aktivieren Sie die folgenden Optionen:
WTasterposition
Aktuelle Tasterpos. auf Bildschirm einblenden
WAbstand zum Ziel

Mit der Option Null Ergebnisanzeige DXYZ konnen 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-Messlehr

Mit der Fadenkreuz-Messlehre kdnnen sowohl die X-Lage und
die Y-Lage als auch der Winkel des Fadenkreuzes bestimmt
werden; die Daten kdnnen 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 GréRenanpassung von Messlehren".

Beispiel fur eine Fadenkreuz-Messlehre

So messen Sie die Breite eines Werkstucks:
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1. Stellen Sie sicher, dass sich das Werkstuck rechteckig auf dem Pruf-KMG

befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung".

2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergrofRerung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergrolRerung' und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

4. Wahlen Sie die Option Fadenkreuz aus der Auswahlliste der Registerkarte

Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste aus.

5. Bewegen Sie das KMG Uber die linke Kante des Werkstucks. Sobald das
KMG in der Nahe ist, kdnnen Sie das Fadenkreuz zusatzlich mithilfe der

Maus zu der genauen Kantenposition ziehen.

6. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ ﬁ 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 Werkstucks. 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.
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Kreis-Messlehr

Mit der Kreis-Messlehre kdnnen sowohl der Kreismittelpunkt (X
und Y) als auch der Durchmesser bestimmt werden; die Daten
kdnnen 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".

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 Werkstuck rechteckig auf dem Pruf-KMG

befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung".

2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroRerung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergroRerung' und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

4. Wahlen Sie die Option Kreis-Messlehre aus der Auswahlliste 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.
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6. Bewegen Sie das KMG so, dass das erste Loch innerhalb des Ansichtsfelds

liegt. Sobald das KMG in der Nahe ist, kdnnen Sie die Kreis-Messlehre

zusatzlich mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ ﬁ auf der
Registerkarte Messlehre. Dadurch werden die DX-, DT- und DZ-Werte auf
Null gestellt.

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 Milttelpunkt.

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 Vergrdl3erung so an, dass der Kreis so grofd wie moglich im

Ansichtsfeld angezeigt wird. Siehe "Andern der VergroRerung des

Werkstuckbilds". Beachten Sie, wie sich mit der Vergré3erung die Grél3e

der Messlehre andert.

Passen Sie die GroRe der Kreis-Messlehre an und positionieren Sie sie so,

dass diese direkt auf dem tatsachlichen Kreis in der Live-Ansicht liegt.

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-Messlehr

Mit der Rechteck-Messlehre konnen sowohl der Mittelpunkt

eines Rechtecks (X und Y) als auch die Hohe, Breite und der

Winkel des Rechtecks bestimmt werden; die Daten kbnnen der
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Weitere Informationen zum Steuern der Fadenkreuz-Messlehre finden Sie unter

"Drehen, Verschieben und GréRenanpassung von Messlehren".

Beispiel flr eine Rechteck-Messlehre

So messen Sie die Grél3e und Lage eines Rechtecks vom Mittelpunkt einer

kreisformigen Offnung:

1. Stellen Sie sicher, dass sich das Werkstuck rechteckig auf dem Pruf-KMG

befindet. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung".

2. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W).

3. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroRerung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergroRerung' 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 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, kdnnen Sie die Kreis-

Messlehre zusatzlich mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

7. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ ﬁ auf der
Registerkarte Messlehre. Dadurch werden die DX-, DT- und DZ-Werte auf
Null gestellt.

8. Andern Sie den Messlehretyp in Rechteck-Messlehre.
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9. Bewegen Sie das KMG (bei sichtbarer Rechteck-Messlehre) Uber die
rechteckige Offnung. Ziehen Sie das Rechteck zum genauen Mittelpunkt

und passen Sie dessen Grole 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-Messlehr

Mit der Winkelmesser-Messlehre kdnnen sowohl die Lage (X
und Y) des Scheitels der Messlehre als auch der
Eingeschlossene Winkel bestimmt werden; die Daten
kdnnen 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 GréRenanpassung von Messlehren".

Beispiel fur eine Winkelmesser-Messlehre

So messen Sie den eingeschlossenen Winkel:
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1. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W),

2. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroRerung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergroBerung' und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

3. Wahlen Sie die Option Winkelmesser-Messlehre aus der Auswahlliste

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, kdnnen Sie die Winkelmesser-

Messlehre zusatzlich ziehen, sodass der Scheitel Uber dem Scheitel des

Elements liegt.

Die beiden Scheitel sollten ibereinander 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 Messlehr

7/ Mit der Radiusdiagramm-Messlehre kdnnen sowohl die
konzentrischen Kreisen bestimmt werden; diese Daten kdnnen

\\ / der Registerkarte Messlehre in der Taster-Werkzeugleiste

A 2

Weitere Informationen zum Steuern der Kreis-Messlehre finden Sie unter

Mittelpunktlage (X und Y) als auch der Abstand zwischen

oder in der Ecke der Registerkarte Vision entnommen werden.

"Drehen, Verschieben und GréRenanpassung von Messlehren".

Beispiel fur eine Radiusdiagramm-Messlehre
So kénnen Sie prifen, ob eine kreisférmige Offnung konzentrisch zu einem
Mittelloch ist:

-
3 AN,

1. Offnen Sie das Fenster Taster-Anzeige (STRG + W),
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2. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroRerung Uber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergroRerung' und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

3. Wahlen Sie die Option Kreis-Messlehre aus der Auswabhlliste 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, kdnnen Sie die Kreis-Messlehre

zusatzlich mithilfe der Maus zum genauen Mittelpunkt ziehen.

6. Klicken Sie auf die Schaltflache Null Ergebnisanzeige DXYZ ﬁ 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 Messlehr

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

entnommen werden.
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Weitere Informationen zum Steuern der Kreis-Messlehre finden Sie unter

"Drehen, Verschieben und GréRenanpassung von Messlehren".

Beispiel eines Gitterdiagramms

So Uberprufen Sie Elemente in Bezug auf Gitterlinien:

1. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die VergroBerung Gber die

Taster-Werkzeugleiste an. Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte

'VergroRerung'™ und "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Beleuchtung'.

2. Bewegen Sie das KMG so, dass die zu vergleichenden Elemente innerhalb

des Ansichtsfelds liegen.

3. 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
IIVII'

(A) - Ziehen Sie 1 Gitterpunkt auf das "V".

6. Weitere Formen kdnnen visuell mit den Gitterlinien verglichen werden.
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Ausrichtungen sind erforderlich, egal, ob Sie fur die Messung des Werkstucks die
"CAD-Auswahlmethode" (CAD-Ansicht) oder die "Zielauswahl-Methode" (Live-

Ansicht) anwenden. Die Ausrichtung definiert das Koordinatensystem des
Werkstuckes. Wenn Sie einen der folgenden Vorgange durchfuhren mochten,

mussen Sie eine Ausrichtung durchfuhren:

. Andern der Lage oder Ausrichtung des Werkstticks auf der
Plattform.

. Verschieben der Messroutine von einer Maschine zu einer anderen.
. Programmierung der Messroutine offline und anschliel3ender
Ausfuhrung online.

. Verwenden von Hardware zur optischen Messung, die nicht in der
Lage ist, eine Nullpunktfahrt durchzufihren.

. Verwenden des Auto Shutter auf manuellen Maschinen.

Sie sollten jedes Mal, wenn Sie eine Messroutine zur Ausfuhrung 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 tiber
die Erstellung von Ausrichtungen. Detaillierte Angaben zum Arbeiten mit
Ausrichtungen finden Sie im Abschnitt "Erstellen und Verwenden von

Ausrichtungen" in der Hauptdokumentation von PC-DMIS.
Optische Ausrichtungen kénnen auf zwei verschiedenen Wegen erstellt werden:

e Live-Ansicht-Ausrichtungen

e CAD-Ansicht-Ausrichtungen
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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
unterstutzt Sie dabei, die Genauigkeit Ihrer Ausrichtung sicherzustellen. Dieses

zweistufige Verfahren ist nicht unbedingt erforderlich, wird jedoch empfohlen.

Wenn Sie mit einer manuellen Maschine arbeiten, konnen 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

In diesem Beispiel wird der Assistent fur 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
Werkstuck so, dass es sich einigermal3en im rechten Winkel zu den Achsen der

Messmaschine befindet.

So messen Sie die Bezugselemente:
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1. Wahlen Sie die Registerkarte Vergr6Rerung #| aus und stellen Sie die

VergroBerung auf die kleinste Einstellung (kleinste Darstellung).

Bei einer manuellen (ungefahren) Ausrichtung ist es akzeptabel und
normalerweise winschenswert, die VergroRerung auf dem kleinsten Wert zu belassen,
da die Messroutine so leichter ausgefihrt werden kann. Durch die CNC-Ausrichtung
(Feinausrichtung) wird die Qualitat dieser Bezugselemente spéater verbessert.

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung |2} 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 &, 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. Die Software

Uberlagert ein radiales Ziel auf dem Bogen, wie unten gezeigt:

7. Klicken Sie auf Erzeugen, um diesen Kreis zur Messroutine hinzuzufugen.

8. Wahlen Sie Gerade |/ 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 Software Uberlagert ein Linienziel auf der Kante, wie unten gezeigt:
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11.Klicken Sie auf Erzeugen, um diese Gerade zur Messroutine
hinzuzufugen.

12.Klicken Sie auf SchlieBen, um das Dialogfeld Auto Element zu schlie3en.

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. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Assistenten (Ansicht | Symbolleisten |

Assistenten) die Schaltflache 3-2-1-Ausrichtung *, um das Dialogfeld
Ausrichtungstyp aufzurufen.
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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 LIN1 aus der Liste verfugbarer Geraden aus und verknupfen

Sie sie mit der XPLUS-Achse aus der Auswahlliste Mit Achse verkniipfen.

4. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld 2D-Geradenpunkt-
Ausrichtung - Nullpunkt aufzurufen.

159 B Lrmboninl Abgrermest - Cvmie T JCET

i Pt

5. Wahlen Sie KREIS1 aus der Liste verfligbarer Punkte aus und klicken Sie

auf Weiter, um das Dialogfeld Gerade-Punkt aufzurufen.

6. Klicken Sie auf Fertigstellen, um den Ausrichtungsbefehl in die
Messroutine einzufiigen. 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 Werksticks bekannt ist, kdnnen die
Bezugselemente zwecks praziserer Definition unter Rechnersteuerung mit

anderen Optikparametern neu gemessen werden.

=

Tastermodus-Symbolleiste aus. Ansonsten kdnnen Sie AutoShutter verwenden,

Wenn Sie eine CNC-Maschine verwenden, wahlen Sie CNC-Modus aus der

um die Messung mit Hilfe einer manuellen Maschine durchzufthren.

So messen Sie das Bogen-Bezugselement:
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207

. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Kreis £, um das

Dialogfeld Auto-Element (Kreis) aufzurufen.

. Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.

. Wahlen Sie die Registerkarte Vergréf3erung #! aus und stellen Sie die

VergroBerung 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 VergroRerung auf 75 % der maximalen VergroBerung ein.

. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung |“/ 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 des Ansichtsfelds befindet.
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10.Bewegen Sie das KMG so, dass sich die obere Kante des Bogens (Bezug B)

innerhalb des Ansichtsfelds befindet. Die Software zeigt das Ziel an.

11. Andern Sie den Startwinkel auf 5 und den Endwinkel auf 85.

12.Geben Sie exakte Werte fur die Positionsparameter ein: X=0, Y=0, D=16

13.Doppelklicken Sie auf der Registerkarte Messpunktziele ©| unter Dichte
auf Normal und wahlen 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. Wahlen Sie zunachst den

Fokus wie unten gezeigt aus der Auswahlliste aus.
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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 standardmaRige Kreis-
Autoelement um in BEZUG B.

18.Klicken Sie auf Test, um die Elementmessung zu testen.
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19.Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf SchlieBen.
So messen Sie das Linien-Bezugselement:

1. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Gerade |#”, um das

Dialogfeld Auto-Element (Gerade) aufzurufen.

2. Bewegen Sie das KMG so, dass sich das linke Ende der vorderen Kante

(Bezug C) innerhalb des Ansichtsfelds befindet.
3. Passen Sie bei Bedarf die Z-Achse an, um erneut zu fokussieren.

4. Nehmen Sie mithilfe der Maus den ersten Ankerpunkt auf der linken

vorderen Kante auf.

5. 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. Die Software zeigt das

Ziel an.

6. Benennen Sie im Dialogfeld Auto Element das standardmaliige Geraden-

Autoelement um in BEZUG C.
7. Klicken Sie auf Test, um die Elementmessung zu testen.

8. Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf SchlieRen.

Schritt 4: Erstellen einer CNC-Ausrichtung

Die CNC-Ausrichtung ist grundsatzlich praziser, da die verwendeten Elemente (in
Schritt 3 gemessen) computergesteuert mit einem hdheren

VergroRBerungsfaktor, einer groReren Punktdichte und erneuter Fokussierung
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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. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Assistenten (Ansicht | Symbolleisten |

Assistenten) die Schaltflache 3-2-1-Ausrichtung *, um das Dialogfeld
Ausrichtungstyp aufzurufen.
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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

verknupfen Sie sie mit der XPLUS-Achse aus der Auswahlliste Mit Achse
verknupfen.

4. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld 2D-Geradenpunkt-
Ausrichtung - Nullpunkt anzuzeigen.

|5 B L bint X grarrer - Ol LIokd
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5. Wahlen Sie BEZUG B aus der Liste verfligbarer Punkte aus.
6. Klicken Sie auf Weiter, um das Dialogfeld Geradenpunkt anzuzeigen.

7. Klicken Sie auf Fertigstellen, um den Ausrichtungsbefehl in die
Messroutine einzufigen. Damit ist die CNC-Ausrichtung (oder verfeinerte

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.

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 unterstitzt Sie dabei, die
Genauigkeit lhrer Ausrichtung sicherzustellen. Dieses zweistufige Verfahren ist

nicht unbedingt erforderlich, wird jedoch empfohlen.

Wenn Sie mit einer manuellen Maschine arbeiten, konnen 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-Werkstuck
"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
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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 Bezlge 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 fir 321 Ausrichtung verwendet.

Schritt 1: Manuelle Messung eines Kantenpunkts

Die manuelle Ausrichtung in diesem Beispiel besteht aus einem einzelnen
Kantenpunkt, um das Werkstuck annahernd zu lokalisieren. Im spateren Verlauf
misst PC-DMIS zusatzliche Bezuge (per CNC, sofern zutreffend), um eine
endgultige Ausrichtung zu erstellen. Montieren Sie vor Beginn das Werkstuck so,
dass es sich einigermalden 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

VergroRRerung auf die kleinste Einstellung (kleinste Darstellung).

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung |“) 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 |
o Y

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:
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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 &l aus.

9. Andern Sie die Einstellung von Automatisches Ziel in Manuelles

Messpunktziel.
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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

hinzuzufugen.

11.Klicken Sie auf SchlieBen, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.
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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 Werksttck einigermal3en im rechten Winkel zur

Maschinenachse befindet. Der einzelne Punkt wird zur Festlegung des XYZ-

Nullpunktes verwendet.

So erstellen Sie eine manuelle Ausrichtung:

1.

Wahlen Sie die MenUoption Einfugen | Ausrichtung | Angleichen. Es

erscheint das Dialogfeld Ausrichtungen.

Wahlen Sie PKT1 aus der Elementliste aus.

Markieren Sie die Kontrollkastchen neben X, ¥Y und FZ.
Klicken Sie auf die Schaltflache Nullpunkt.

Klicken Sie auf OK, um die Anderungen zu speichern und das Dialogfeld
zu schlieBen. Die X-, Y- und Z-Nullpunkte wurden allesamt auf den

Kantenpunkt verschoben.

Bei der Ausfuhrung der soeben erstellten Messroutine wird der Nullpunkt auf

diesen Punkt auf dem eigentlichen Werkstuck verschoben. Vorgehensweise:

1.

2.

Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.

Wahlen Sie von der Symbolleiste Bearbeitungsfenster (Ansicht |

Symbolleisten | Bearbeitungsfenster) die Option Alle markieren (hd),

Wenn die Meldung "M&chten Sie die manuellen Ausrichtungselemente

markieren?", klicken Sie auf Ja.
Wahlen Sie von der Symbolleiste QuickMeasure die Option Ausfiihren (

O,

Wenn Sie dazu aufgefordert werden, messen Sie PKT1, indem Sie das Ziel
(Fadenkreuz) an der Ecke ausrichten und auf Fortfahren klicken. Sie
kénnen das Fadenkreuz auch ziehen und ablegen. Es rastet an der Kante

ein.
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6. Wenn die Messroutine die Ausfuhrung beendet hat, wahlen Sie die
Registerkarte CAD.

7. Wahlen Sie auf der Symbolleiste Grafikmodi (Ansicht | Symbolleisten |

Grafikmodi) das Symbol Gr6RBe anpassen ( ) aus.

Schritt 3: Messen der Elemente fur Bezug A

PC-DMIS verwendet die obere Ebene (Bezug A) fur den primaren
Ausrichtungsbezug. Bei 2D-Optik-Messungen wird im Allgemeinen keine
Bezugsebene bendtigt. In diesem Beispiel allerdings wird die Bezugsebene
gemessen, um die Ebenheit-BemalRung unterzubringen. Dies ist in Situationen
natzlich, in denen beispielsweise Toleranzrahmen vorhanden sind, die auf eine

Bezugsebene verweisen.

Da die ungefahre Position des Werkstucks 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 kdnnen Sie AutoShutter verwenden,

um die Messung mit Hilfe einer manuellen Maschine durchzufthren.

So messen Sie ein Ebenenelement fur Bezug A:

1. Wahlen Sie die Registerkarte VergréRerung #| aus und stellen Sie die

VergrolRerung auf die grof3te Einstellung (grof3te Darstellung).
2. Wahlen Sie die Registerkarte Live-Ansicht.

3. Platzieren Sie die Kamera Uber dem Werkstuck.

4. Passen Sie auf der Registerkarte Beleuchtung |¥| den Wert fiir 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 Groéf3e anpassen ( =1y aus.
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i
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 ( **.1), 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= e 0w e
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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

hinzuzufugen.

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 SchlieBen, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

Schritt 4: Erstellen des Bezugs A

Wenn die acht Flachenpunkte in "Schritt 3: Messen der Elemente fur Bezug A"

gemessen wurden, kdnnen Sie BEZUG A aus diesen Punkten erstellen.

So erstellen Sie BEZUG A:
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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

™
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 Ausfuhren o aus. PC-DMIS misst die acht
Oberflachenpunkte.

2. Vergewissern Sie sich, dass im Bearbeitungsfenster die LETZTE Zeile der

Messroutine markiert ist.

3. Wahlen Sie die Menuoption Einfligen | Element | Abhangiges Element
| Ebene aus oder klicken Sie auf die Schaltflache Abhangiges Element

EBENE auf der Symbolleiste Abhdngige Elemente (Ansicht |
Symbolleisten | Abhangige Elemente). Das Dialogfeld Abhédngige

Ebene wird angezeigt.
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4. Wahlen Sie die Option Besteinpassung & aus.

5. Markieren Sie in der Elementliste die acht Fldchenpunkte, die Sie in "Schritt
3: Messen der Elemente fur Bezug A" gemessen haben. In diesem Beispiel
sind dies die Punkte 2-9.

6. Geben Sie BEZUG A in das Feld ID ein.

7. Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf SchlieBen, um das

Ebenenelement zur Messroutine hinzuzuftgen.

Schritt 5: Messen der Beziige B und C

In diesem Schritt misst die Software die vordere Gerade und die linke Gerade fur
die Bezuige B und C. 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 Vergré3erung #! aus und stellen Sie die
VergroRerung auf etwa 25 % des Maximums ein. Der tatsachliche

VergroBerungswert variiert je nach Objektiv.

2. Wahlen Sie die Registerkarte Beleuchtung |2/ aus und stellen Sie das

obere Licht auf 0 % (Aus). Stellen Sie das untere Licht auf 35 % ein.

3. Wahlen Sie die Registerkarte CAD.
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4. Wahlen Sie ggf. GroBe anpassen (=) auf der Symbolleiste Grafikmodi

aus.
ST
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 auf dem Kopf stehenden "V",

wie im Bild unten gezeigt). Die Software zeigt das Ziel an.

Da sich die Gerade uber ein Loch erstreckt (das auf dem Kopf stehende
"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 einfligen aus.
Hierdurch wird das einzelne rechteckige Ziel in zwei separate Ziele

aufgeteilt.

10.Wiederholen Sie diesen Schritt, um ein drittes Ziel einzufugen.
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11.Ziehen Sie die beiden Zielteiler so, dass sich jeweils eines auf jeder Seite

des auf dem Kopf stehenden "V" befindet.

12.Wahlen Sie die Registerkarte Vision aus.
13.Platzieren Sie die Kamera Uber dem Werkstuck.

14.Passen Sie auf der Registerkarte Beleuchtung %/ den Wert fir 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 @1 aus. Beachten Sie, dass
drei Ziele eingeblendet werden: EA1, 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 wahlen Sie Keine aus.

Id | Denzity I Under...
EAT M4
EAZ | P el WA
EA3 Mormal M

16.Beachten Sie, dass das EA2-Zielsegment Raute-Linien aufweist, um den

Bereich anzuzeigen, in dem keine Daten entnommen werden.

2

17.Benennen Sie im Dialogfeld Auto Element das standardmallige Geraden-

Autoelement um in BEZUG B.

18.Klicken Sie auf Erzeugen und dann auf SchlieBen.
So messen Sie den Bezug C:
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. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element auf Gerade (£”), um das

Dialogfeld Auto-Element (Gerade) aufzurufen.

L)
i-‘ 'J
- -

- -

= Durch SchlieRen und erneutes Offnen des Dialogfelds Auto-Element wird die

Anzahl der Ziele auf 1 zuriickgesetzt.

2.

3.

4,

5.

Klicken Sie auf zwei Punkte auf der linken Kante (einen auf der Vorder- und

einen auf der Ruckseite).
Andern Sie den Standardnamen in BEZUG C.
Klicken Sie auf Erzeugen, um diese Gerade zur Messroutine hinzuzufugen.

Klicken Sie auf SchlieBen, um das Dialogfeld Auto Element zu schliel3en.

So erstellen Sie einen Punkt aus dem Schnittpunkt der Geraden:

1.

2.

3.

4.

Wahlen Sie die MenUoption Einfugen | Element | Abhédngiges Element
| Punkt aus oder klicken Sie auf die Schaltflache Abhéngiges Element

Punkt () auf der Symbolleiste Abhangige Elemente (Ansicht |
Symbolleisten | Abhangige Elemente). Das Dialogfeld Abhdngiger

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. SchlieRBen Sie das Dialogfeld.

Die Bezugselemente wurden nun erstellt.
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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 Einfugen | Ausrichtung | Angleichen. Es

erscheint das Dialogfeld Ausrichtungen.
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2. Wahlen Sie BEZUG A aus der Elementliste aus.

3. Wahlen Sie ZPLUS aus dem Auswahlfeld Layer aus, um die Ebene an die

ZPLUS-Ebene anzupassen.

4. Klicken Sie auf die Schaltflache Raum. Hierdurch wird die Ebene an die

ZPLUS-Achse angeglichen.

5. Wahlen Sie BEZUG B aus der Elementliste aus, um die XPLUS-Achse um
die ZPLUS-Achse zu drehen.

6. Wahlen Sie XPLUS aus dem Auswahlfeld Drehen auf aus.
7. Wahlen Sie ZPLUS aus dem Auswahlfeld Drehen um aus.
8. Klicken Sie auf die Schaltflache Drehen.

9. Wahlen Sie ECKE VORN LINKS aus der Elementliste aus, um den XYZ-

Nullpunkt festzulegen.

10.Markieren Sie die Kontrollkastchen neben X und =Y.
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11.Klicken Sie auf die Schaltflache Nullpunkt.

12.Wahlen Sie BEZUG A aus.

13.Markieren Sie das Kontrollkastchen neben FZ.

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. Moglicherweise mdchten Sie die Anzeige der Punkt-IDs in der CAD-

Ansicht deaktivieren.
So deaktivieren Sie Punkt-IDs:

1. Wahlen Sie die MenUoption Bearbeiten | Grafikfenster |
Elementlayout aus. Das Dialogfeld Elementlayout bearbeiten wird

angezeigt.
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2. Markieren Sie die Punktmerkmale (PKT-PKT9), um sie auszuwahlen.
3. Setzen Sie die Option Etikettenanzeige auf # Aus.
4. Klicken Sie auf Ubernehmen und dann 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+ befindet sich rechts und Y+ hinten.
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Durch die Ausfiihrung der Messroutine bis zu diesem Punkt wird die benétigte
Ausrichtung fur die Messung weiterer Elemente zur Auswertung hergestellt.

Live-Ansicht-Ausrichtung mit CAD

Sie kdnnen diese Methode verwenden, wenn Sie eine Aufspannung besitzen, 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 Werkstucks vorhanden ist. Sie
mussen die Ausrichtung auf der Registerkarte Vision einrichten. Wenn Sie dies

getan haben, kdnnen Sie mit der Registerkarte CAD weitere Elemente messen.

Um eine Ausrichtung festzulegen, die mit dem CAD-Koordinatensystem

Ubereinstimmt, fuhren Sie die folgenden Schritte aus:

1. Verwenden Sie die im Thema "Live-Ansicht-Ausrichtungen" beschriebene

Methode, um die Ausrichtungselemente auf der Registerkarte Vision zu

erstellen. Richten Sie eine Ausrichtung wie folgt ein:

« Sie sollten normalerweise drei Fldchenpunktelemente verwenden,
um eine Ebene zur raumlichen Ausrichtung, ein Geradenelement, auf
das gedreht wird, und dann ein Punktelement fur den Nullpunkt zu

erstellen.

o Fur einfache 2D-Werkstucke sollten Sie jedoch im Allgemeinen zwei
Kreiselemente fur die raumliche Ausrichtung, das Drehen und zum

Einstellen des Ursprungs verwenden.

224




PC-DMIS Vision

2. Passen Sie die raumliche Ausrichtung durch Transformieren und Drehen

so an, dass diese mit den CAD-Koordinaten Ubereinstimmt.
3. Verknupfen Sie die beiden Koordinatensysteme in PC-DMIS.

4. Verwenden Sie die im Thema "CAD-Ansichts-Ausrichtungen" beschriebene

Methode, um die Ausrichtungselemente (die gleichen Elemente wie oben)

auf der Registerkarte CAD zu erstellen.

5. Transformieren Sie die Ausrichtung so, dass Sie mit dem CAD-
Koordinatensystem ubereinstimmt. Dazu klicken Sie auf die Schaltflache
CAD = Werkstick im Dialogfeld Ausrichtungen, um PC-DMIS
anzuweisen, dass die gerade von lhnen erstellte Ausrichtung mit dem

CAD-Koordinatensystem ubereinstimmen soll.

PC-DMIS Vision unterstutzt 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 unterstutzt 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 Uber das Schnellstartfenster erzeugt werden, da die
verfugbaren Schaltflachen fur gemessene Elemente nicht alle Optik-Auto-

Elemente abdecken. Im Schnellstartfenster konnen Sie daruber hinaus eine
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Auto-Erkennung fur Elemente durchfuhren, indem Sie Messpunkte aufnehmen.

Siehe "Auto-Elementerkennung".

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 kénnen die folgenden Regeln und Parameter fur die Implementierung von

Vision QuickFeatures in CAD-Ansicht verwenden:

Beleuchtung - Vision QuickFeatures nutzen die aktuellen

Beleuchtungseinstellungen.

VergréBerung - Vision QuickFeatures nutzen die aktuellen

VergrolRerungseinstellungen.
Vision QuickFeatures verwenden keine IPD-Dateien.
Standardparameter werden fur Vision QuickFeatures verwendet.

Bearbeitete Parameter werden zur Erstellung von Vision QuickFeature

Ubergeben.

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

Ubergeben. Dies gilt fur taktile und optische Werte.

Unterstutzte Vision QuickFeatures in CAD-Ansicht:

Element Methode
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Nicht unterstutzte Vision QuickFeatures:

Flachenpunkt

Halten Sie die Umschalttaste auf Ihrer Tastatur gedrtckt, und

bewegen Sie diese Uber eine planare Flache.

Kantenpunkt

Langloch

Rechteckloch | Weitere Informationen zu den Verfahren, die zur Erstellung von
Kerbe QuickFeatures angewandt werden, finden Sie im unter "Erstellen
Vieleck von QuickFeatures" im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen auf
Linie schnelle Art und Weise" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.
Kreis

Ellipse

2D-Profil

Sprenkel

Unterstutzte Parameter fur Vision QuickFeatures:

227

Parameter

Kommentar

Art des Ziels

Elementabhangig

Messpunktzielfarbe

Farbe des Nennwertes

Kantenparameter

Punktdichte

Kantenauswahl

Starke

Kantenpolaritat

Messpunkt-Zielrichtung

Festgelegte Kante #

SensiLight

Filterparameter




PC-DMIS Vision

Rauschfilter

Starke

AusreilRerfilter

Abstand

Std_Abw

Fokus-Parameter

Fokus

Steuerelement

Bereich

Dauer

Flache suchen

Flachenabweichung

RGB Mischparameter

RGB

QuickFeatures fur PC-DMIS Vision "Live-Ansicht"
implementieren

beleuchteter Oberflache ohne besondere Flachentextur.

QuickFeature in der Live-Ansicht werden nicht unterstutzt, wenn Sie PC-DMIS im
Offline-/CAD-Kamera-Modus ausfuhren.

AulBerdem wurden die QuickFeatures in der Live-Ansicht entwickelt, um gut fur
Werkstlcke zu funktionieren, die ein Bild mit kontrastreichen Kanten,
gleichmaliger Beleuchtung und keinen signifikanten Hochfrequenz-
Spektralanteilen erzeugen. Beispielsweise funktionieren sie hervorragend mit

dunnen Werkstucken mit Hintergrundbeleuchtung oder Werksticken mit
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Die Regeln und Parameter zur Erstellung von Vision QuickFeatures in der Live-
Ansicht sind identisch mit denen in der CAD-Ansicht:

Die Regeln und Parameter stimmen mit der Funktionalitat der

QuickFeatures in der CAD-Ansicht uberein.

Bewegen Sie Ihren Mauszeiger mit gedruckter SHIFT-Taste Uber die

Elemente in der Live-Ansicht, um diese zu markieren.

Klicken Sie auf das hervorgehobene Element, um es in der Live-Ansicht zu

erstellen.

Abhangig vom markierten Element in der Live-Ansicht wird beim
Betatigen von STRG+SHIFT ein Kantenpunkt oder ein Flachenpunkt

erzeugt (siehe unten fur Regeln und Parameter fur die Live-Ansicht).

Bezuglich der CAD-Ansicht-Parameter Beleuchtung und VergréRBerung
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;
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Um erkannte Elemente zu markieren, halten Sie SHIFT oder STRG+SHIFT
und bewegen Sie Ihren Mauszeiger in der Live-Ansicht. Dies ist abhangig,
ob die Option Mausklick 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".

Wenn ein Kreis- oder Geradenelement erkennt und markiert wird, sobald
Sie STRG+SHIFT drucken, verwandelt sich das Element in einen

Kantenpunkt.

Beispiel fiir ein Geradelement erkannt in der Live-Ansicht:
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Beispiel fir ein Kreiselement erkannt in der Live-Ansicht:

Wenn kein Kreis- oder Geradenelement erkennt wird, sich der Mauszeiger
aber nahe einer Kante befindet, sobald Sie STRG+SHIFT drucken, wird ein
Kantenpunkt entdeckt. Wenn keine Kante entdeckt wird, wird ein
Flachenpunkt markiert.

Beispiel fiir ein Fldchenpunkt-Element in der Live-Ansicht:
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231

-1.054,5.¢

7.590,-1.022,-92.000

Sobald ein Element markiert wurde und Sie darauf geklickt haben, um es
auszuwahlen, wird das dazugehorige Element zur Messroutine

hinzugefugt.

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 fiir Kantenpunkt-Element mit méglichen Vektorausrichtungen in der

der Live-Ansicht:

Beispiel 1 - In der Live-Ansicht zeigt dieses Bild ein erkanntes

Kantenpunktelement, deren Vektor vom Werkstuck weg zeigt:
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Beispiel 2 - In der Live-Ansicht zeigt dieses Bild ein erkanntes
Kantenpunktelement mit einem Vektor, der in das Werkstuck zeigt:

Unterstutzte Vision QuickFeatures in der Live-Ansicht:

Element Methode
Kreis Weitere Informationen zu den Verfahren, die zur Erstellung von
Kantenounkt QuickFeatures angewandt werden, finden Sie im unter "Erstellen von
b QuickFeatures” im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen auf schnelle Art
Linie und Weise" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.
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Flachenpunkt

Optik-Messmethoden

Es gibt in PC-DMIS Vision drei Mdglichkeiten, um Werksttcke im CNC-Modus zu

messen:

CAD-Auswahlmethode - Wenn lhnen eine CAD-Zeichnung vorliegt,
kénnen Sie die gesamte Messroutine offline auf Basis der CAD-Zeichnung
programmieren. Sie kdnnen diese Messroutine dann auf einer Live-
Maschine ausfuhren. Weitere Angaben zu diesem Verfahren finden Sie

unter “CAD-Auswahlmethode”.

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 “Zielauswahlmethode”.

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 konnen Sie dem Messroutine ein Element

hinzufigen. Klicken Sie auf der Registerkarte CAD im Grafikfenster auf das

gewulnschte CAD-Element (z. B. Kreis, Kante, Flache usw.). Wenn Sie ein offenes

Profil 2D-Element hinzufugen mochten, ist es aulerdem erforderlich, die Reihe

von CAD-Elementen auszuwahlen, die das Profil 2D, das Sie messen mochten,
bilden.
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Die folgenden Schritte zeigen Ihnen, wie Sie mithilfe der CAD-Auswahl-Methode

ein Kreiselement zur Messroutine hinzufugen:

1. Rufen Sie die Symbolleiste Auto-Element Uber die MenUoption Ansicht |
Symbolleisten | Auto-Elemente im Hauptmenu auf, oder klicken Sie mit
der rechten Maustaste im Symbolleistenbereich und wahlen Sie die

Option von der Liste.

| Auto Feastures ﬂf
1

1<mMiM2,/10000AN0\RSA®

2. Klicken Sie auf die Schaltflache Kreis. Es erscheint das Dialogfeld Auto

Element flr einen Kreis.

3. Lassen Sie das Dialogfeld Auto-Element gedffnet und wahlen Sie die
Registerkarte CAD im Grafikfenster. Klicken Sie einmal in der Nahe der
Kante des gewulnschten Kreises. Andere Elemente erfordern unter

Umstanden zusatzliche oder auch weniger Klicks. Siehe "Erforderliche

Klicks fur unterstutzte Elemente".

Auswahl eines Kreises aus der CAD-Ansicht
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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 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:

Kreiselement mit Messpunktziel

Beachten Sie, dass die Software das gewulnschte 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 hinzuzufugen.
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Zielauswahl-Methode

Zum Hinzufuigen eines Elements zur Messroutine sollten Sie bei der

Zielauswahl-Methode die Registerkarte Vision im Grafikfenster verwenden, um

Zielpunkte zu platzieren. Die folgenden Schritte zeigen Ihnen, wie Sie mithilfe

dieser Methode ein Kreiselement zur Messroutine hinzufugen:

1.

Offnen Sie die Symbolleiste Auto Elemente.

HAuts Features

g
RO 2A /71200000 BOVE s @

Klicken Sie auf die Schaltflache Kreis. Das Dialogfeld Auto Element fur

das Kreiselement wird angezeigt.

Lassen Sie das Dialogfeld Auto-Element getffnet und wahlen Sie die

Registerkarte Vision im Grafikfenster.

Klicken Sie drei Punkte entlang der Kante des gewulnschten Kreises an. Bei
jedem Klick erscheint auf Ihrem 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 fur unterstutzte Elemente".

W
R
#

B
& e g

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 fur
dieses Element angewahlt haben (bzw. per Doppelklick die

Kantenerkennung aktiviert haben). Siehe "Erforderliche Klicks fur

unterstutzte Elemente".
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. ]
v

Zielanzeige fiir Kreiselement

6. PC-DMIS Vision Ubernimmt die Nennwertdaten fur das Element

automatisch in das Dialogfeld Auto-Element.

7. Passen Sie die Beleuchtung und Vergrol3erung bis zum gewlnschten Grad

an, indem Sie die Reglerknopfe oder die Taster-Werkzeugleiste

bedienen.

8. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld so an, dass sie mit den

theoretischen Werten des Elements Ubereinstimmen.

9. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um das Element

zur Messroutine hinzuzuftgen.

Erforderliche Klicks fur unterstiitzte Elemente

Die folgende Tabelle zeigt die Anzahl der Klicks, die fur jeden Elementtyp und die

zugehorige Auswahlmethode erforderlich ist, an:

Erforderliche Klicks pro Element

CAD-Auswahl- : .
Elementtyp Methode (CAD- Messpunktz|eI-Pur_1kt-Methode (Live-
. Ansicht)
Ansicht)

- Klicken Sie einmal Klicken Sie einmal, um automatisch

' auf eine Flache einen Punkt an der angeklickten
Flachenpunkt| o ) . )

(Flachenmodus) oder | Position auf der Flache hinzuzuftigen.
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dreimal auf ein
Drahtmodell
(Drahtmodus)

Klicken Sie einmal, um automatisch

ol Klicken Sie einmal in | )
- . einen Punkt auf der nachstgelegenen
Kantenpunkt | die Nahe einer Kante _ )
Kante hinzuzuftgen.
. o Klicken Sie, um die Start- und
Klicken Sie einmal .
_ _ Endpunkte der Geraden zu ermitteln.
auf ein Ende einer o _
Sie kdnnen auch doppelklicken, um
/ILinie Geraden und dann . '
automatisch zwei Punkte an den
nochmal auf das
Enden der aktuellen Kante
andere Ende. , )
hinzuzufugen.
Klicken Sie, um drei Punkte um den
_ o | Kreis herum hinzuzuftigen. Sie
Klicken Sie einmal in | '
) kénnen auch doppelklicken, um
Ulkreis der Nahe der Kante . . _
_ automatisch drei abstandsgleiche
des Kreises.
Punkte auf dem Umfang des
sichtbaren Kreises hinzuzufugen.
Klicken Sie, um funf Punkte um die
_ o | Ellipse herum hinzuzufugen. Sie
Klicken Sie einmal in | .
) kénnen auch doppelklicken, um
= Ellipse der Nahe der Kante ' ) _
. automatisch funf abstandsgleiche
der Ellipse. o _
Punkte um die sichtbare Ellipse
herum hinzuzufugen.
Klicken Sie auf zwei Punkte auf einer
. o | der beiden langeren Seitenkanten.
Klicken Sie einmal in | . . .
1] ) Klicken Sie anschlielend auf einen
der Nahe der Kante , .
Rechteckloch Punkt auf einer der beiden Endkanten

des Rechtecklochs.

und dann einmal auf die andere

langere Seitenkante. Klicken Sie
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abschlieRend noch einmal auf die

andere Endkante.

Klicken Sie einmal in

Klicken Sie auf drei Punkte auf dem

ersten Bogen und anschliel3end auf

OiLangloch | der Nahe der Kante o
drei weitere Punkte auf dem
des Langlochs. ) _
gegenuberliegenden Bogen.
Klicken Sie wie folgt auf funf 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
Klicken Sie einmal in | (5) auf der Kante auBerhalb der
der Nahe der Kante, |Kerbe.
Mikerbe ) R
gegenuber der 37.660 3,185 92,001
Offnung der Kerbe. 1
43.270,-1.024,-92.001
Klicken Sie auf zwei Punkte auf der
Klicken Sie einmal in | ersten Seite und dann auf alle andere
Ovieleck der Nahe der Kante |Seiten. Vor dem Klicken mussen Sie
des Vielecks. den Parameter Anzahl der Seiten im
Dialogfeld Auto-Element einstellen.
Drahtmodus: Klicken Sie genugend Punkte zur
Klicken Sie auf eine | Definition der Profilform, wobei jedes
Reihe von einer oder | Punktepaar mit einem Bogen oder
LProfil 2D

mehreren
verbundenen Kanten

oder Bogen, wobei

einer Linie verbunden wird. Sie
kdnnen spater weitere Punkte

hinzufigen, indem Sie mit der rechten
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Sie die Maustaste auf das Ziel klicken und die
Drahtmodelldaten Option Nennwertsegment einfiligen
verwenden auswahlen.

(Drahtmodus).
Sie konnen auch in das Bild der Live-

Flachenmodus: Ansicht klicken, um eine Kantensuche
Klicken Sie auf ein auszufuhren. Weitere Informationen
CAD-Objekt in der finden Sie im Thema "Verwenden

Nahe der Kante. eines 2D-Profil-Kantensuchers".

Daraus werden das
Element und alle
verbundenen CAD-

Elemente aufgebaut.

: Klicken Sie einmal Klicken Sie einmal, um das Zentrum
ESprenkel N .
auf eine Flache. 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 unterstutzten 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, um

das Fenster Quick Start zu 6ffnen.
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Cuick Skark

|CIR5=CIRCLE (VISION)
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| =Back || Mexte || Finish

Fenster "Quick Start"

2. Nehmen Sie Ihren ersten Messpunkt am Rand des Kreiselements auf,
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indem Sie das Bedienelement Ihrer Maschine verwenden. Sie kdnnen
auch mit der linken Maustaste auf den Rand des Elements in der
Registerkarte Vision klicken. Das Fenster Quick Start wird aktualisiert
und zeigt nun einen Messpunkt (1/1) im Puffer und das erkannte PUNKT-

Element an.

. Nehmen Sie einen zweiten Messpunkt auf die gleiche Weise wie den

ersten Messpunkt auf, aber an einer anderen Stelle am Rand des gleichen
Kreises. Das Fenster Quick Start wird aktualisiert und zeigt nun zwei
Messpunkte (2/2) im Puffer und das erkannte GERADEN-Element an.

. Nehmen Sie einen dritten Messpunkt auf die gleiche Weise auf, aber an

einer anderen Stelle am Rand des gleichen Kreises. 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

5. Klicken Sie auf die Schaltflache Messpunkt I6schen él wenn Sie mit
der Position eines Messpunktes nicht zufrieden sind. Der entsprechende
Messpunkt wird aus dem Puffer entfernt. Den letzten Messpunkt aus dem
Messpunktpuffer entfernen. Wiederholen Sie die Schritte 2-4, um den

Kreis neu zu messen.

6. Wenn das gewulnschte Element erkannt wurde, klicken Sie auf Fertig

stellen. Die Software fugt das Element zu Ihrer Messroutine hinzu.

7. Klicken Sie zum Anzeigen des Elementziels auf die Schaltflache 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 Uber das Kontextmenu
(Punktdichte, Kantenauswahltyp, Messpunktziel einfugen usw.)

auszufuhren. Informationen hierzu finden Sie unter "Verwenden von

Kontextmenus"
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Kreisziel in der Live-Ansicht

8. Um die Parameter fur 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
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Auto Element (Dialogfeld)

Das Dialogfeld Auto Element hilft Innen 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 dhnlich wie bei der Verwendung

eines taktilen Tasters programmiert werden. Folgende drei Methoden sind

verfugbar:
o Auswahl von CAD-Daten auf der Registerkarte CAD.

« Platzieren von Messpunktzielen per Mausklick auf der Registerkarte

Vision.
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« Eingabe von Werten in die Nennwert-Bearbeitungsfelder im Dialogfeld

Auto-Element.

Mit dem Dialogfeld Auto-Element werden bestimmte Optionen, die speziell fir PC-DMIS
Vision gelten, gesteuert; sie werden weiter unten erldutert. 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 tatsachliche Position des Punktes im
Messverfahren. Es ware ungenau, die gleiche Terminologie bei Vision-
Messvorgangen zu gebrauchen. In PC-DMIS Vision klicken Sie tatsachlich auf das

Bild in der Registerkarte Vision, um ‘Messpunkte’ an das KMG zu Ubermitteln.

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.
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Bereich "Elementeigenschaften"

Feature properties

Certer: Surface: Anale;

JW o 1
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Je nach aktuellem Elementtyp andert sich der Inhalt des Bereiches insofern, dass

er folgende Optionen mit aufnimmt:

Punkt: Diese Eigenschaft gibt die XYZ-Werte flr Flachenpunktelemente oder
Kantenpunktelemente an.

Start: Diese Eigenschaft gibt die XYZ-Werte fur den Startpunkt eines Geradenelements an.
Ende: Diese Eigenschaft gibt die XYZ-Werte flr den Endpunkt eines Geradenelements an.

Dies ist nur dann verflgbar, wenn Ja flr die Eigenschaft Begrenzt im "Bereich
"Messeigenschaften™" ausgewéahlt wurde.

Zentrum: Diese Eigenschaft gibt die XYZ-Werte fiir das Zentrum eines Kreises, eines
Langlochs, eines Rechtecklochs oder eines Profil-2D-Elements an.

Flache: Diese Eigenschaft gibt die IJK-Werte flr den Oberflachenvektor eines Auto-
Elements in Vision an.

Kante: Diese Eigenschaft gibt die 1JK-Werte flr den Kantenvektor eines Kanten- oder
Geradenelements an. Der Kantenvektor zeigt von der Kante weg.

Winkel: Diese Eigenschaft 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 miissen im rechten Winkel
zueinander stehen. Der Wert bestimmt auch den Bezugsvektor der Startwinkel und
Endwinkel von Kreisen (Bdgen).

Starketyp: Diese Eigenschaft definiert den anzuwendenden Starkenwert fur die Flachen-
oder Kantenwerte eines Elements ein. Die verfligbaren Optionen sind:

Nenn - Diese Starke wird als theoretischer Wert angewandt.
Mess - Diese Stdrke wird als Istwert angewandt.

Kein - Es wird keine Starke angewendet.

246



PC-DMIS Vision

T: Diese Eigenschaft gibt den Starkeabstand an, der fiir die Werte von Flache oder Kante
eines Elements abhangig vom Stérkentyp angewandt wird. Dieser Wert ist nicht verfigbar,
wenn Sie flr den Starketyp Kein wahlen.

Lange: Diese Eigenschaft gibt die Lange flr Geraden, Langlécher, Rechteckldcher oder
Kerben an.

Begrenzt: Ist hier Ja ausgewahlt, ist im "Bereich 'Elementeigenschaften™ die Eigenschaft
Ende verflgbar, um den Endpunkt eines Geradenelements festzulegen.

Innen/AuRBen: Diese Eigenschaft gibt an, ob es sich bei den Elementen Kreis, Rechteckloch,
Kerbe, Ellipse und Polygon um innere oder duRere Merkmale handelt.

Durchmesser: Diese Eigenschaft gibt den Durchmesser eines Kreis- oder Vieleck-Elements
an. Der Durchmesser fiir ein Vieleck-Element definiert einen Inkreis innerhalb des Vielecks.

Hauptdurchmesser: Diese Eigentschaft gibt den Durchmesser der langen Achse eines
Ellipse-Elements an.

Nebendurchmesser: Diese Eigenschaft gibt den Durchmesser der kurzen Achse eines
Ellipse-Elements an.

Breite: Diese Eigenschaft gibt die Breite flr Langlocher, Rechtecklécher oder Kerben an.

Anz. Seiten: Diese Eigenschaft gibt die Anzahl der Seiten fir ein Vieleck-Element an (3—
12).

Elementeigenschaften — Steuerungsschaltflachen

Schaltflachen in Beschreibung

Vision
Blschaltflache o . _ |
Mit dieser Schaltflache kann zwischen einem polarem und
Umschalter ) ) )
einem kartesischen Koordinatensystem umgeschaltet
Polar /
werden.
Kartesisch

Wenn Sie eine Achse (X, Y oder Z) in einem der Punkt- oder
[Bschaltflache Start-Felder auswahlen und auf diese Schaltflache klicken,

Nachstes CAD- | findet PC-DMIS zu dieser Achse das nachste CAD-Element
Element suchen |im Grafikfenster.
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Diese Option ist nur fur die Elemente
Flachenpunkt, Kantenpunkt und Gerade verfugbar.

Felschaltfliche
Punkt von

Maschine lesen

Uber diese Schaltflache wird die Position der Tastspitze
(Plattformposition) gelesen und in die X-, Y- und Z-Felder

eingefugt.

Wenn Sie sich beim Driucken dieser Schaltflache
auf der Seite der Messlehre-Werkzeugleiste befinden, wird
anstelle der Stativposition eher der Mittelpunkt der
Messlehre verwendet.

Mit dieser Schaltflache konnen Sie ein unterstutztes Auto-

Eschaltﬂéche Punktelement auf dem 3D-Raster im Grafikfenster

Auf Raster einrasten. Weitere Informationen finden Sie unter "Auf

einrasten Raster einrasten" im Kapitel "Erstellen von Auto-Elementen"”
der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

ﬂschaltﬂéche Ist diese Schaltflache ausgewahlt, wird das Element

Jetzt messen

gemessen, wenn Sie auf Erzeugen klicken.

Blschaltflache

Neu messen

Diese Schaltflache 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.

stischaltfliche

Vektor suchen

Mit dieser Schaltflache werden alle Oberflachen entlang des
XYZ-Punkts und IJK-Vektors bei der Suche nach dem
nachstliegenden Punkt durchstol3en. Die Software zeigt den
vertikalen Oberflachenvektor als IJK-NENNVEKTOR an, die
XYZ-Werte werden jedoch nicht geandert.
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Diese Option ist nur fur Flachenpunkte verfugbar.

Hschaltflache | | o o

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, wird die Richtung
(Vektor)

des I-, J-, K-Vektors umgekehrt.
Umkehren

ﬂschaltﬂéche Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, werden die Werte
Vektor von fur Vektoren basierend auf dem Vektor lhrer

Maschine lesen | Optikmaschine eingelesen und angewandt.

ﬁschaltﬂéche Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, werden die
Vektoren Vektoren des aktuellen Kanten- und Oberflachenvektors

tauschen getauscht.

Bereich "Messeigenschaften™

Measurement properties
Start Angle:
[0 H | 5

oldad] [“X

Je nach aktuellem Elementtyp andert sich der Inhalt des Bereiches insofern, dass

o
-

)t

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 entlang des
Punktvektors. Dies ist nltzlich, um auf einer Abweichung entlang eines bestimmten Vektors
zu fokussieren.

Startwinkel: Diese Option gibt den Startwinkel eines Kreis- oder Ellipsenelements an.
Endwinkel: Diese Option 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. Grundsétzlich
wird mit diesem Wert festgelegt, ob das Element "Offen™ oder "Geschlossen™ ist.
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Messeigenschaften — Steuerungsschaltflachen

Schaltflachen in Vision

Beschreibung

©lSchaltfliche Schalter
far manuelle

Voreinstellung

Wenn das Programm im CNC-Modus ausgefuhrt
wird und diese Schaltflache ausgewahlt ist, lasst
PC-DMIS den Bediener die Zielposition bestatigen,

bevor die Messung stattfindet.

@Schaltﬂéche
Messpunktziele

anzeigen

Diese Schaltflache zeigt die Zieldaten, die zur
Messung des Elements aufgenommen und
verwendet wurden, in der Live- und CAD-Ansicht

an bzw. blendet diese aus.

=Schaltflache

Normalansicht

Durch Klicken dieser Schaltflache wird das CAD so
ausgerichtet, dass Sie von oben auf das Element

blicken.

ﬂSchaItﬂéche
Senkrecht-Ansicht

Durch Klicken auf diese Schaltflache wird das CAD
so ausgerichtet, dass Sie das Element von der

Seite betrachten.

Hschaltflache

Messpunkte anzeigen

Zeigt die Datenpunkte zur Bildbearbeitung, die
zur Messung des Elements aufgenommen und
verwendet wurden, in der Live- und CAD-Ansicht

an bzw. blendet diese aus.

Yschaltflache
Gefilterte Punkte

einblenden

Zeigt die Datenpunkte zur Bildbearbeitung, die
aufgenommen und durch die aktuellen
Filtereinstellungen verworfen wurden, in der Live-

und CAD-Ansicht an bzw. blendet diese aus.
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Bereich "Erweiterte Messoptionen"

Advanced Meazurerment Options —

[HoMiNALS T]|LEAST_sarz]
Felative bo;

| |

Nennwertmodus

NW_SUCHE: PC-DMIS Vision durchstoRt das CAD-Modell, um die nachstgelegene 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 Werkstuck das
néchste Mal gemessen wird. Die Liste Modus wird dann auf NENNWERTE zurtickgesetzt.

NENNWERTE: Fir diese Option missen 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 fur eventuell erforderliche
Berechnungen.

BE-Berechnungstyp

Ein Vision-Auto-Element "Kreis" ermdglicht Ihnen auch den BE-Berechnungstyp
zu definieren. Weitere Informationen zu diesem Element finden Sie unter
"Besteinpassungstyp fur Kreis" im Kapitel "Erstellen von neuen Elementen aus

vorhandenen Elementen" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Relative Messung
Mit dieser Option kénnen 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
offnen, um das Element oder die Elemente zu wahlen, auf die sich das Auto-
Element bezieht. Sie kbnnen mehrere Elemente fur jede Achse (XYZ) relativ zu

lhrem Auto-Element definieren.
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Bereich "Analyse™

Analyziz:
Ft. Size: + Tol: - Tal:
jo.oz |Ejjoor  joor

Im Bereich Analyse kdnnen Sie bestimmen, auf welche Art und Weise jeder

gemessene Punkt angezeigt wird.

Pt.-Grol3e: Definiert die Grolie 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 fiir jeden
Punkt eine Toleranzprufung (Abstand zur theoretischen Position) durchfiihren und diese
aufgrund des aktuell definierten Merkmalsfarbenbereiches mit entsprechender Farbe
zeichnen.

+ Tol: Diese Option liefert die positive Toleranz gegeniiber dem Nennwert. Sie wird in den
Einheiten der aktuellen Messroutine angegeben. Punkte, die diesen Wert Giberschreiten,
werden gemaR der standardméaRigen PC-DMIS-Farbe flr die positive Toleranz eingefarbt.

- Tol: Diese Option liefert die negative Toleranz gegenlber dem Nennwert. Sie wird in den
Einheiten der aktuellen Messroutine angegeben. Punkte, die diesen Wert unterschreiten,
werden gemaR der standardméaRigen PC-DMIS-Farbe fir die negative Toleranz eingeférbt.

Informationen zur Bearbeitung von Merkmalsfarben fur die positiven und negativen

Toleranzen finden Sie unter "Bearbeiten der Merkmalsfarben™ im Kapitel "Bearbeiten der
CAD-AnNzeige" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Befehlsschaltflache

Befehlsschaltflachen Beschreibung

Diese Schaltflache verschiebt das Sichtfeld im

Grafikfenster und zentriert es auf die XYZ-Position
Move T

ﬁl des aktuellen Elementes. Wenn ein Element aus

Schaltflache Bewegen mehr als einem Punkt besteht (wie beispielsweise

eine Gerade), dann wird durch das Klicken auf diese
nach

Schaltflache zwischen den Punkten hin- und

hergeschaltet und so das Element gebildet.
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253

Test |

Schaltflache Test

Mit dieser Schaltflache konnen Sie die Erstellung
eines Elementes testen und eine Vorschau seiner
Merkmalsdaten anzeigen, bevor es tatsachlich

erstellt wird.

Durch klicken auf diese Schaltflache wird eine
Messung unter Verwendung der aktuellen

Parameter durchgefuhrt.

Sie kdnnen 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

Mit dieser Schaltflache wird das definierte Auto-
Element an der aktuellen Position in das

Bearbeitungsfenster eingefugt.

Cloze |

Schaltflache
SchlieRen

Mit dieser Schaltflache wird das Dialogfeld Auto-

Element geschlossen.

Schaltflachen
"Elementar" il und

"Erweitert" =7

Diese Schaltflache zeigt nur die grundlegenden

Optionen fur das Auto-Element an, wahrend Sie auf

die Schaltflache Erweitert klicken, um das
Dialogfeld Auto-Element zu erweitern und die

erweiterten Optionen anzuzeigen.
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Optikfeld-Definitionen

Die Befehlszeile des Bearbeitungsfensters fur 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

FLACHE=TOG6,n,KANTE/TOG6 ,n
MESS_MODUS=TOG7
RMESS=KREI1S1,KREIS1,KREIS1
GRAFIKANALYSE=TOG8,n1,n2,n3
DIAGNOSTIK=TOG9
ELEMENT_SUCHER=TOG10,n1,T0G11,n2,n3

OPTIKPARAMETER EINBLENDEN=TOG12

TYP=TOG13

ABDECKUNG=TOG14

VERGROSSERUNG=0.843
FARBE_MESSPUNKTZIEL=TOG15,NENNWERTFARBE=TOG15
MESSPUNKTZIEL/EA1,0.202,T0G16
FILTER=TOG17,n1,T0G18,n2,n3
KANTE=T0G19,n1,n2,n3,n4
FOKUS/T0G20,n1,n2,T0G21,T0OG22

NENN-, MESS- und ZIEL-Werte sind je nach Elementtyp unterschiedlich.

NENN: Definiert die theoretischen Werte fur die Messung des Optik-Auto-

Elements.

MESS: Gibt die tatsachlich gemessenen Werte des gemessenen Optik-

Auto-Elements an.

ZIEL: Definiert die Zielposition fur die Messung. Verwenden Sie diese
Werte, wenn die NENN-Positionen nicht fur das Werkstuck zutreffen. Sie
sollten die NENN-Werte so belassen, dass sie mit den CAD-Positionen
Ubereinstimmen. Die Software dimensioniert die Ergebnisse auf diese
Werte, andert aber die ZIEL-Werte so, dass die Software das Element an

einer etwas anderen Stelle misst.
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Umschaltwerte

TOG1 =ELEMENTTYP

KREIS / OBERFLACHENPUNKT / RECHTECKLOCH / LANGLOCH / PROFIL 2D/
VIELECK / KERBE / LINIE / ELLIPSE / KANTENPUNKT sind die verfligbaren
Elementtypen fur PC-DMIS Vision.

TOG2 = KARTESISCH oder POLAR fiir PUNKT, KREIS, KANTENPUNKT und LINIE;
OFFEN oder GESCHLOSSEN fir PROFIL 2D;

TOG3 = INNEN oder AUSSEN fiur KREIS; POL oder RECHT fir PROFIL 2D und
LANGLOCH (nicht verwendet fur PUNKT, GERADE)

TOG4 = ALGORITHMUS
KLEINSTE_QUAD, MINMAX, PFERCHKR, HULLKR (wird nur fir KREIS verwendet)

TOGS5 = ELEMENTPARAMETER EINBLENDEN
JA / NEIN - Dieses Umschaltfeld bestimmt, ob die Software die Elementparameter anzeigt
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 flr Linien und Kantenpunkte festgelegt werden. n = Starkenwert in aktueller
MalReinheit.

TOG7 = MESS-MODUS
NENNWERTE / VEKTOR / NW-SUCHE / MASTER

TOG8 = GRAFISCHE ANALYSE

JA / NEIN - Diese Schaltflache bestimmt, ob die Software die grafische Analyse anwendet.
Lautet die Einstellung des Wertes JA, wendet die Software die nachsten drei Werte bzw.
Punktgrolie sowie Plus- und Minustoleranzen fur die grafische Analyse an. n1 = Punktgrolie,
n2 = Plustoleranz, n3 = Minustoleranz.

TOG9 = DIAGNOSE

JA /I NEIN - Dieses Umschaltfeld bestimmt, ob die Software Diagnoseinformationen zur
Diagnose von Problemen sammelt, bei denen die Kantenerkennung fehlschlagt. 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 konnen.

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 ausgefihrt wird. Mithilfe dieser Option kdnnen Sie das Element orten. Wenn
diese Option nicht benotigt wird, stellen Sie den Schalter auf NO. nl1 = Pfad und Name der
Bitmap-Datei.
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TOG11 = ELEMENTORTUNG (Audiodatei)

Die Option "Elementortung” wird zur Angabe einer wav-Datei verwendet, die die Software
abspielt, wenn dieses Element ausgefuhrt wird. Wenn diese Option nicht ben6tigt wird,
stellen Sie den Schalter auf NO. n2 = Pfad und Name der WAV-Datei. n3 = Uberschrift-
Zeichenfolge fiir die Registerkarte Elementortung.

TOG12 = OPTIKPARAMETER EINBLENDEN
JA / NEIN - Dieser Umschalter bestimmt, ob die Software die Optikparameter flr das
Element unterhalb anzeigt oder nicht. Diese Werte umfassen TOG13-22.

TOG13=TYP

AUTOMATISCHES MESSPUNKTZIEL / MANUELLES MESSPUNKTZIEL /
MESSLEHRE-MESSPUNKTZIEL / OPTISCHER KOMPARATOR MESSPUNKTZIEL -
Dieser Umschalter bestimmt den Typ des Messpunktziels.

o MESSLEHRE-MESSPUNKTZIEL ist nur fir GERADE, KREIS und ELLIPSE
verfugbar.

o OPTISCHER KOMPARATOR MESSPUNKTZIEL ist nur fur GERADE, KREIS,
ELLIPSE, RECHTECKLOCH, LANGLOCH und KERBE verfugbar.

e FuUr Vieleck-Elemente ist nur das AUTOMATISCHE MESSPUNKTZIEL
verfugbar.

e Fur Vieleck-Elemente ist nur das OPTISCHER KOMPARATOR
MESSPUNKTZIEL verfugbar.

TOG14 = ABDECKUNG
Mit dieser Option kdnnen Sie die Erfassungszone fir ein Element &ndern. Die Software
erstellt oder entfernt neue Ziele basierend auf dem von Ihnen gewéhlten Abdeckungsgrad.

TOG15 = FARBE
Wahlen Sie aus 16 Standardfarben, um die FARBE DES MESSPUNKTZIELS sowie die
FARBE DES NENNWERTS zu bestimmen.

TOG16 = DICHTE

Diese Option verfugt tiber die Einstellungen NIEDRIG| HOCH| NORMAL | KEINE. Sie gibt
die Dichte der Punkte an, die flr das betreffende Ziel zuriickgegeben werden. Weitere
Informationen finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste: Reqgisterkarte Ziele definieren”.

TOG17 = RAUSCHFILTER

JA / NEIN - Dieses Umschaltfeld wendet den Rauschfilter, der Staub und kleine
Rauschpartikel vor der Kantenerkennung vom Bild entfernt, an. Die Software verwendet
diesen Wert nicht als einen FLACHENPUNKT. n1 = Starke - Gibt die GroRe eines Objekts
(in Pixel) an.Unterhalb dieser Grof3e wird das Objekt als Staub oder Rauschen betrachtet.

TOG18 = AUSREISSERFILTER
JA / NEIN — Dieser Umschalter bestimmt, ob die Software den AusreiRerfilter fur das
betreffende Ziel anwendet. Die Software verwendet diesen Wert wird nicht als einen
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FLACHENPUNKT. 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 AusreiRer betrachtet wird.

TOG19 = KANTENTYP

Dieser Umschalter wechselt zwischen den verfligbaren Typen der Kantenerkennung. Diese
sind: HAUPTKANTE, FESTGELEGTE KANTE, NACHSTE NOMINALKANTE oder
ABGESTIMMTE KANTE. Weitere Informationen finden Sie unter "Taster-Werkzeugleiste:
Registerkarte "Messpunktziele™. Die Software verwendet diesen Wert wird nicht als einen
FLACHENPUNKT. n1 = Kantenstarke-Schwellenwert, der wahrend des Lehrens verwendet
wird. PC-DMIS ignoriert Kanten, die unterhalb dieses Schwellenwerts eine "Stéarke"
aufweisen, wenn es nach einer Kante sucht. 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 die Software fur die Erkennungsmethode der
festgelegten Kante verwendet. Derzeit kdnnen Zahlen von 1-10 eingegeben werden. n4 =
Dieser Wert bestimmt, ob die Kante, die PC-DMIS gefunden hat und betrachtet wird, von
schwarz auf weil’ "[|] ->[ 1", weil’ auf schwarz "[ ] ->[|]" oder anderweitig "[?] ->[?] wechselt.

TOG20 = FOKUS

YESJA / NEIN - Diese Option bestimmt, ob das Ziel einen Kantenvorerkennungs-Fokus
benotigt. n1 = Dieser Wert zeigt den Fokussierbereich von der Kamera bis zum Werkstiick
an. Er definiert den Abstand (in den aktuellen MaReinheiten), in welchem der Fokus
durchgefihrt wird. n2 = Dieser Wert gibt die Zahl der Sekunden an, die fiir die Suche der
besten Fokuslage zur Verfugung stehen.

TOG21 = Flache suchen
JA / NEIN - Dieser Umschalter bestimmt, ob das KMG einen zweiten, etwas langsameren
Durchgang durchfihren 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 ausgewadhlt, setzt PC-DMIS die Beleuchtung auf die erlernten Prozentsatze und
die Helligkeit wird nicht automatisch angepasst.

Erstellen von Auto Elementen

Nachstehend wird beschrieben, wie Werkstlckelemente mithilfe von PC-DMIS
Vision gemessen werden. Die folgenden Elemente sind in PC-DMIS Vision

verfugbar:

e Optik-Flachenpunkt

o Optik-Kantenpunkt

e Optik-Gerade

o Optik-Kreis
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« Optik-Ellipse
o Optik-Langloch
o Optik-Rechteckloch

o Optik-Kerbe
e Optik-Vieleck

o Optik-Profil 2D

« Vision-Sprenkel

Sie haben auch die Méglichkeit, das Werkstuckbild per Kastchenauswahl zu
markieren, um auf schnelle Weise mehrere unterstutzte AutoElemente auf
einmal zu erstellen. Siehe "Kastchenauswah! zur Erstellung von AutoElementen".

Vor dem Messen mussen 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 unterstutzen, den CNC-

Modus ].’; aus, wenn Sie Flachenpunkte im CNC-Modus erstellen und

messen mochten.
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2. Wahlen Sie Auto Flachenpunkt .S,

auf der Symbolleiste Auto Element

aus. Sie kdnnen auch die Menuoption Einfiigen | Element | Auto |

Punkt | Flachenpunkt auswahlen. Das Dialogfeld Auto Element

(Flachenpunkt) wird geoffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Fldchenpunkt

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem 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.
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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 Vergrof3erung tuber

die Taster-Werkzeugleiste an.

Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision Ubernimmt die Nennwertdaten fur 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 hinzuzuftgen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige 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 mochten.

2. Wahlen Sie Auto Kantenpunkt" auf der Symbolleiste Auto Element
aus. Sie kdnnen auch die MenUoption Einfugen | Element | Auto |
Punkt | Kantenpunkt auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto

Element (Kantenpunkt) getffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Kantenpunkt

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem Dialogfeld Auto Element einen Kantenpunkt

mit einer der folgenden zwei Methoden aus:

e 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.

e 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

VergroRBerung 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.

4. PC-DMIS Vision Ubernimmt die Nennwertdaten fur den Punkt automatisch
in das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fir den Kantenpunkt

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. Doppelklicken
Sie auf die Eintrage unterhalb der Spaltentberschriften, um, falls nétig,

Anderungen vorzunehmen.

Wenn Sie zum Beispiel in der Spalte Min./Max.-Typ auf den Eintrag Keine
doppelklicken, kdnnen Sie entweder Keine, Min., Max. oder Mittel

auswahlen.

Nahere Angaben zu den verfugbaren Optionen in der Taster-
Werkzeugleiste finden Sie im Thema "Anwenden der Taster-
Werkzeugleiste in PC-DMIS Vision".

6. Klicken Sie auf Test, um die Punktmessung zu testen.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den

Kantenpunkt zur Messroutine hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. 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 unterstutzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Geraden im CNC-Modus erstellen und messen

mochten.
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2. Wahlen Sie Auto-Gerade 7 auf der Symbolleiste Auto Element aus. Sie
kénnen auch die Menuoption Einfugen | Element | Auto | Gerade
auswahlen. Hierdurch wird das Dialogfeld Auto Element (Gerade)

geodffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Gerade

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem 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
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doppelklicken Sie, um automatisch zwei Punkte im Bereich der
ausgewahlten Kante hinzuzufugen. Dadurch wird die Position der
Gerade bestimmt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die

VergrolBerung an.

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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. 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 unterstiutzen, den CNC-

Modus l-’ aus, wenn Sie Kreise im CNC-Modus erstellen und messen

mochten.

2. Wahlen Sie die Option Auto Kreis L auf der Symbolleiste Auto Element
aus. Sie kdnnen auch die Menuoption Einfuagen | Element | Auto | Kreis

auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Kreis) gedffnet.
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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 hinzuzufugen, oder doppelklicken
Sie, um automatisch drei abstandsgleiche Punkte auf dem Umfang
des sichtbaren Kreises hinzuzufigen. Dadurch wird die Position des

Kreises erstellt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die

VergrolBerung 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 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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige 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 unterstutzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Ellipsen im CNC-Modus erstellen und messen

mochten.

2. Wahlen Sie aus der Symbolleiste Auto Element Bl die Option Auto
Ellipse aus. Sie kbnnen auch die Menuoption Einfugen | Element | Auto
| Ellipse auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Ellipse)

geoffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Ellipse

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem Dialogfeld Auto Element eine Ellipse mit einer

der folgenden zwei Methoden aus:

o 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.

e Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision, um

funf Punkte um die Ellipse herum hinzuzuftgen, oder doppelklicken
Sie, um automatisch funf abstandsgleiche Punkte um die sichtbare
Ellipse herum hinzuzuftugen. Dadurch wird die Position der Ellipse
erstellt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und die

VergroRerung 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 Ellipse automatisch
in das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur 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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige 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 unterstutzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Optik-Langl6cher im CNC-Modus erstellen und

messen mochten.

2. Wahlen Sie Auto Langloch L] auf der Symbolleiste Auto Element aus.
Sie kdnnen auch die Menuoption Einfugen | Element | Auto | Langloch
auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element (Langloch)

geodffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Langloch

3. Wahlen Sie bei gedffnetem 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

VergroRRerung 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 Langloch
automatisch in das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur das

Langloch werden automatisch angezeigt.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto Element so an, dass sie mit
den theoretischen Werten des Langlochs Ubereinstimmen. 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 hinzuzuftgen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige 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 unterstutzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Rechtecklocher im CNC-Modus erstellen und

messen mochten.

2. Wahlen Sie Auto Rechteckloch [L| auf der Symbolleiste Auto Element
aus. Sie kdnnen auch die Menuoption Einfiigen | Element | Auto |
Rechteckloch auswahlen. Hierdurch wird das Dialogfeld Auto Element

(Rechteckloch) gedffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Rechteckloch

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem 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 anschlie3end
auf einen Punkt auf einer der beiden Endkanten und dann einmal
auf die andere langere Seitenkante. Klicken Sie abschliel3end noch

einmal auf die andere Endkante. Dadurch wird die Position des
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Rechtecklochs erstellt. Passen Sie bei Bedarf die Beleuchtung und

die VergroRRerung an.

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 Ubereinstimmen. Passen Sie

bei Bedarf aullerdem 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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. 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 l-’ aus, wenn Sie Kerben im CNC-Modus erstellen und messen

mochten.

2. Wahlen Sie die Option Auto Kerbe M aus der Symbolleiste Auto
Element aus. Sie kdnnen auch die MenUoption Einfluigen | Element |
Auto | Kerbe auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element

(Kerbe) gedffnet.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Kerbe

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem Dialogfeld Auto Element eine Kerbe mit einer

der folgenden zwei Methoden aus:

o CAD-Auswahlmethode: Klicken Sie in der Registerkarte CAD einmal

in der Nahe der Kante der Kerbe auf die CAD-Flache, um die Position

der Kerbe zu erstellen.

e Zielauswahl-Methode - Klicken Sie in der Registerkarte Vision auf die

funf folgenden Punkte: Zwei Punkte (1 und 2) auf der Kante
gegeniber der Offnung, zwei Punkte (3 und 4) auf jeder der
parallelen Seiten der Kerbe sowie einen Punkt (5) auf der Kante
aulBerhalb der Kerbe. Dadurch wird die Position der Kerbe 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 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 Ubereinstimmen. 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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige 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 unterstutzen, den CNC-

Modus l.’ aus, wenn Sie Vielecke im CNC-Modus erstellen und messen

mochten.

2. Wahlen Sie die Option Auto Vieleck 0! aus der Symbolleiste Auto
Element aus. Sie kdnnen auch die Menuoption Einfliigen | Element |
Auto | Vieleck auswahlen. Dadurch wird das Dialogfeld Auto Element

(Vieleck) gedffnet.
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3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem 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.

e 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 hinzuzufugen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein

Hinweis zur Ausfihrung einer Vision-Messroutine".

Optik-Profil 2D

PC-DMIS verflgt Gber 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 fur 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 unterstutzen, 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
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kédnnen auch die Menuoption Einfigen | Element | Auto | Profil 2D

auswahlen.
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Dialogfeld fiir Auto-Element Optik-Profil 2D

3. Wahlen Sie bei ge6ffnetem 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 Nahe 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,
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wobei jedes Punktepaar durch einen Bogen oder eine Linie
verbunden wird. Sie kdnnen spater weitere Punkte hinzufugen,
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 klicken, um eine Kantensuche
auszufuhren. 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 Vergrof3erung an.

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 Profil-2D
automatisch in das Dialogfeld Auto-Element. Die Messpunktziele fur das

Profil-2D werden automatisch angezeigt.

Bei allen Elementen (mit Ausnahme von Profil 2D) werden die
Messpunktziele automatisch fiir das Element angezeigt. Bei einem 'Profil 2D'-Element
mussen Sie auf die Schaltfliche Messpunktziele anzeigen im Dialogfeld Auto-
Elemente klicken, wenn Sie die Nennposition des Profils definiert haben. Siehe
"Erforderliche Klicks flr unterstitzte 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 hinzuzuftgen.

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein

Hinweis zur Ausfihrung einer Vision-Messroutine".
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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.

Regeln fur Klicks zum Starten des Kantensuchers
o Wenn Sie eine Kante doppelklicken, verfolgt PC-DMIS Vision die

ausgewahlte Kante 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.

o 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 Beider ersten Ausfuhrung, wenn noch keine Nenndaten vorhanden und
der Mastermodus nicht ausgewahlt ist, erscheint ein Dialogfeld, dass
angibt, dass der Mastermodus ausgefuhrt 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 mochten, kdnnen Sie im
Bearbeitungsfenster vom Mess- zum MASTER-Modus wechseln (oder F9 auf dem
Element drlcken) und anschliefend MASTER im Dialogfeld wahlen. Damit 6ffnet
sich ein Dialogfeld, dass Sie fragt, ob die bestehenden Nenndaten ersetzt

werden sollen.
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Auswahl CAD-Ansicht
Sie kdnnen 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, kdnnen Sie mit einem einzigen Klick auf das CAD klicken.

Mehrfache Klicks sind nicht mehr erforderlich.

o Offen - Wenn Sie die Messeigenschaften auf Nein setzen, konnen 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 geandert wird, wird das Element

weiterhin das CAD-Objekt als Nennwert verwenden.

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥  Sie haben die Mdglichkeit, 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 Menii aufzurufen. Wéhlen 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
Madglichkeit, vorhandene Ziele zu korrigieren oder zu I6schen, oder weitere Ziele
hinzuzuftgen.

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:

o AuBenprofil - Der Erste Punkt, der Richtungspunkt und der Endpunkt

mussen im Uhrzeigersinn aufgenommen werden.

o Innenprofil - Der Erste Punkt, der Richtungspunkt und der Endpunkt

mussen gegen den Uhrzeigersinn aufgenommen werden.
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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 schlieRen.

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.

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

zuruckzukehren.

o 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.

o 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.
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Vision-Sprenkel

Ubersicht
Das Dialogfeld des Auto-Elements Sprenkel konnen Sie folgendermal3en

aufrufen:

o Klicken Sie im Hauptmenu auf Einfiigen | Element | Auto | Sprenkel.

« Klicken Sie die Schaltflache Sprenkel B3] auf der Symbolleiste Auto-

Elemente.

Um ein Auto-Element Sprenkel zu verwenden, muss das erforderliche Element
ins Sichtfeld passen. Das Sprenkelelement (Blob) wurde fur Werkstucke
entwickelt, die ein Bild mit kontrastreichen Kanten, gleichmaRiger Beleuchtung
und keinen signifikanten Hochfrequenz-Spektralanteilen erzeugen.
Beispielsweise funktioniert es hervorragend mit dinnen Werksticken mit
Hintergrundbeleuchtung oder Werksttcken mit beleuchteter Oberflache ohne

besondere Flachentextur.

Wenn das Dialogfeld Sprenkel angezeigt wird, klicken Sie die Registerkarte

Vision, um das Ziel zu definieren.

Beispiel fiir ein Sprenkel | Auto-Element-Ziel in der Live-Ansicht
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Sobald das Ziel erzeugt ist, kdnnen Sie die seine Grof3e genau wie fur Auto-

Elemente anpassen. PC-DMIS hebt die in der Sprenkelberechnung in der Live-

Ansicht enthaltenen Pixel hervor.

Erstellen eines Vision-Sprenkel-Elements
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Wahlen Sie bei KMGs, die die CNC-Bewegung unterstutzen, den CNC-

Modus l-’ aus, wenn Sie das Sprenkel | Auto-Element im CNC-Modus

erstellen und messen mochten.

. Wahlen Sie Auto Sprenkel auf der Symbolleiste Auto Element. Sie
kénnen auch die MenUoption Einfliigen | Element | Auto | Sprenkel

verwenden. Dadurch wird das Dialogfeld Auto-Element (Sprenkel)

geodffnet.
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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 VergrélRerung Uber die Taster-Werkzeugleiste an.

Klicken Sie so nah wie mdglich am CAD-Element, damit PC-DMIS das
richtige Element auswahlt.

4. PC-DMIS Vision Ubernimmt die Nennwertdaten fur den Sprenkel
automatisch in das Dialogfeld Auto-Element. Die Software zeigt

automatisch die Messpunktziele fur den Sprenkel an.

5. Passen Sie die Nennwerte im Dialogfeld Auto-Element so an, dass sie mit
den theoretischen Werten des Sprenkelelementes Ubereinstimmen.

Passen Sie bei Bedarf aullerdem 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 konnen Sie den nominalen Flachenwert in

den aktuellen Einheiten der Messroutine manuell eingeben.

B. Der Bereich Messwerte wird bei der Ausfuhrung der Messroutine

automatisch aktualisiert.

C. Dies Parameter des Auto-Element Sprenkel wie Bereich
"Minimum", Schwellenwert, Polaritat und Rauschfilter kdnnen
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
ZielgrolRe definiert, wobei das Maximum die Halfte der berechneten

Flache innerhalb des Ziels betragt.

Schieberegler Schwellenwert und Schaltflachen Polaritat - Damit wird
bestimmt, welche Pixel die Software in der Elementberechnung
berucksichtigt. 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 innerhalb des Zielbereiches unterhalb
des Schwellenwertes verwendet. Der Schieberegler Schwellenwert wird
verwendet, um die PixelgroRRe 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 unterdrucken. Die
Starke bestimmt die Rauschgrélie, die entfernt werden soll. Folgende

Optionen sind verfugbar: Aus, Schwach, Mittel und Stark.

6. Wenn die Registerkarte Messwertziele in den Taster-Hilfsprogrammen
aktiv ist, sind die Pixel, aus denen der Sprenkel besteht in der Live-Ansicht
hervorgehoben. Die markierten Pixel werden automatisch aktualisiert,

wenn die entsprechenden Parameter geandert werden.

7. Klicken Sie im Dialogfeld Auto-Element auf Erzeugen, um den Sprenkel

zur Messroutine hinzuzuftgen.
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PC-DMIS unterstitzt derzeit nicht die Auto-Element-Funktionalitét
Sprenkel mit MultiCapture (siehe Abschnitt MultiCapture unter "Einrichten der Live-
Ansicht™ in der Hilfe von Vision flr Details).

8. Speichern Sie die Messroutine fur zukunftige Ausfuhrungen. Siehe "Ein

Hinweis zur Ausfuhrung einer Vision-Messroutine".

Ruckgabe der Bereich der Sprenkel mit Ausdriicken

Wenn Sie die Nenn- oder Messwerte fur ein Sprenkelelement zurtckgeben
maochten, konnen Sie die Erweiterungen .AREA oder . TAREA mit der Sprenkel-ID
verwenden. Diese Referenzausdrucke geben die gemessene Flache bzw. die
theoretische Flache fur das Auto-Element Sprenkel (Blob) zurtck. Weitere
Informationen finden Sie unter "Verweise vom Typ "Double™ im Kapitel

"Arbeiten mit Ausdrtcken" der Hauptdokumentation von PC-DMIS.

Der Zugriff auf die einzelnen Sprenkelelement innerhalb des Auto-Elementes
Sprenkel ist im folgenden Beispiel dargestellt:
Zuweisen / 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 (Einfligen | Merkmal | Position)
im Bereich Achsen das Kontrollkastchen Bereich, um die Flache des Sprenkel-
Elementes in Ihrem 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.
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Kastchenauswahl zur Erstellung von AutoElementen

Auch kénnen Sie problemlos mehrere Auto-Elemente fur diese unterstutzten
Elementtypen erstellen, indem Sie die gewlnschten Elemente im Bild innerhalb

der Registerkarte Vision per Kastchenauswahl markieren:
e Auto Gerade
e Auto Kreis

Vorgehensweise:

1. Klicken Sie auf der Symbolleiste Auto-Element (Ansicht | Symbolleisten
| Auto-Elemente) auf das gewunschte Element (Kreis oder Gerade), um
das entsprechende Dialogfeld Auto-Element aufzurufen. Sie kdnnen auch
die MenUoption Einfugen | Element | Auto | Gerade oder Kreis

verwenden.

2. Klicken und ziehen Sie ein Feld um das gewunschte Element im
Werkstuckbild.
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Beispiel von Kreiselementen mit gezeichneten Kdstchen
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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 Ausfuhrung einer Vision-
Messroutine

Wenn Sie Ihre Messroutine ausfihren, gibt es Schritte, die Sie durchfuhren
konnen, die dazu fuhren konnen, dass ein Merkmal in Toleranz (AKZEPTIEREN)
oder aulBerhalb der Toleranz (FEHLER) liegt. Klicken Sie hierfar im Dialogfeld
Ausfuhrungsoptionen auf Fortfahren, um das Element zu AKZEPTIEREN bzw.
auf Uberspringen, um das Element als FEHLERHAFT einzustufen.

e Wenn Sie das Element AKZEPTIEREN, werden die MESS-Werte flr den
FLACHENMITTELPUNKT auf die theoretischen Werte gesetzt.

» Wenn Sie das Element als FEHLER einstufen, werden die MESS-Werte fur
den FLACHENMITTELPUNKT auf die theoretischen Werte + 100 mm in
Richtung des Tastervektors (Ublicherweise Z) gesetzt. Das Element wird im
Grafikfenster Uber dem Werkstlck 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 aulRerhalb der Toleranz.

Bearbeiten eines programmierten Elements unter
Verwendung des Dialogfelds "Auto Element”

Gehen Sie zur Bearbeitung eines Elementbefehls in der Messroutine wie folgt

Vor:
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Positionieren Sie den Cursor im Bearbeitungsfenster auf das Element, das
Sie bearbeiten mdchten, und drtcken Sie F9, um auf das Dialogfeld Auto-

Element aufzurufen.

Wenn Sie Uber eine CNC-Maschine verfugen und bereits die "erste
Ausrichtung" mit einem reellen Werkstuck eingerichtet und ausgefuhrt
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™ fir die Messroutine noch nicht
eingerichtet haben, klicken Sie nicht auf die Schaltflache Bewegen nach. Die Plattform
konnte sonst wegrutschen oder das Werkstlick, das Sie gerade messen, beschéadigen. Es
sei daran erinnert, dass PC-DMIS uber den Nullpunkt, die Drehung und die Ebene des
Werkstuicks auf der Plattform informiert sein muss, um die Position des
Messpunktzielelements zu berechnen. Siehe "Erstellen einer Ausrichtung".

Wechseln Sie im Grafikfenster zur Vision.

Stellen Sie sicher, dass die Lampen ordnungsgemal? 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.

Klicken Sie im Dialogfeld Auto Element auf die Schaltflache Test. PC-DMIS
Vision fugt ein temporares Testelement in das Bearbeitungsfenster ein

und fuhrt das Element aus.

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 mdchten, 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.
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7. Greifen Sie auf das Voransichtsfenster (Ansicht | Andere Fenster |

Voransicht) zu, um sicherzustellen, dass das Element in diesem Test

ordnungsgemal’ gemessen wurde.

8. Sollten die Testdaten fehlerhaft erscheinen, kdnnten folgende

Anregungen zur Problembehebung beitragen:

Wenn die meisten Elemente korrekt erscheinen, aber eine Region
falsche Punkte zurtckgibt, flgen 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.

Klicken Sie auf die Registerkarte Messpunkt-Ziele auf der Taster-
Werkzeugleiste und fugen Sie ein neues Ziel in den Zielbereich ein.

Siehe "Taster-Werkzeugleiste: Registerkarte 'Messpunktziele'™.

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

geanderten Beleuchtungseinstellungen werden auf die derzeitig
ausgewahlten Messpunktziele auf der Registerkarte Messpunkt-
Ziele angewendet. Wenn lhre Maschine ein Pendant unterstuatzt,
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 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.
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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 Schaltflaiche <<, um die reduzierte Version des
Dialogfeldes einzublenden.

i‘ - '-J
¥ 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 gedriickter rechter
Maustaste auf der Registerkarte CAD simuliert die Plattformbewegung.

Messmodus 'GroRRes Element’

Sie konnen grol3e Auto-Elemente in der CAD-Ansicht und der Live-Ansicht
anvisieren und messen. Die Messstrategie ermoglicht die Messen-beim-Gehen-

Funktionalitat, wenn sie Uber die Live-Ansicht programmiert wurde.

'Zielmodus fur groRe Elemente’ verwenden

Die Option 'Zielmodus fur grol3e Elemente' ist fur die CAD-Ansicht und die Live-

Ansicht mit folgenden Einschrankungen verfugbar:
o Die Option ist zurzeit nur fur Geradenelemente verfugbar.
« Die Option ist zurzeit nur fur den Lernmodus verfugbar.

So verwenden Sie den 'Zielmodus fur grol3e Elemente":

1. Klicken Sie auf das Symbol fir den Modus 'GroRes Element’ E das sich

am unteren Rand der Registerkarte Messpunktziel in der Taster-
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Werkzeugleiste des Dialogfelds Auto-Element fur das Geradenelement

befindet.

O |2 L8| 0|8 =

N e - | P Edge vz |4 >~ ~
Id Density Edge ... Stren... Edge Polant... Adaptive Th...
EAT NORMAL Neare.. 15 (7171 YES

£ >
'@ = oo )

Die Option Modus 'GroR3es Element’ ist nur flur 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.
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Don't ask me again

This will reset the current hit targets.

[ ok ][ Conca

Warnmeldungen kdnnen 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:

Das Symbol Neues Messpunktziel und das Kontextmenu sind

deaktiviert.

Das Symbol Messpunktziel I6schen und das Kontextmenu sind

deaktiviert.

Das Symbol Messpunktziel testen und das Kontextmenu sind

deaktiviert.

Das Symbol Zielelementerfassung und das Kontextmenu sind

deaktiviert.

Das Symbol Zielelementabdeckung Aktive Ziele setzen und das

Kontextmenu sind deaktiviert.

Modus 'Grof3es Element' im Fenster 'Live-Ansicht’
verwenden

Wenn die Messstrategie aktiv ist, kbnnen Sie alternative aktive und stornierte

Ziele mit mehreren Mausklicks erstellen. Mit wechselnden aktiven und

stornierten Zielen kdnnen Sie sich nur auf die bedeutsamen Bereiche

konzentrieren.
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Im Modus 'GroRRes Element' konnen Sie nicht zwischen aktiven und stornierten
bzw. stornierten und aktiven Zielen umschalten.

Messpunkte kdnnen mit der Alt-Tastenkombination geléscht 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.

i+ ¢'|EI].9| Q| ==

T Automatic Hit Tanget ® Edqe v | 40% - 4 K2 B3
Id Dansity Edge Selaction Strangth Edge Polarity (Edge Sal...
EA1 HIGH Specified Edge 13 M==[7

EA2 NONE

EA3 HIGH Specified Edge 15 171> |
e | O 0[O )

Ergebnisse der Messpunkte in der Taster-Werkzeugleiste

Im o. 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 Ausfuhrung

vorgenommen.
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Das Beispiel zeigt die Ergebnisse der automatischen Ausfiihrung

Wenn der zweite Klick das aktive Ziel auBerhalb des aktuellen Ansichtenfelds
(FOV - Field Of View) bestimmt, wird eine Warnmeldung angezeigt, die Sie Uber

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-Menu anzuzeigen.

Insert Hit Target

f Nal Hit Tarnat
Delete Hit Target
~ Reset

Focus *
Edge Selection 4
Point Density ¥

2. Klicken Sie auf Fokus, Kantenauswahl oder Punktdichte und wahlen Sie
die entsprechende MenUoption aus, um die entsprechenden
Bearbeitungen vorzunehmen. Klicken Sie auf Riicksetzen, um alle

Messpunkte zu entfernen und alle Ziele zu |6schen.

3. Klicken und ziehen Sie einen der Griffe im Begrenzungsfeld des

Zielbereichs, um den Zielbereich erneut anzupassen.

4. Klicken Sie in die Felder fur die Kantenpolaritat, um die Einstellungen

gegebenenfalls zu andern.
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€ Atomatc Ht Tarpet P Edge v | BO% v |4 |I| v
d Densty Under_. Edge Select Siren Edge Polark Ht Ta.. Sped Sensilight
EAl LOWY A Specified E 15 L Ll €= 1 ]

EA2 HOMNE WA M/A N/A M/A /A /A WA
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Bei allen Anderungen am letzten aktiven Ziel wird die automatische

Ausfuhrung erneut gestartet.

Bei einem Ausfuhrungsfehler kdnnen die Parameter bearbeitet werden,
um eine erfolgreiche Messung zu gewahrleisten. Wenn der Fehler behoben

wurde, kdnnen die Element- und Zieldefinitionen fortgesetzt werden.

Die Ziel- und Elementerstellung ist auch im Modus 'Grof3es Element' durch
Doppelklick oder Uber die Feldauswahl verfugbar. Wenn eine dieser

Aktionen ausgefuhrt wird, wird jedoch eine Warnmeldung angezeigt.

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 Grol3en und Ganzen dem Verfahren in der Live-

Ansicht, es gibt jedoch folgende Unterschiede:
o Die automatische Ausfuhrung wird bei der Zielerstellung nicht ausgefuhrt.

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.
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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-
Ausfuhrung

= Uber den Registrierungseintrag AutoTuneDisable kann die AutoTune-Funktion
ein- bzw. ausgeschaltet werden. Weitere Informationen finden Sie unter "AutoTuneDisable"
im PC-DMIS-Einstellungseditor.

Uber die Schaltfliche AutoTune wird der Rechner in den Ausfiihrungsmodus

AutoTune versetzt.

Wibhlen Sie zum Starten des Ausfiihrungsmodus 'AutoTune' die Option AutoTune o'l'
entweder auf der Symbolleiste Bearbeitungsfenster oder tiber das Menii Datei aus.

Mit der AutoTune-Ausfuhrung kénnen Sie die Beleuchtungs-, VergrolRerungs-
und Bildverarbeitungsparameter der Messroutinenbefehle flr 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 ausfuhren mochten.

Wenn Sie eine Offline-Messroutine zum ersten Mal im Online-Modus ausfuhren,
startet PC-DMIS automatisch die AutoTune-Ausfuhrung. Dieser Vorgang ist

notwendig, da PC-DMIS wahrend der Offline-Vorbereitung eine simulierte
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Beleuchtung verwendet, die den tatsachlichen Beleuchtungsbedingungen am

Ziel-KMG mdglicherweise nicht entspricht.

Kurzum kénnen Sie Ihre 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 ausfuhren, die offline

vorbereitet wurde.

» Sie wechseln Hardware-Komponenten, welche die Beleuchtung betreffen

(z. B. Lampen).

o Die Lichtverhaltnisse des Raumes, in dem lhr optisches KMG steht, andern

sich.

o Sie mochten die VergrolRerungseinstellungen fur mehrere Elemente

gleichzeitig verandern und nicht fur jedes Element einzeln.

Sie werden feststellen, dass zwischen verschiedenen Hardware-Systemen und
mit der Zeit sogar innerhalb desselben Hardware-Systems feine Unterschiede

bestehen. Fur diese Falle ist die AutoTune-Ausfuhrung hilfreich.

So funktioniert die AutoTune-Ausfihrung

Wahlen Sie zum Starten des Ausfuhrungsmodus 'AutoTune' die Option

AutoTune entweder auf der Symbolleiste Bearbeitungsfenster oder Uber

das Menu Datei aus.
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¥ Uber den Registrierungseintrag AutoTuneDisabl e 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 fur Schritt bzw. Element fur 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 geandert wurde.

AutoTune [g|

Selected parameters:

[w]*agnification : 0,035000
[w] Tllumination : Top Lamp [OFF] : Baktkom Lamp [OM:37%:] @ Ring Lamp [OFF]

< ! ?

Selected Features;
[ILINZ
CIPNTL
[CIPNTZ
[CIPNT3
[CIPNT4

Select Al Clear all | Conkinue | Apply and Finish

Sie haben dann die Méglichkeit, 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-Ausfuhrung ausgefuhrt
wurde. Sie kénnen auch jederzeit die Schaltfliche Ubernehmen und Beenden
dazu verwenden, Anderungen auf die ausgewahlten Elemente zu Gbernehmen

und den AutoTune-AusfUhrablauf zu beenden.
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Nachdem Sie die AutoTune-Ausfuhrung der Messroutine beendet haben,

kénnen Sie zum regularen Ausfuhrungsmodus von PC-DMIS zurtckkehren.

Mit den Befehlen "Bei Fehler" kdnnen Sie vorgeben, welche Aktion fur Fokussier-
oder Kanten-Erkennungsfehler erfolgen soll. Werden wahrend der Ausfuhrung

der Messroutine Fehler erkannt, wird die jeweils festgelegte Aktion ausgefuhrt.

Die Option Vision muss auf Ihrem 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

Einfligen | Programmablaufsteuerungsbefehl | Bei Fehler auswahlen.
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-

Cn Error
Error Type: oK
Edage not detected ﬂ
Cancel
Error Mode:
o Off
" GoTo Label

" Set Variable

" gkip Command

Bei Fehler (Dialogfeld)

4. Wahlen Sie entweder den Fehlertyp Kante nicht erkannt oder Fokus

nicht erkannt.
5. Wahlen Sie als Fehlermodus die auszufuhrende Aktion:
e Aus - Keine Aktion

o Zu Sprungmarke gehen - Wechselt den Programmfluss zu einer

bestimmten Markierung.
o Variable festlegen - Setzt den Wert einer Variable auf 1.

« 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.

Mit dem Menueintrag Einfugen | Element | Bilderfassung wird ein Befehl
IMAGECAPTURE in das Bearbeitungsfenster eingefligt. Wahrend der Ausfuhrung
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bewegt PC-DMIS den optischen Taster zur bestimmten Position. Dann werden
die Ubergebenen Werte fur die VergrofRerung und Beleuchtung ibernommen
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:59%{1110}]

DATEINAME=s1

NennX, NennY, NennZ sind die X,Y,Z-Koordinaten, zu denen die Maschine fahrt,

um das Bild zu erfassen.
n1 ist ein Zahlenwert, der die gewlnschte optische VergroRerung angibt.

Die Zeile BELEUCHTUNG des Befehlsblocks enthalt schreibgeschitzte
Informationen zur Lampenbeleuchtung zu dem Zeitpunkt, an dem der Befehl
eingefugt wurde. Diese Informationen kdnnen derzeit nicht direkt im
Bearbeitungsfenster geandert werden. Die Beleuchtungseinstellungen mussen
in der Taster-Werkzeugleiste oder durch manuelle Steuerfunktionen (sofern

verfugbar) vordefiniert werden, bevor der Befehl eingeflgt wird.

In der Zeile BELEUCHTUNG wird genau angezeigt, ob eine Lampe ein- oder
ausgeschaltet ist und welche Helligkeit fur 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.

Mit dem Zeichenfolgewert s1 werden Dateipfad und -name flr das erfasste

Bitmap-Bild angegeben.

Der fertige Befehl kdnnte 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:59%{1110}]

DATEINAME=D:\Bilder\Bilderfassung_4._bmp
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Diesem Befehl ist derzeit kein Dialogfeld zugeordnet. Sie missen daher
Parameteranderungen im Bearbeitungsfenster oder durch Erstellung eines

neuen Befehls vornehmen.

PC-DMIS Vision unterstutzt IDS uEye-Kameras. Mit diesem Kameratyp kénnen
Sie mehrere Kamerakonfigurationen definieren, die PC-DMIS dann als virtuelle
Kameras behandelt. Diese Funktion kann beispielsweise fur die Erzeugung eines
vollstandigen Ansichtsfeldes (FOV) und einer Zoom-Ansicht verwendet werden.
Hierdurch wirde dann eine Dual-Kamera bzw. eine Hardware-Konfiguration far
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 ukye-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 fur die Anzahl der
Kamerakonfigurationen und somit der zugehorigen 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, kdnnen Sie - wie beim Festlegen
mehrerer physischer Kameras - festlegen, welche virtuelle Kamera verwendet
werden soll, indem Sie im Dialogfeld Taster-Hilfsprogramme fur die

entsprechende Tastspitze die Schaltflache Bearbeiten wahlen.
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Verwenden Sie diese Anleitung zur Fehlersuche, um Losungen fur Probleme mit
PC-DMIS Vision zu finden.

Problem: Kein Bild in der Live Ansicht

« Uberprifen Sie, ob die FrameGrabber-Treiber installiert wurden.

Problem: CNC-Maschine bewegt sich nicht
« Uberprifen Sie die Einstellung fur die Max. Geschwindigkeit auf der
Registerkarte Bewegung im Dialogfeld KMG-Schnittstelle einrichten.

Problem: Punkterkennung dauert lange

Wird fiir ein Automatisches Messpunktziel der Auswahltyp Ubereinstimmende Kante
verwendet, kann die Bilderkennung mitunter sehr lang dauern. Versuchen Sie Folgendes, um
die Erkennung zu beschleunigen:
o 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. Méglicherweise 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
Léchern gemacht wird). Schalten Sie das obere Licht aus und das

Hintergrundlicht ein.

« Verwenden Sie den Rauschfilter aus dem Filterparametersatz, um

Bildrauschen zu entfernen und Strukturen im Bild zu glatten.

« 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
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am meisten Prozessorleistung. Versuchen Sie an ebenjener Kante die

Methode Angegebene Kante mit der Richtung von innen noch aul3en.

Problem: Bei der Punkterkennung werden falsche Kantenpunkte auf
Werkstlucken mit deutlichen Oberflachenstrukturen gefunden.

Verwenden Sie den Rauschfilter aus dem Filterparametersatz, um

Bildrauschen zu entfernen und Strukturen im Bild zu glatten.

Verwenden Sie bei der Beleuchtung wenn méglich 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.

Schalten Sie den Rauschfilter im Filterparametersatz aus.

Problem: Geringe Fokusgenauigkeit

Fokussierungen (manuell oder automatisch) sollten stets bei

hochstmdglicher VergroBerung ausgefuhrt werden.

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.

Stellen Sie die Beleuchtung so ein, dass der Kontrast auf der

Oberflache/Kante so grol3 wie moglich ist.

Problem: Schlechte Wiederholbarkeit des manuellen Fokus

Achten Sie beim Bewegen des Stativs auf eine langsame und gleichmaRige

Geschwindigkeit.

Sie kdnnen sich Uber den Fokuspunkt vorwarts bewegen (um mehrere
Gipfelpunkte auf der Grafik zu erhalten), wenn die Fokuszeit dies zulasst.

Weitere Informationen hierzu finden Sie im Thema "Fokus-Graph".
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Anhang B: Hinzufugen eines Ring-
Kalibriernormals

PC-DMIS Vision unterstutzt die Verwendung eines Ring-Kalibriernormals fur die
Tasterversatzkalibrierung. Das Ring-Kalibriernormal wird fur Optik- und
Multisensormaschinen verwendet. Informationen hierzu finden Sie im Thema

"Tasterversatz kalibrieren".

Edit Tool

]

Cancel

==

Tiool 10

Tool Type: RIMG -
Offset % 5.139
Offset ¥ 2.863
Offset Z: -91.002

Shank Vector I:
Shank: Vectar 1:
Shank Vector K
Search Cverride I:
Search Cwverride 1:
Search Override K:

Diameter [ Length; 0.475

Z Paint Offsat ¥ 5.139

Z Paint Offsat ¥ 2.863

Z Point Offset Z:
Draturn Depkh Skark:
Daturn Depkh End:

Facus Offset:

=

CEERFELETTTT e

1]

1]

Dialogfeld "Kalibriernormal hinzuftigen" - Ringkalibriernormal

Legen Sie die folgenden Werte fur das Ringkalibriernormal fest:
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Kalibriernormal-ID: Geben Sie einen erklarenden Namen fur das

Ringkalibriernormal an.
Kalibriernormaltyp: "Ring" ist ausgewahlt.

Schaftvektor IJK: Gibt den Vektor der Mittelachse des Ring-

Kalibriernormals an.

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.

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-Fokushéhe an.
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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.

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: Standardmalige CMM-Schnittstelle, wie beispielsweise eine LEITZ.DLL.
CWS: Chromatischen WeiRlichtsensors

FLS: Fokus-Laser-Sensor
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
far dieses Licht angibt.

HSI: Abkurzung fur "Hardware Specific Interface" (= hardwarespezifische
Schnittstelle)

K

Kalibrierwerkzeug: Einzelne Bereiche, die fur die Punktermittlung fir das
vorgegebene Element verwendet werden.

M
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MSI: Multi Sensor Interface (Mehrfachsensor-Schnittstelle)

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. H6here Werte der
numerischen Apertur ermoglichen zunehmend abgeschragte Strahlen, die
durch die vordere Linse eintreten, wodurch ein Bild mit héherer
Auflosung 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.

OPTIV LTS: Triangulationslasersensor

P

Parfokalitat: Wenn die fokale Klarheit Gber den gesamten Zoombereich
konsistent bleibt.

Parzentrizitat: Dies ist, wenn die fokale XY-Mitte der Optik mit der Mitte des
Videobildes Uber 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 fur Elemente, die die Grol3e von Kreis,
Startwinkel, Endwinkel und Ausrichtung steuert.
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