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Ubersicht

Nach dem Start der Anwendung sieht der Bildschirm wie folgt aus:

i AC5000 Teil:Unbenannt [_[&]x]
Datei  Editieren  Ansicht  Messen Bezug Taster Werkzeuge Fenster Hilfe

-
\Ergehnisfens‘ter

Teileansicht

/AN

B Feature:
Features | Prograim |
| I I T INarne IDatum I ii b
-
HLinks T

e u ]

—
1/22{01 |Kartesisch | MM Ved Werkzeuge mag_1 Autom. | Temp |GMS |SLEC{NLEC Aus
R Start| 7 Microsatt wiard - Menmeist..."ﬁ; QC5000 Teil:Unbena... P (mm) 2E[Sy 1030

Die verschiedenen Werkzeughoxen sind nach Funktionen aufgeteilt.
Messen, zum Auswahlen der Messfunktion.

Bezug, zum Setzen des Koordinatensystems

Ansicht, zur Gestaltung des Fensters “Teileansicht”.

Befindet sich der Mauszeiger auf einem Fenster, so wird durch Klicken der rechten Maustaste das jeweilige
Untermeni gedffnet.
Die Fenster kénnen in Grol3e, Funktion etc. frei gesetzt werden.
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Menuleiste

« BCH000 Teil:Unbenannt

Datei  Editieren  Angicht Messen Besug Taster Werkzeuge Fenster  Hilfe

Als Standard enthalt das Hauptmeni die Datei-, Editieren-, Ansicht-, Messen-, Bezug-, Taster-,
Werkzeuge-, Fenster-, und Hilfe- Menis. Wenn |hr System mit zusatzlichen Optionen (z.B. Ved)
konfiguriert wird, enthalt das Hauptmenu zusatzliche Mendis.

Die Hauptfunktionen der Standard-Menis sind folgende:

Datei Editieren Ansicht  Mesze
MHew... »
Qffren...

Speichern
Speichern Als...

Impoart....
Expart...
Suegate..

Seiten Setup...
Drucken...

Beenden

Datei -- Enthalt folgende Optionen:

e Neu... Teile oder Ausfihren.

« Offnen, Speichern, oder Speichern als...

e Import... oder Export... DXF, TAP, oder IGS Dateien
e Drucken... Daten zu einem externen Drucker.

e Output... Daten zu einem externen Anwender.

e Beenden...den QC5000 verlassen.

Editieren  Ansicht  Messe

Auzzchneiden
K.opieren
Einfugen

Einfligen Spezial...
Loschen...

lahle alle
wlahle lerme

Fmde...
Andere »
Elaenschatten:..
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Editieren — Enthalt folgende Optionen:

Ausschneiden, Kopieren, Einfligen, Einflgen Spezial..., und Loéschen...
Wahle Alle oder Wéahle Keine.

Finde... einen spezifischen Wert.

Andere - den Namen einer Eigenschatft.

Eigenschaften... Stellt Eigenschaften her.

Anzicht Messen Bezug Tas

Zoom Alles

Zoom Fenster

Zoom Spezial r
Tieiler

Frezet Anzicht »

Setze Anzichtzpunkt. .
St wanm [laster
v Anzichts-Botator

v Zeige Positions Anzeiger

Layer Kontrall...
Werkzeugbosen...

Einheiten r

Ansicht — Entweder im Teile-Ansicht oder Ansichtsstempel Fenster uméandern. Optionen sind:

Zoom Alles - innerhalb eines gewahlten Teileansicht-Feldes oder des Eigenschaftsstempel-Fensters.
Zoom Fenster innerhalb eines gewahlten Teileansicht Feldes oder des Eigenschaftsstempel Fensters.
Zoom Spezial Funktion, z.B., Zoom In, Zoom Out, oder Zoom Gewabhlte.

Teilen - Seitliches Teilen innerhalb eines gewahlten Teile-Ansicht Feldes oder des
Eigenschaftsstempel Fensters.

Preset Ansicht - Oben, Unten, Rechts, Links, usw.

Setze Ansichtspunkt... ruft einen bestehenden Ansichtspunkt zurtick.

Ansicht vom Taster - stellt Ansicht des Tasters auf den Winkel um.

Ansichts-Rotator — Aktiviert den Ansichts-Rotator.

Zeige Position Anzeiger - schaltet den aktuellen Positionsanzeiger um.

Layer Kontrolle... editiert Optionen.

Werkzeugboxen... aktivieren, deaktivieren oder editieren.

Einheiten - Inch/Millimeter oder Kartesisch/Polar/Kugelférmig umstellen.
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Meszen Bezug Taster ‘Werkz

Measure kMagic...

Purikt..

Gerade...

Bogen...

Kreis...

Mut...

Schwerpunkt... F&

Ahsztand...
Winkel...

Flache...
Zylinder...
Fugel...
Konus...

kM agnetizche Flache. ..

Andere r

Messen — Erschafft Eigenschaften und richtet Messvariablen ein, z.B.:

« Measure Magic... erschafft eine Eigenschatft und teilt sie zu einer Geometrie (Kugel, Ebene, usw.), die
auf die Position und Orientierung der einlaufenden Tasterschlagen basiert ist, zu.

e Punkt..., Gerade..., Bogen..., Kreis..., Nut..., und Blob... fiir 2-d Geometrien.

e Abstand..., Winkel... Relationen, welche aus gemessenen Elementen erzeugt werden

e Flache..., Zylinder..., Kugel..., und Konus...fiir 3-d (dreidimensional) Geometrien.

e Magnetische Flache...

« Andere - beinhaltet Messoptionen fiir Teileansicht und Ergebnisse.

Bezug Taster Werkzeuge Fenster

lezugzpunkt Magic...

Erste | Hon feat »
Zweite... | Mon feat
Hullen... | Mon feat
FProjektion | Autom. Pk
Magnetizche Flachen | Aus k
Cirehen...

Koordinaten Spztem | Temp r

Bezug — Enthalt folgende Optionen:

e Erste... fir Bezugs-Flache, Zylinder, oder Konus.

e Zweite... fur Ausrichtgerade.

e Nullen... richtet einen Nullpunkt ein.

« Projektion - richtet die Bezugsprojektion (Auto, Aus, XY, YZ oder ZX) ein.

e Magnetische Flachen - an- und ausschalten.

e Drehen... erlaubt das Rotieren des Koordinatensystems, der entsprechende Winkel (X, Y, oder Z
Achse) wird eingegeben.

« Koordinaten System - speichert das aktuelle Koordinaten System, wechselt Maschinen Koordinaten
oder Temp Koordinaten System.



Handbuch QC5000

Taster Werkzeuge Fenster  Hilfe

v Berihrings-Taster | tip 1 »
Taster Komp... | Kart »
YWed\Werkzeuge | Keine »

T aster-Durchm. lemen.
Taszter Bibliathek. ..

Wergroszerungen | Keine »

Auto Enter
Pfaddaten antazten

Taster — Richtet ein, wie die Taster auf einander wirken.

e Berihrungstaster

e Taster Komp....

e VED Werkzeuge

e Laser Werkzeuge

* VED-Kante Lernen

e Taster Bibliothek...

« VergroéRerungen

e Auto Enter

- Pfaddaten antasten
e Filar-Taster

“Werkzeuge Fenster  Hilfe

Toleranzen »
ehe zu k
Jostick, »
kuaotoren aus

T aster freigeben

Imange... Chrl+F3
Pragrammiering 3
Anpaszen...

Dptionen »
Sprache r

Werkzeuge — Enthalt folgende Funktionen.
e Toleranzen

* Filter...
e Gehe Zu
e Joystick

* Motoren Aus

e Taster freigeben
* Image...

e Programmierung
e Anpassen....

e Optionen

e Sprache

Kapitel 1

Ubersicht
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Fenster Hilfe
CRO
Teile Anzicht
Ergebnizze
Live Yideo

L T 4

MHeue Yarlage...
Deffne Yorlagen. ..
Speichere Yorlagen...

v Figures

v Programme
P

v FRunz

Fenster — Enthélt folgende Funktionen.
« DRO

e Teile Ansicht

e Ergebnisse

* Neue Vorlage...

« Offne Vorlagen...

e Speichere Vorlagen...

| Hilfe

Wiaz izt neu’

Backup/Restore...

Uber QC-HO00...

Hilfe — Enthalt folgende Funktionen.
e QC5000 Hilfe Themen...

*  Wasistneu?

e Backup/Restore...

«  Uber QC5000...

Statuszeile

Die Funktionen kénnen durch Anklicken geandert werden.

Art der Messwert.

Art der aktiven

Koordinatensystem MaRstabkompensation

Ubersicht

Darstellung Aktives Taster bzw. Projektion Winkel in GMS Anzeige
Datum \ MM/INCH Tastsystem mom. VergriBerung Prﬂgram;nslatus
| 1/22/01 |Kartesisch | MM | Ved Werkzeuge mag_1 [Autom. | Temp |GMS |SLEC/NLEC Aus |
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Werkzeugboxen:

MESSEN beinhaltet die Messfunktionen

BEZUG zum Festlegen der Koordinatensysteme
ANSICHT zum Andern der Teileansicht
PROGRAMM fir Messprogramme

TASTER flr Taster

VED fur Bildverarbeitung

ANWENDER 1,2,3 frei definierbar

Samtliche Funktionen der Werkzeugboxen kdnnen auch direkt tiber die Hauptmenuleiste angewahlt
werden.

Programm

_Iedl <l 4l 4©

Ergebnis-Fenster

% Ergebnisze3] M =]
@ \ Ereis 1, aus 86 wvon 90 Punkten IEI:I
r = 3.8462 4 = 7.6923
X = 18. 9587 Y = 6.5701 2 = 0.0000
F = 0.0917 RF= Temp PP= Y

[

Im Ergebnis-Fenster erscheinen die Daten des bzw. der markierten Elemente. Der Inhalt kann frei definiert
werden. Das Ergebnis einer Kreismessung beinhaltet andere Datenfelder als das einer Geradenmessung etc.
Als Standard sind die notwendigen Felder eingesetzt.

Je nachdem wie viele Elemente markiert wurden, steht dies in der Statuszeile des Fensters. Mit dem
Schiebebalken rechts kénnen die Elemente ,gescrollt* werden.



Handbuch QC5000 Kapitel 1 Ubersicht

£ Element-Abbildung

Klicken auf das Symbol 6ffnet ein Fenster, welches die Messpunktverteilung, die Lage Punkte +T, -T zeigt
sowie die Punkte, die gefiltert wurden.

Wurden mehrere Elemente markiert, so erscheinen alle markierten in dem Fenster.
Die Ansicht kann durch klicken auf die Symbole in der Box ANSICHT geandert werden.

Elemente sperren, entsperren

-_ll:llxl

&

Rechts im Fenster sehen Sie ein SchloR-Symbol. Dies gilt der Zuordnung der Elemente zum
Koordinatensystem.

Ist das Schlof?3 geschlossen, so beziehen Sie die Messdaten zu dem Koordinatensystem, mit welchem das
Element gemessen wurde.

Ist es gedffnet, so beziehen sich die Daten auf das momentan giiltige.

Die Standar dfelder F, RF und PP

F gibt den Formfehler, also die Summe der Punkte, welche am weitesten auf3erhalb u. innerhalb des
berechneten Elements liegen.

RF das Koordinatensystem dem das Element zugeordnet ist.

PP die Projektionsflache X/Y ,Y/Z, X/Z bzw. 3-d zu der das Element berechnet wurde.
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Felder hinzuftgen:
Klicken Sie im Fenster ,Elemente” die rechte Maustaste. Folgendes Meni wird gedffnet

v Least Square Best Fit Circle
Min Superzcribed Circle
Max Inscribed Circle
Least Fadial Distance Circle
Foint
Line
Ayc
Sphere
Flane
Hame...

Toleranzen 3

Auzgabe...

Liozchen...

Elerment Eigenzchalten...

Feld hinzufligen
Bearbeite Feld...

Lozche Feld

Setze Standardfelder

Lade Felder. ..
Speichere Felder..

Klicken Sie auf ,Feld hinzufiigen* und geben Sie die Formel ein. Im Beispiel Formel fiir Flache.

Gleichung eingeben %]
Label

~Formel Felder > | OK |

Radius*Radius™pi ﬂ

Funktionen > | Abbruch |

Operatoren > | Hilfe |

Toleranzen> |
ﬂ Andere > |

Ergebnis-Art: ||l'lChIml'l1 'l Anwender Konstante sind: Imm 'l

Die betreffenden Funktionen finden Sie unter den Schaltflachen FELDER, FUNKTIONEN etc..
Das neue Feld wurde in Fenster eingefligt und gilt ab jetzt fur alle Ergebnisse aus Kreismessung.

¥ Ergebnisse = O] =]
@ Ereis 3, aus 53 wvon 59 Punkten @
r = 1_4245 4 = Z_8490

= = 3.7673 Y = 9.6337 Z = 0_ 0000

¥ = 0_0472 RF = Temp PP = XY
Flaeche= 6_3749
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Teileansicht

Alle gemessenen Elemente werden in der Teileansicht dargestelIt
283 T eile-Ansicht =10

Die Teileansicht kann auf ein Fenster oder vier Fenster aufgeteilt werden. WERKZEUGBOX ANSICHT !

&8 Teile-Ansicht 1 [=]
Oben |
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Die Ansicht des markierten Fensters wird durch Klicken auf die betreffende in der Box ANSICHT bzw. im
Meni Ansicht gedndert.

Datenfenster

Im Datenfenster befinden sich alle gedffneten Formulare. Der Inhalt der Formulare kann frei bestimmt
werden. Die Formulare werden im Menii FENSTER -—VORLAGEN geotffnet.

Program | Features | ExportToAccess |
| I I T II'-Ia:me IDatu.m I ;I
Gerade 3
Funkt 4 Nullen _J

Zylinder
Fonus &
FL&ache 7
FL&ache &

T« \

Eugel 2

Zylinder
FL&che 11
Teile—-ans
Frei=s 13

E OFE@

o

Klicken auf den betreffenden Formularnamen &ffnet dieses.

HE ExportToAccess O
Program | Features | ExportToAccess |
Nane r dd X ¥ z 1
FLache 1 33.0282 20.8994 o.o0o00 -
Gerade 2 33.2066 0.00ooo -0.07s80
Gerade 3 0.0957 15.1790 0.0zz8
Punkt 4 0.a0o0o 0.00ooo -0.0z277
Zylinder 5 5.0950 10.1901 40,7745 19,4355 -1.35z20
Eonus & 2.2447 E0.9329 29,3177 -3.9916
FLache 7 5979 15.8712 -1.028¢6
FLache 5 —-0.1457 -1.3128
Kugel 9 . 2 2
Zylinder 10 2.272¢8 6.061a -1.3214
FL&che 11 0.2347 19,2817 -1.2623
‘eile-Ansicht 1 B
Al g
Zusammenfassung:

ubersicht.exe.lnk
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Anpassen

Der QC5000 kann beziiglich der Fenster, Werkzeugboxen Farben etc. an die Anwenderbedirfnisse angepal3t
werden. So kann z.B nur eine einzige Werkzeugbox aktiviert werden.

Gehen Sie zur Anpassung wie folgt vor:
Klicken Sie in der Hauptmenduleiste auf WERKZEUGE — OPTIONEN — ADMINISTRATOR und geben Sie das

Passwort ein.

Sounds ] Administrator ] Rechtwinkligkeits Korrektur

Passwort
]

¥ Behalte Passwort bis Programm beendet wird

Change Password

Klicken Sie anschlieRend auf WERKZEUGE — ANPASSEN oder bewegen Sie den Mauszeiger auf eine
Werkzeugbox und driicken Sie die rechte Maustaste.

i S LCNC
¥ Messen
Il v Beaug

EB E ‘.Eﬂ E?-: m 1 Image
v FProgramm

Taster

Q-Q - |’ ’ ’11 Toleranz
v Anzicht

Werkzeughoen...
Featuresl ngraml o

[ 1 [T [mame [oacws Anpassen..

Grozs

Klicken auf ANPASSEN o6ffnet folgendes Fenster:

Anpassen

Statuszeile ] Werkzeug-Meniis ]
Farben | Fehler | Hilfe

Abbruch |
Il QC5000 Window =] Setze Farbe... | s
Hinzufiigen |

Il Results Text

[1 Results Window
Bl DRO Digits

Il DRO Axis

[ DRO Window

1 Part View Window

¥ Anwender-Einstellung

- Andern sie die Farben der Fenster

- Die Funktionen der Statuszeile

- Den Inhalt der Werkzeug-Menlis

- Aktivieren/Deaktivieren von Fehlermeldungen

2-17
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Andern der Werkzeugboxen

Farben
Statuszeile

| Fehler | Hilfe
] Werkzeug-Meniis ]

Werkzeugbox Tasten in Werkzeugbox Alle miiglichen Tasten
CNC | |Measure Magic | |Measure Magic i’
Bezug Punkt Punkt
Image Gerade Gerade
Bogen Bogen
Ansicht Kreis Kreis
Programm MNut Mut
[Taster Blob messen Fldche
Toleranz Fliche Zylinder
Ved Konus Kugel
Anwender 1 Pylinder —1 |Konus
A derz — |Kugel Magnetische Fliche
Anwender 3 ~|  |Abstand x| |abstand =l

Entfernen |

v Anwender-Einstellung

Kopieren |

0K

Abbruch |

Hinzufiigen

Links sehen Sie die Auswahl der moglichen Boxen.
In der Mitte den Inhalt der betreffenden Box.
Rechts die mdglichen Funktionen

Farben
Statuszeile

Werkzeugbox

|

Fehler | Hilfe
] Werkzeug-Meniis ]

Tasten in Werkz

- |

box Alle miglichen Tasten

CNC =
Bezug

Image

Messen

nsicht
Programm

Taster

Toleranz

Ved

Anwender 1

Anwender 2
Anwender 3 |+|

Entfernen |

v Anwender-Einstellung

=] Measure Magic i’

Kopieren |

OK

Abbruch

f

Hinzufiigen

Aktivieren Sie eine Box und markieren Sie die gewiinschten Funktionen im rechten Fenster. Klicken Sie auf

.Kopieren*.

Klicken Sie zur Anzeige bzw. zum Verstecken einer Werkzeugbox entweder die rechte Maustaste (Mauszeiger

befindet sich auf Box) oder im Meni ANSICHT — WERKZEUGBOXEN.

WEKZ.-Boxen

[ JCNC

lBezug
Olmage
FHMessen
EdAnsicht

& Programm
CTaster
Toleranz
EVed
ElAnwender 1
OAnwender 2
ClAnwender 3

Zeigen | 0K I

Verstecken | Ahhruchl

Anpassen

2-18
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QC5000 Tasterbibliothek

1.Bildverarbeitung

Samtliche Tastsysteme bzw. Taster werden in der Tasterbiblothek verwaltet. Je nachdem mit welchen
Tastsystemen lhre Messmaschine ausgeristet ist, &ndert sich der Inhalt der Bibliothek.
In der folgenden Beschreibung sind dies Bildverarbeitung (Kamera) und Taster.

Offnen des Meniis Bibliothek erfolgt entweder Uiber die Meniileiste TASTER — TASTER-BIBLIOTHEK oder
Uber eine Schaltflache, sofern diese einer Werkzeugbox hinzugefugt wurde.
Nach dem Offnen erscheint folgendes Menii:

;
Hilfe:

Werkzeuge Fenster

: Name | Date | ‘Who I Neu
ed ‘wierkzeuge | Kreiz » Ved Ved

- ContactProbes ContactFinbes Liischen
eleuchtungzsteuering Setze Momentanen
Yed-Kante lemen _ Dequalifizieren |
Taster Bibliothek. .. oK

v

|mn)

= n

~Eigenschaften
Allgemein I

Keine Eigenschaften |

Links werden die aktivierten Tastsysteme dargestellt, rechts die dazugehérigen Untergruppen.

Klicken Sie nun auf der linken Seite auf PROBES, gefolgt von VED. Rechts erscheinen die Untermenis
CAMERA 1, sowie VED PROBES. Unter Camera 1 werden die fur diese Kamera verwendeten VergréRerungen
eingegeben . Unter VED PROBES sind die mdglichen Messwerkzeuge fiir die Bildverarbeitung abgelegt. Hier
kénnen die Anzahl der Messpunkte sowie die Standard-Scanrichtung vordefiniert werden.

Taster Bibliothek

Frabes Mame [ Date [ wha | Neu
E'w camera_] - -
- camera_1 YedPiobes - - s |
 eVedProbes Soschen
- ContactProbes
Setze Momentanen |
Dequalifizieren |
0K |
—Eig haft
Offset | Richtung | Allgemein
Family name: Icamera_]
Lernen...
¥ Referenz

Je nachdem, in welchem Untermeni Sie sich befinden &ndern sich die Schaltflachen in der unteren Halfte des
Mends.

Multitastsysteme erfordern eine Hyrarchie beziiglich der Offsetwerte von einem System (Kamera) zum anderen
(Taster). Aus diesem Grund muss ein Tastsystem als Referenzsystem definiert werden.

Das Referenzsystem ist das System, welches die genauesten Messergebnisse liefert.

Als Referenz wird die héchste VergroRerung der Bildverarbeitung verwendet.
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VergroRerungen einrichten und kalibrieren.

Doppelklicken Sie mit der linken Maustaste auf CAMERA 1. Das Menu wird extrahiert. StandardmaRig ist eine
VergroéRerung bereits eingegeben.

Flgen Sie nun alle VergréRerungen ein. Kalibriert werden diese zu einem spateren Zeitpunkt. Klicken Sie auf
NEU. Markieren Sie im Menii -VERGRORERUNG- und bestatigen Sie mit OK. Vergeben Sie einen Namen
z.B. 30x

Heuer Taster

Neuer Posten ok |

= Gruppe

= Tastspitze Abbruch Mame: " 0K

" Index Position

Abbruch

 Kamera

Wiederholen Sie die Schritte fir alle weiteren Vergréf3erungen.
Nach Eingabe aller VergroRerungen muss die Referenzverg. angegeben werden
Klicken Sie mit der Maus auf die gréi3te (50x) und markieren Sie das Kastchen REFERENZ unten links.

. T TDae Toihe l | ........................... = euI
- Ved 10_fach - - : :
. .camera_1 20y -
— Liischen
- WedProbes 30x

-- ContactProbes i

Setze Momentanen

Dequalifizieren

OK

—Eigenschaften
Yergr. | |
Dffset | Auflisung | Auto Fokus

Family name: |50x

Offset
X [0.0000 &l

Y II].I]I]I]I]
z II].I]I]I]I]

I” Referenz

Zu den verschiedenen VergrolRerungen finden Sie unter EIGENSCHAFTEN jeweils die Schaltflachen
VERGR. — OFFSET — AUFLOSUNG — AUTOFOKUS (CNC)

VERGR: Hier wird die Zoomposition der VergréRerung festgelegt (nur mit Motorzoom)
OFFSET: Lernen des Offsets zum Referenzsystem

AUFLOSUNG: Lernen der PixelgroRe

AUTO FOKUS: Suchweg und Abgleich fir Autofocus

Wie bereits erwahnt, ist die grofite VergrolRerung die ReferenzvergréRerung. Ein Offsetabgleich entfallt somit fiir
diese VergrofRerung. Anstelle des Abgleichs muRR das Kastchen REFERENZ markiert sein.
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VergroRerung abgleichen

Wahlen Sie eine andere als die Referenzvergrof3erung. Im Beispiel 30x. )
Beginnen Sie mit der Pixelkalibrierung. Klicken Sie dazu auf AUFLOSUNG gefolgt von PIXEL GRORE.

—Eigenschaften
Yergr. | |
Offset | Auflssung | Auto Fokus Yed-Normal Grobe

Pixel Grille Grille des Normals I].I]I]I]I]

= Il].l]l]l]l]l]l]l]l]l]l]l]l]

Fortfahren | Abbruch |

Y II].I]I]I]I]I]I]I]I]I]I]I]I]

Legen Sie das im Lieferumfang enthaltene Teilungsnormal auf den Messtisch und positionieren Sie die Kamera
auf dem Kreis, welcher ca. 50% des Livebildes ausfillt. Geben Sie den Istwert des Kreises ein; die exakten
Werte finden Sie auf der Rickseite des Etuis. Klicken Sie auf WEITER und vermessen Sie den Kreis mit dem
Kreiswerkzeug. Nach erfolgter Kalibrierung erscheinen die Kalbrierdaten in den betreffenden Feldern.
Wiederholen Sie den Pixelabgleich fiir die anderen VergréRerungen.

Taster Bibliothek

Probes Name [Date [who | Neu

T
Ldschen |
Setze Momentanen |
Dequalifizieren |
0K |

~Eigenschaften
Yergr. | |

Offset | Auflisung | Auto Fokus |
Pixel Gribe

> |0.00125739654 f/

Pixel Gridse | . [g go125689456|

Kamera ausrichten

Die Kamera kann mechanisch nicht 100% zu den Maschinenachsen ausgerichtet werden. Deshalb beinhaltet der
QC5000 eine Funktion zur Ausrichtung der Kamera.

Um das beste Ergebnis zu erzielen muf3 die kleinst mégliche VergroRerung gewahlt werden. Dadurch wird der
maximale Verfahrweg des Tisches im Livehild erméglicht. Ein und derselbe Kreis wird ganz links und ganz
rechts auf dem Livebild vermessen. Aus der Abweichung Anzeige zu Pixelposition wird dann der Winkelfehler
berechnet und als Korrekturwert eingesetzt.

Diese Routine er setzt keineswegs die Verwendung guter Optiken !

Klicken Sie zur Ausfuihrung der Kalibration auf VED links oben im Menii Bibliothek.

Rechts erscheint Kamera und VED Probes.

Die Schaltflachen @andern Ihre Funktionsbelegung.
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Taster Bibliothek

Kapitel 3

Tasterbibliothek

Taster Bibliothek

Probes Name [ Date [ wha | Neu Probes Name [ Date [ wha | Neu
camera_1 - - camera_1 - -
- ContactPrabes VedPiobes Lischen - ContactPrabes VedPiobes Liischen
Setze Momentanen Setze Momentanen
Dequalifizieren Dequalifizieren
OK OK
- Eigenschaft Eigenschaft
Offset | Richung | Allgemein Offset | Richwng | Allgemein |
Richtung Kamera Ausrichtung
Family name: |camera_1 Optische Achse I j |I].[I[I[I[I[II][I[I[I
Lernen... Umkehren [~ Horz [ Vent Lemen...
v Referenz

Klicken Sie auf Richtung, gefolgt von KAMERA AUSRICHTUNG — LERNEN

Vor Ausfiihrung der Ausrichtung sollte die kleinste opt. YergriBerung als die "momentane' angewahlt sein.

Ist dem nicht so, so klicken Sie auf "Abbrechen" und aktivieren Sie die "kleinste Vergr." .

0K | Abbruch |

Vermessen Sie einen kleinen Kreis auf der linken und danach auf der rechten Seite des Livebildes.
Verfahren Sie die Y-Achse so wenig wie mdglich.

Kamera Ausrichtung

|u.u:150mu
Lernen... |

Nach erfolgter Ausrichtung erscheint der Korrekturwert im Feld KAMERA AUSRICHTUNG.

Offset ermitteln

Jede einzelne optische VergroRerung hat einen individuellen Strahlengang. D.h der Brennpunkt &ndert sich in
Bezug auf X/Y-Position (Parzentrizitat) und Z-Position. Um auf ein und demselben Teil mit verschiedenen
Optiken messen zu kdnnen, muss deshalb ein Abgleich vorgenommen werden.

Die héchste VergroRerung ist dabei die Referenzvergrof3erung, also Offset=0.

Alle anderen mussen zu dieser Vergrol3erung kalibriert werden.

Wabhlen Sie die zu kalibrierende VergréRerung und klicken Sie auf die Schaltflache OFFSET — LERNEN.

Das System fordert Sie auf die gré3te VergrolRerung (REFERENZ) zu wahlen und den Kreis auf der Teilung zu
vermessen. Nach klicken auf OK werden Sie aufgefordert zur zu kalibrierenden VergréRerung zu wechseln und
den selben Kreis mit dieser zu vermessen. Bei Motorzoom erfolgt dies automatisch.

“Eig bt
Vergr. |
Offset | Auflisung | Auto Fokus Ok |

5] Master Probe 50x - |0 =

Punkt aufnghmen |

Letzten loschen | Abbruch |
Family name: |3l]x
M Teach 30z = =1E3

Ok | Punkt aufnehmen |

Letzten loschien | Abbruch |

I Referenz -
Die Offset-Werte werden in die Felder fir X/Y u. Z Gbernommen.
Achten Sie darauf, dal3 die Teilung im Fokus ist !
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Autofocus lernen

Kapitel 3

Autofocus nur in Verbindung mit CNC.
Klicken Sie zum Lernen des AUTO FOKUS auf die betreffende Schaltflache gefolgt von LERNEN.
Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Taster Bibliothek

Frobes Name [ Date [ who | Neu
= Ved 10_fach - -
L. camera_1 2 =
= Liischi
VedProbes 30 4“": kil
By |
Seize Momentanen
Dequalifizieren
OK
—Eig haft
Yergr. | |
Offcet | Auflisung | Auto Folkus |
""""""""""" § | SmEEoRs
Suchen
Such Dist: 0.0000
Fokus Offset: 0.0000 1
| Lernen... 1

Der Verfahrweg fir den Autofocus kann nicht beliebig gewahlt werden, da beim Durchfahren des Suchwegs nur
eine gewisse Anzahl von Bildern erfasst werden kann. Wenn Sie den Suchweg zu grol3 definiert haben, so

Fokus lernen

Fokusieren Sie, bestédtigen Sie mit weiter.

Der min. Kontrast ist 3

Fokus lernen

Tasterbibliothek

(]
Fertig
Weiter
Vorheriges
Abbruch

VYerfahren Sie um den Suchweg u. klicken Sie weiter. Fertig

Der min. Kontrast ist 3

Vorheriges
Abbruch

Suchen
Such Dist:

|1.25|]|

Fokus Offset: II].I]I]I]I]
Lernen... |

erscheint eine Fehlermeldung. Driicken Sie die Taste ,Vorheriges" und wiederholen Sie die Funktion mit

kurzerem Verfahrweg.

Zoom-Position

Ist lhr System mit einem motorisierten Zoom ausgerustet, so muss der entsprechenden VergréRerung eine Zoom-
Position (1-10) hinzugefiigt werden. Jedes mal wenn die betreffende VergrolRerung aktiviert wird, wird deren

Position automatisch angefahren. Die Zoom-Position wird unter VERGR: eingegeben.

Yergr. |

Name: 20=

Quelle
Kamera Eingang I_

Zoom Position

_ 0
1.
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2. Taster

Vor Einrichten der Taster muf3 im Meni ,\WERKZEUGE > OPTIONEN > TASTER" der Durchmesser
der Kalibrations-Kugel eingegeben werden

Einfuhrung:

Unter der Tasterfamilie CONTACT PROBES koénnen verschiedene Tasteruntergruppen wie Beriihrungstaster,
Sterntaster etc. festgelegt werden. Dabei gibt es Tastergruppen, deren Position einmal auf dem Messtisch
festgelegt (Tasterwechsel-Systeme) und danach nicht mehr geéndert wird.

Meistens werden jedoch Taster verwendet, bei denen die Tastkugeln manuell gewechselt werden.

Diese Tasteruntergruppen sind deshalb untereinander nicht austauschbar, da die Positionen beim Einsetzen der
Taster nicht reproduzierbar sind.

Die Verwendung von Tasteruntergruppen ist aber aufgrund der besseren Ubersicht und fiir den Ablauf von
Messprogrammen, bei denen Taster gewechselt werden mussen, sehr hilfreich.

Beispiel: Sie verwenden einen Sterntaster. Eine der Tastkugeln ist der Bezug fiir die anderen 4 Tastkugeln.

Wird der Taster eingesetzt, so mul3 zuerst der Referenztaster (Mitte) zur Ermittlung des Durchmessers an der
Eichkugel trainiert werden. Alle weiteren Spitzen (vorne, hinten, links, rechts) werden danach trainiert. Bei
diesen wird der Offset X/Y/Z zum Referenztaster, sowie der jeweilige Taster-Durchmesser ermittelt.

Solange der Taster nicht vom System entfernt wird, kann zwischen den Tastern umgeschaltet werden.

Wurde der Taster zwischenzeitlich entfernt muf? die Kalibration erneut vorgenommen werden, da sich die Taster
nicht mehr am selben Ort, wie bei der ersten Kalibration, befinden. (Rotation etc.)

Sie haben eine zweite Untergruppe (Touch Probes). Unter dieser Gruppe wird lediglich eine Tastkugel abgelegt,
da nach dem Wechseln von einer Kugel zur anderen ohnehin wieder an #aggli&talibriert werden muR3. Es

werden jedesmal die Lage und der Durchmesser des Tasters neu ermittelt.

Taster einrichten

Klicken Sie im Ment Bibliothek auf CONTACT PROBE. Auf der rechten Seite im Ment( erscheinen folgende
Tastergruppen: HardProbe (fur feste Tastkugeln), TouchProbe (fiir Berihrungstaster), StarProbe (fir
Sterntaster)

Taster Bibliothek

Prabes Narng | Date | wiha | Neu
- Yed HardPrabe - -
: ac TouchProbe

StarProbe - - Lischen

{. StaProbe Setze Momentanen

Dequalifizieren

i TouchProbe |

0K

—Eigenschaften
Allgemein

Mame der Tastergruppe: |HardProhe

Tastrichtungs-Abstand: II].I]1 [1]1]

™ Auto Wechseln
" Indexable probe

" FEriction probe
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In der unteren Halfte finden Sie fir jede dieser Gruppen das Meni ,Eigenschaften* mit Namen der
Tastergruppe, Tastrichtungs-Abstand etc.

Tastrichtungs-Abstand
- gibt an um wieviel der Tisch verfahren werden muf3, dal? die Tasterkompenstion eingesetzt werden
kann. Standard sind 0.1 mm. Akzeptiert werden Werte zwischen 0.01 und 5 mm.

Auto Wechseln

- wird angeklickt, wenn ein Tastsystem beim Einsetzen eine exakt reproduzierbare Position einnimmt. Eine
erneute Kalibration beim Wiedereinsetzen muf3 dann nicht vorgenommen werden. Als Standard ist ,,Auto-
Wechseln* nicht aktiv.

Indexable Probe
- wird bei Verwendung eines indexierbaren Tasters angeklickt. D.h. die Raster des Tastkopfes sind
absolut reproduzierbar.

Friction Probe
- bei Verwendung von verstellbaren Tasterkdpfen mit nicht exakt reproduzierbaren Rastpositionen bzw
wenn Tastkugeln manuell gewechselt werden.

Erstellen einer neuen Untergruppe

Setzen Sie die Ausgangspsition der Fenster wie unten dargestellt (wie Verzeichnisse aufrufen unter Windows)
Klicken Sie anschlieRend auf NEU. Geben Sie in das sich 6ffnende Fenster STERNTASTER ein.

Auto Wechsel und Indexable probe wird nicht angewahlt, da diddPodes Sterntasters beim Wiedereinsetzen
Des Tasters nicht reproduziebar ist. Indexable Probe wird nicht angewahlt da es sich nicht um einen solchen
handelt. Der Tastrichtungsabstand ist als Standard auf 0.1 gesetzt. Es kdnnen Werte zwischen 0.01 und 5 mm
eingegeben werden.

Neue Gruppe
Frabes Name [Date [ wha [ Neu
Bi-Ved TouchProbe B - . -
StaiProbe - B Lischon | Name: IStcmtasterI 0K
Setze Momentanen | I_ Auto Wechsel Abbruch |

Dequalifizieren | |_ lndexahle pruhe
x| TastRichtungs Abstand [0.1000

baft

=
~Eig

Allgemein

Name der Tastergruppe: |TouchProbe
Tastrichtungs-Abstand: 0.0100

" Auto Wechseln
[~ Indexable probe

™ Eriction probe

In der Bibliothek erscheint die neue Untergruppe.
Richten Sie nun die Tastkugeln ein. Doppelklicken Sie auf die neue Gruppe und wahlen Sie erneut NEU.
Klicken Sie auf Tastkugel und OK. Vergeben Sie einen Namen ,UNTEN" und aktivieren Sie im Menu zeigen.

Neuer Taster
Meuer Posten Taster-Name IUnten 0K I

Taster-Typ ISphericaI 'l Abbruch |

¥ Im Menii zeigen

Abbruch
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Bestéatigen Sie mit OK.

Richten Sie auch die anderen Tastkugeln, Vorne, Hinten, Links, Rechts ein.
Markieren Sie nach dem Einrichten der Tastkugel die Tastkugel ,Unten”.

Taster Bibliothek

Probes Name [ Date [ wha | /
- Yed Unten - - =
- ContactProbes Links - - .
i+ ToushProbe Pechts - - Siechel
i StarProbe :.0'?9
... Sterntaster inten Setze Momentanen
Dequalifizieren
OK

~Eigenschaften
Allgemein | Grife/Ofs |

Taster Durchmesser 0.0000
Offset 0
% [0.0000 Lernen...

Y I[I.I]l]l]l]
Z |0.0000

¥ Referenz Offset

Setzen Sie diese Tastkugel als Referenz fir diese Gruppe. Klicken Sie hierzu auf REFERENZ OFFSET unten

links.
Klicken Sie auf LERNEN. Das System wechselt zum Hauptment und fordert Sie auf den Taster an der

Eichkugel zu kalibrieren.

Wabhlen Sie den Taster LINKS und klicken Sie auch hier auf LERNEN. Das System wechselt zum Hauptmenii
und fordert Sie auf den Taster an der Eichkugel zu kalibrieren.

Fur diesen Taster wird neben dem Kugeldurchmesser auch der OFFSET zum Taster UNTEN ermittelt und

eingesetzt.
Wiederholen Sie die Prozedur fiir die weiteren Taster der Gruppe.

3. Fadenkreuz

Fur Mikroskope ohne Option Bildverarbeitung wird die Option Fadenkreuz aktiviert.
Die Vorgehensweise ist gleich der bei VED.

Taster Bibliothek

Probes Nams | Date | wiho | Neu
[ OpticalCrasshair 10 - - -
20
30: Lischen
A0

Dequalifizieren

B0 - - Setze Momentanen |

0K

Geben Sie unter NEU die optischen VergréRerungen ein. Setzen Sie die héchste VergréRerung als
ReferenzvergréRerung. Ermitteln Sie die Offsetwerte der anderen VergroRerungen durch Klicken auf Lernen.

3-26
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Ubersicht Tastsysteme

—LvED ; “'ed Probes
HFadenkreuz
Offset zu Referenz = MAX. Vergr. Kamera 1
VED > Kamera 1. v, [ optische Referenz fiir rKreiswerkzeuy
Die Kalibration erfordert Yergrilterungl gesamtes System.
Kalibrierring ! Pl A Offset=0 FBuffer
|| Contact "
Probes _i)_ R - ete....
Taster 1 gp“gche
“ergrillerung gﬁfset —
MITTEL eferenz

Referenz f.

Stermntast optische
Untergruppe Vpergrﬁflerung Ofiset zu
MM Referenz
:ﬂ\_LJeweils Offset

_.~ zu Referenztaster
/der Gruppe.

Indexiarbarar

Taster

Taster-Untergruppen erfordern zur Kalibration eine Kalibrierkugel !

Sie werden aufgefordert ein und den selben Kreis mit der Referenzvergrof3erung, sowie mit der betreffenden zu
vermessen. Der Offset (Parzentrizitat und Perforkalitat) der Optiken zueinander, wird ermittelt und eingesetzt.

Quer-Kalibration bei Multitaster-K onfiguration

Wird mit Multitastsystemen gearbeitet (VED und Taster) so muf3 eine Kalibration zwischen den Tasterfamilien
durchgefiihrt werden, damit an ein und dem selben Werkstiick mit beiden Tastsystemen gemessen werden kann.

Referenzsystem ist grundsatzlich die hochste optische VergroRerung . Zur Durchfiihrung der Querkalibration
bendtigen Sie einen Ring mit Formfehler gegen Null und wenn méglich geschliffener Oberflache.
Vor der Querkalibration mussen die Gruppen der jeweiligen Familie bereits kalibriert sein.

Werden Taster gewechselt, so muf? die Kalibration wiederholt werden.

Im folgenden soll die Tastergruppe Sterntaster in Verbindung mit der Bildverarbeitung verwendet werden.
Vorbereitung:

Der Sterntaster ist eingesetzt, der Taster ,UNTEN" ist der Referenztaster fir die Taster LINKS, RECHTS,
VORNE, HINTEN.

Die verschiedenen VergroRerungen unter Kamera 1 sind bereits kalibriert. Die héchste VergréRerung ist die
Referenz fir alle anderen.

Offnen Sie die Tasterbibliothek, extrahieren Sie die Familie CONTACT PROBES, Klicken Sie auf Sterntaster
und danach auf ,Setze Momentanen®.

Taster Bibliothek

Frabes Name | Date I ‘Who | Neu |
Bl-Yed Urten - -
- ContactProbes Links - - = |
TouchProbe Rechts - - Lischen
- StarProbe E.DTB B = : 1|
" Sterntaster inteh | Setze Momentanen |
Dequalifizieren | 3-27
oK |
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Andern Sie die Ansicht der Tasterbibliothek so, daR links PROBE erscheint und rechts Die beiden
Tasterfamilien.

Taster Bibliothek

Probes Name | Date [ vt | Neu
Wed .
ContactProbes

Laschen

Doppelklicken Sie hier, links
erscheint nur noch PROBES, rechts
VED und Contact Probes oK

Dequalifizieren

Setze Momentanen |

Klicken Sie im rechten Fenster auf Contact Probes. Unter Eigenschaften sehen Sie das Feld OFFSET mit 0.000
far X,Y und Z.
Ist VED aktiv, ist das Feld ,Eigenschaften” leer.

Taster Bibliothek Taster Bibliothek

[Frobes Hame [Date [ wihe | Neu

Probes | Mamme | Date ContactProbes Lisch
Ved oschen
ContactProbes Setze Momentanen
0K

~Eig haft
Allgemein

Keine Eigenschaften | ‘

~Eigenschaften
Offset

Mame Tasterfamilie: |Cnntac1Prnhes

Lernen... |

[~ Referenz

Klicken Sie auf die Schaltflache LERNEN.
Das Fenster TASTER-BIBLIOTHEK wird geschlossen. Im Arbeitsbildschirm erscheint:

Reference Probe mag_1 =10 x|

Messen Sie den Kal.-Ring bzw. Kugel mit dem Master-Taster |

I

i ok Punkt aufnehmen | LLetzten loschen |

Abbruch |

Aus der Familie VED wurde die héchste VergroRerung gewahlt, Sie werden aufgefordert den Kalibrierring
optisch zu vermessen. Fokusieren Sie aud der Ringoberflache und messen Sie danach den Kreis.

Bestéatigen Sie mit OK.
Nach erfolgter optischer Vermessung wird Der Taster UNTEN (Referenztaster der Gruppe Sterntaster) aktiviert.
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Es erscheint folgende Medung:

Teach Unten O] x|

Messen Sie den Kal.-Ring bzw. Kugel mit dem zu ;l
kalibrierenden Taster. Klicken Sie OK.

[]

i 0] Punkt aufnehmen | ICetzten loschen |

Abbruch |

Tasterbibliothek

Messen Sie den Kalibrierring mit dem Taster. Messen Sie den Durchmesser mit 4 Punkten. Nach Aufnahme der

Punkte wird die Schaltflache OK aktiv. Klicken Sie darauf.

Ein neues Fenster erscheint. Sie werden aufgefordert einen Punkt auf der Oberflache des Kalibrierrings

auzunehmen. Tasten Sie den Punkt an und bestatigen Sie mit OK.

Teach Unten | =]

Messen Sie einen Punkt auf der Oberflaeche des Kal.-Rings ;l
mit dem Taster den Sie gerade verwendet haben.

I

{ 0k Punldauinghmenl Cetzten loschen |

Abbruch |

Die Kalibration ist beendet. Das System wechselt zur Ansicht TASTER-BIBLIOTHEK.

Die Werte der Kalibration wurden eingesetzt.

—Eigenschaften
Offset ]

MName Tasterfamilie: |Cunta-::1Prnhes

Offset——— 5
X [62.8662 &l

Y |21.?EI34
ik |1.I]I]I]I]

[ Referenz

Klicken Sie zum Verlassen der Bibliothek auf OK.

Achtung: Wird der Taster entfernt bzw. wird mit einer anderen Taster gr uppe gear beitet, so ist dieser

Vorgang mit der entsprechenden Gruppe zu wieder holen !!!!
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Messen

Vorwort:
Wenn Sie mit taktilen Tastern messen, so sollten Sie die Grundregeln zur Messpunktaufhahme beachten.
Zur optimalen Verrechnung der Tasterkompensation mul3 wie folgt angetastet werden.

Wie Sie sehen, sollte immer senkrecht zum Messpunkt angetastet werden !

Koordinatensysteme

Nach dem Start der Anwendung und gegebenenfalls ,Setzen des Maschinen-Nullpunkts” ist das gltige
Koordinatensystem das ,, Temporare“, welches bezuglich seiner Koordinaten gleich dem des ,Maschinen-
Koordinatensystems" ist. Das Maschinen-KS wird als WORLD-KS bezeichnet.

Far ein Teil kann entweder ein 2-d oder ein 3-d K-System erzeugt werden.

3-d Koordinatensystem erstellen

ELEGR Tacter 'Werkzeuge Fenster  Hilfe

Bezugzpunkt Magic...

Erste | Maon feat »
Zmeite... | Mon feat
Hullen... | Mon feat
Projektion | Autam.
tagnetische Flachen | Aus >
Drehen...

Koordinaten System | World

Beginnen Sie mit dem ,ersten Bezugselement". Das erste BE richtet das Teil in Bezug auf die Z-Achse aus. Als
erstes BE wird entweder eine Flache, ein Konus oder ein Zylinder verwendet.

Ist eine Flache, so ist der Z-Wert auf jedem Punkt der Flache 0.

Die Funktion wird entweder im Ment ,BEZUG" — ERSTE , oder direkt aus der Werkzeugbox ,Bezug*
angewabhilt.

Z=0 ist definiert !

Danach wird die Ausrichtgerade fur X bzw. fir Y vermessen. Klicken Sie hierzu auf ,Zweites" im Menu
.Bezug" bzw. auf ,Ausrichtung“ in der Box ,Bezug“.

Messen Sie die Ausrichtgerade mit min. 2 Punkten. Die AG kann z.B. auch aus zwei bereits gemessenen Kreisen
erzeugt werden.

X bzw. Y = 0 ist definiert !

Messen Sie irgendein weiteres Element z.B. eine Gerade und bestimmen Sie den Nullpunkt am Schnittpunkt
zwischen Ausrichtgerade und der zuletzt gemessenen.

4-30
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Erstes Bezugsel ement:
58 Teile-Ansicht [T ]
[so]

Ersts Bezugselement = Flache
0-Punkt fur X/Y/Z vorubergehend
auf Flachenmitte !

Koordinatensystem fertig:

3B Teile-Ansicht I [=}

50
Gorado 3~
’

Nullpunkt fur X7Y am Schnittpunkt
Ausrichtgerade u. Gerade 3.

Z.Null auf Flache |

Nullpunkt fir X/Y/Z verschieben:

Kapitel 4

Erstes und zweites Bezugse ement:

38 Teile-Ansicht

[50]

Erstes BE = Flache und
Ausrichtgerade entlang X.
Voriihergehender Nullpunkt fiir X/Y =
Ausrichtgerade. Fiir Z= Flache

Der Nullpunkt des Koordinatensystems soll auf einen bestimmten Punkt verschoben werden.
Messen Sie den Punkt und definieren Sie den Punkt als Nullpunkt, indem Sie die Funktion NULLEN aus der

Box ,Bezug“ anwahlen.

1 Element

=15

I |Geben Sie zwei Offset-Werte, in Bezug auf die Punkte von d

-

0Ok | Punkt aufnehmen | Letzten ldschen |
|
| Abbruch ¥ Autom. Nullen ¥ X Achse
¥ ¥ Achse v Z Achse, [ Q Achse £B Teile Ansicht L [O[x]
Eal _ioix] m
|
50]
L]
L]
[ ’

&

Markieren Sie den
yemessenen Punkt.

Klicken Sie im Menii BEZUG
auf NULLEN

Markieren Sie X/¥/Z-Achse

Das Koordinatensystem liegt jetzt auf Punkt 6.

K oordinatensystem drehen:

Klicken Sie im Ment Bezug auf DREHEN und geben Sie den Winkel, sowie die Drehachse ein.
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Drehen
© X Achse
Y Achse Abbruch

& Z Achse

Drehwinkel [30]

K-System speichern
Pro Teil kdnnen bis zu neun K.-Systeme gespeichert werden !

Das erstellte Koordinatensystem ist das momentan guiltige. Alle Elemente beziehen sich auf dieses K.-System.
Wird der Nullpunkt verschoben, also das K.-System an eine andere Stelle gesetzt, so beziehen sich die
Elementdaten auf das neue ,Temporare K.-System®”.

Klicken Sie zum Speichern des K.-Systems auf die Schaltflache

Koordinatensystem 5|]E!i[:hﬂfl'l|

Folgendes Fenster wird gedffnet. Als Standard wird ,Ref #1" gesetzt. Der Name kann auch geandert werden.

Speichere Koordinatensystem [ %]

MNeuer Name I [1].4 I

Abbruch

Bestéatigen Sie nach Eingabe des Namens mit OK.
Das giiltige K.-System ist ab jetzt das ,REF #1“. In der Statuszeile und in der Ergebnisliste steht anstelle von
.remp“ - Ref#1" als aktuelles KS.

Klicken Sie fir die Demonstration auf die Ikone.

Al

K_sys.exe.Ink

Bezug ,Magic”

"L BEZUG 'Magic'

Die Funktion ,Bezug Magic" erstellt automatisch ein Koordinatensystem und speichert dieses ab.
Nach Aktivieren der Funktion werden die gemessenen Elemente automatisch fiir das Erstellen des
Koordinatensystems verwendet.

Al

BezMagic.exe.Ink
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Measure Magic...

Punkt..

Gerade. .

Bogen...

Kreis...

Mut...

Schwerpunkt... Fa

- Abstand..
| winkel..

Flache...
ulinder. .
Kugel...

| Konus.

b agnetizche Flache. .

i Andere 4

Messungen werden entweder in der Box ,Messen” oder aus dem Menu ,Messen“angewahilt.

Entweder werden Messungen mit zuvor definierter Messart (z.B. Kreismessung aktivieren, Messpunkte
aufnehmen) oder mittels ,Measure Magic" durchgefihrt.

Die Funktion ,Measure Magic" erkennt anhand der Messpunktverteilung der aufgenommenen Messpunkte das
am besten passende Element und berechnet dieses automatisch. Die Vorauswahl der Messart entfallt.

Das Messergebnis ( Flache, Kreis Gerade etc. ) wird als Element bezeichnet.

Punkt:

Gerade: min 2 Punkte

Flache: min 3 Punkte
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Kreis: min 3 Punkte

O

o8]

ogen, Radius: min 3 Punkte

D

Zylinder: min 6 Punkte

£

Konus; min 6 Punkte

Nut: min 5 Punkte

Kugel: min 4 Punkte

O

Kapitel 4

TN
D
5

!

)
2/

LR

D

H
3
3
-f
)
§
2
3

4
7

Messen
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Die gemessenen Elemente werden in der Elementliste (FEATURE) gespeichert. Die Liste befindet sich im
Datenfenster.

HE =10].x ¥ Ergebnisse =10 =]
Program | Features | @
b e — = @ Ereis 1, aus 74 won 90 Punkten

O Freis 2

7 gerase 3 Musmichtung r = 1.9009 d = 3.8018

O Remic s X = 0.p0000Y = 0.0000 zZ = 0.0000

+  Punkr 6 F = 0.0515 RF= Ref #1 PP= XY

O KEreis 7

s Radius &

O Kreis 8

i Radius 10

O FEreis 11

QO FKreis 12

Die Daten des markierten Elements erscheinen im ,Ergebnisfenster”. Jeder Elementart sind dabei als

Voreinstellung spezifische Datensétze zugeordnet.

Den Elementen werden verschiedene Eigenschaften zugeordnet. Das Men hierzu wird entweder tber die
Hauptmendileiste ANSICHT — EIGENSCHAFTEN, Uber die Elementliste, rechte Maustaste —
EIGENSCHAFTEN oder aus der Teileansicht aufgerufen. Zum Aktivieren der Funktion muf3 min. ein Element

markiert sein.

Element-Eigenschalten %]
Allgemein ] 0K |
Name: Typ: Flavor: Wiederholung: Abbruch |
FLiche 7 [Plane ] |isbiplane o
Projektion: Koordinatensystem: Layer:

I 3d ITemp IDefauIt Layerj " Nicht gesperrt
~Anzeige Punkt-Filterung

" Versteckt [ Bemerkung zeigen v Gefiltert

" Strichlinie [ Name zeigen Sigma Faktor: Summe:

[ Bezug B [2.00000000000 [0.0030
Bemerkung:

* Name: Elementname

e Typ: Elementart

e Flavor: Berechnungsmethode des Elements, standard ist ,least square — best fit“ also Berechnung nach

der min. Summe der Abstandsquadrate. Andern méglich zu Berechnung nach 1SO — beste Form, max. Kreis,
min Kreis. Die Anderung erfolgt im Ergebnisfenster durch klicken der rechten Maustaste.

e Projektion: 3d, X/Y, X/Z, YZ

« K.-System: Das KS mit dem das Element aufgenommen wurde.

e Layer: Der Layer mit dem das Element aufgenommen wurde.
e Sperre: Erlaube Zuordnung zu verschiedenen K.-Systemen.
e Anzeige:
Versteckt versteckt das Element in der Teileansicht
Bezug Elemente werden in Teileansicht dargestellt aber im Programm nicht
gemessen.
Strichlinie Element wird in Strichline dargestellt
Bemerkung zeigen Bemerkung anzeigen
Name zeigen Namen zeigen
Hohe Auflésung Nur mit VED, mehrmaliges Messen des Elements

Messen mit ,Measure Magic*
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Wie bereits erwahnt entfallt beim Messen mit ,Measure Magic" die Vorauswahl der Messart.

D.h.Nach Abschlu3 der Messpunktaufnahme mit OK wird automatisch das am Besten zu den Messpunkten
passende Element ermittelt.

Folgende Elementberechnungen kénnen mit MM durchgefuhrt werden:

Punkte, Geraden, Kreise, Flachen, Kugeln, Zylinder, Konen.

Wurde ein falsches Element berechnet z.B. Flache anstelle von Kreis, so kann dies einfach im Ergebnisfenster
geandert werden.

Klicken Sie im Ergebnisfenster die rechte Maustaste.

g Ergebnisse !Ii[ B
@ Ereis 21, aus 76 wvon 90 Punkten IEl
r = 1.9009 d = 3.8019

X = 5.4161 7Y = —-1.4538 2z = 0.2410
F = 0.0583 RF= Temp PP= XY

v Least Square Best Fit Circle
I Min Superscrbed Circle
Max Inscribed Circle
I Least Radial Distance Circle
Boint
Line
A

Flane
Hame...

Toleranzen »

Ausgabe. ..

Lioschen...

Element Eigenschalten. ..

Felder »

Das Untermenii wird gedffnet. Andern Sie den von MM berechneten Kreis in eine Flache, indem Sie mit dem
Mauszeiger ,Plane” aktivieren. Das Ergebnis Kreis 21 wird auf Flache 21 geandert.

Projektion

Da es sich beim QC5000 um ein 3-D Messprogramm handelt kann die Projektion der gemessenen Elemente
geandert werden. Als Standard ist die Projektion auf ,automatisch” gesetzt.

Zum Andern klicken Sie entweder auf BEZUG — PROJEKTION oder auf das betreffende Feld in der Statuszeile.
3-D Elemente wie Kugel, Konus, Zylinder werden immer als solche berechnet. 2-D Elemente wie Kreis, Gerade
etc. werden im Modus ,AUTO" zur betreffenden Bezugsebene XY, XZ, YZ berechnet. Relationen wie ,Abstand
aus zwei Kreisen“ richten sich nach der Art der Projektion der beiden verwendeten Kreise.

Beispiele im Modus ,AUTO"

Kugel wird als 3-D Element berechnet
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Kreisals XY, sofern von oben vermessen
Abstande von zwei Punkten fir Hohenmessung X/Z bzw. Y/Z

Messen

Wurde ein Kreis z.B auf die Flache X/Y projeziert, so kann dieser jederzeit einer anderen Bezugsflache

zugeordnet werden.

Kreismessung von oben, Projektion = XY (siehe Ergebnisfenster)
50

@ Kreis 1, aus 82 wvon 90 Punkten

r = 3.84114d = 7.6822
X = 18.9589 Y = 6.5655 Z = 0.o0000
F = 0.0784 RF= Temp PP= XY
|
ad Werkzenne man 1 [8utnm [ Temn [GM& [RIFCMIFR 2ne

Andern in Projektion gegen XZ.
Klicken Sie in der Statuszeile auf ,AUTOM" bis ZX erscheint.

J Projektions-Ebene
2 o

Wahlen Sie die Funktion ,Kreis messen” und markieren Sie Kreis 1.Bestatigen Sie mit OK.

Kreis 1 wurde gegen Projektionsflache ZX dupliziert.
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s0]
@ Ereis 2, aus 1 Element IE'
r = 3.84114d = 7.6822
X = 18.9589 ¥ = 6.5655 Z = 0.o0000
F = 0.0000 RF= Temp PP= ZX
|

Dem Element Kreis 2 wurde als Projektionsflache ZX zugewiesen. PP = ZX im Ergebnisfenster.

Relationen

Als Relationen bezeichnet man Winkel und Abstande.

Fl h
X L

Abstande:

Normalerweise werden Abstande aus zuvor gemessenen Elementen erzeugt. Aktivieren Sie die Funktion
ABSTAND und markieren Sie die betreffenden Elemente (zwei).

Sofern Sie mit Taster bzw. Fadenkreuz messen, kdnnen Sie die Zur Abstandsmessung notwendigen Punkte auch
antasten.

Im Beispiel wurde ein Abstand aus zwei Kreisen gebildet. Klicken Sie zum Andern in minimalen bzw.
maximalen Abstand auf die Funktion ,ART &ndern“ in der Box ,MESSEN".

g

Art andern
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Winkel:

Winkel werden aus zuvor gemessenen Geraden konstruiert bzw. die Schenkel werden unter der Funktion
~Winkel“ aufgenommen.

Wurde der Winkel gemessen, so erscheinen in der Elementliste drei neue Elemente.

Als Ergebnis wird standardmafig der eingeschlossenen Winkel ausgegeben.

20 Teile-Ansicht
H

50
~ Gerade 1
- Gerade 2
<f  Winkel 3

Winkel 3

L

Klicken auf ,Art andern” andert in den Winkel in:

v |ncluded angle
360 - angle
180 - angle
180 + angle
Mame...

Konstruktionen

Als Konstruktionen werden Elemente bezeichnet, die aus einem oder mehreren bereits gemessenen Elementen
konstruiert werden.

Es kann entweder eine neue Art von Element, oder das selbe Element mit einem Offset-Wert bzw. anderer
Projektion konstruiert werden.

Konstruktionen erfolgen durch Auswahl der Messfunktion, gefolgt von der Auswahl der zur Konstruktion zu
verwendenden Elemente.

Gibt es fur eine Konstruktion mehrere Losungen, so kann das Element mittels der Schaltflache ,Art andern* bzw
durch Offnen des Menis im Ergebnisfenster, geéndert werden.

Punkt-K onstruktion
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£ Teile-Ansicht _{olx]
_—

.
Punkt aus Konus.
Ergebnis ist Spitze.
Andern in -
Mitte,Endpunkt 1 -
Endpunkt 2

Geraden-K onstruktion

Gerade aus Zylinder, Konus

B Part View

Wahlen Sie die Messart Gerade und markieren Sie den Zylinder.

---- -
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Kreis-Konstruktion

e e e S

HH

Kreisaus KréisA,B,C,D.
Funktion Kreis anwéahlen. Kreise A bis D markieren.

Messen
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Kreisaus zwei Geraden mit Angabe des Durchmessers;

Y Tngent #2 b Fngent #3
A A
8 Y
TN e
pfiTTT RSt St

Flachen-Konstruktion

Radius, Kugel, Zylinder-Konstruktion

Kugel ausKonus, Zylinder erfordert Eingabe des Durchmessers.

Messen
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Abstand-K onstruktion

Abstand bzw. Lange eines 3-d Elementes. Abstand wahlen, Element markieren.

Abstand aus Abstand/Abstand

¥
A e
o

Messen
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Demofilm

konstrukt.exe.Ink

Kapitel 4

Messen
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Layer-Kontroll

Diese Funktion erlaubt die Zuweisung verschiedener Elemente auf ,Layers®. Sie dient der besseren Ubersicht in
der Teileansicht.

Als Standard sind drei Layers gesetzt. Die Layers sind mit einer Linie getrennt. Oberhalb der Linie befinden sich
die Layers fur die Elemente. Unterhalb, die fiir die verschiedenen K.-Systeme.

Layer Kontrolle [ x|
\.’g Wl D ciault Layer = Neu... | oK |
[ 1'¥orld
4+ Il Temp Lischen... | Abbruch |
Umbenennen... | Hinzufiigen |

Setze Aktuellen |
Setze Farbe... |

[

" dus [ InTeileansicht verstecken [~ Transparent

Wird das System gestartet, so ist der ,Default Layer” aktiviert.
Als Koordinatensystem ist das Temporare das aktuelle. Da fur diesen Layer die Farbe ,schwarz” gewahlt wurde,
erscheinen die Elemente in ,schwarz".

Wechseln Sie das K.-System, durch Klicken auf ,aktives Koordinatensystem* in der Statuszeile, World-K-
System. Alle Elemente die mit diesem K.-System aufgenommen werden erscheinen in ,gelb®, da dies die
Standardfarbe fur dieses K.-System ist.

Werden K.-Systeme abgespeichert, so erscheint fiir jedes K.-system ein neuer Layer mit Namen des K.-Systems,
sowie eigener Farbe.

v Il Default Layer | Neu... | 0K I
{% 1 World
I Ref 11 Lischen Abbruch
%+ I Ref #2 = | |
Umbenennen... | Hinzufiigen |

Setze Aktuellen |
Setze Farbe... |

|

[T Aus [ InTeileansicht verstecken [ Transparent

Im Beispiel wurden zwei K.-Systeme gespeichert.

Elemente, welche mit dem Ref #1 vermessen werden, erscheinen schwarz

Elemente, welche mit dem Ref #2 vermessen werden, erscheinen grin.

Die Layers, die sich auf die Koordinatensysteme beziehen, kénnen aul3er in der Farbe nicht geandert werden.

Layers fur Elemente
Flgen Sie einen neuen Layer ein, im Beispiel ,Abstand”.
Klicken Sie dazu auf die Schaltflache ,NEU" und vergeben Sie einen Namen.

Heuer Layer Layer Kontrolle [X]

Abbruch 2+ Hll Ref #1
%+ Il Ref #2

S II oK I «a 5 If)efault Laier - Neu... | 0K |
| 1 World Lischen... | Abbruch |

Umbenennen... | Hinzufiigen

Setze Farbe... |

[

[ Aus [ InTIeileansichtverstecken [ Transparent
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Der neue Layer hat den Namen ,Abstand”, die Farbe ist hellgrin. Der Layer wurde zum ,Aktuellen” gesetzt.

Sofern im Menll ANPASSEN — STATUS ZEILE — LAYER Kontrolle aktiviert wurde, erscheint als aktueller der
soeben erstellte ,ABSTAND". Durch Klicken auf die Schaltfliche in der Statuszeile kann jederzeit umgeschaltet
werden. Neu aufgenommenen Elemente werden automatisch dem aktiven Layer zugewiesen.

£f8 Teile-Ansicht
H

Oben

ISi[=]F3

Elemente mit REF #2

=

Elemente mit Layer O

"ABSTAND"
Elemente mit
"DEFAULT LAYER"

S —

Element-Zuweisung an Layer

Markieren Sie z.B. alle Kreise aus der Elementliste bzw. Teileansicht. Klicken Sie in der Teileansicht bzw. in
der Elementliste die rechte Maustaste und 6ffnen Si edas Meni Element-Eigenschaften:

Element-Eigenschaften

Allgemein ]
Name: Typ: Flavor: Wiederholung: Abbruch |
|" ICin:Ie j IIshfcircIe Il]

Projektion: Koordinatensystem: Layer:

| 3¢ |Ret #1 FTEITTI -| [ Nicht gesperrt

Anzeige Punkt-Filterung

" Versteckt I=| Bemerkung| zeigen [l Gefiliert

™ Strichlinie " Mame zeigen Sigma Faktor; Summe;

I Bezug i [z-00o000000000 [0.0030
Bemerkung:

Im Fenster sehen Sie, dal’ mehrere Elemente des Typs Kreis markiert wurden (* unter Name, Circle unter Typ)
Offnen Sie die Schaltflache ,LAYER" und markieren Sie Abstand. Bestatigen Sie mit OK.

Oben
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Alle Kreise und Absténde erscheinen GRUN.

Laper Kontrolle [ x|

< Il Default Layer = Neu... | 0K |
J% = ﬂ_

L] World Léschen... | Abbruch |

|

i Wl Ref i1
it [ Ref #2

Umbenennen... | Hinzufiigen

Setze Farbe... |

[

[T Aus [ InTIeileansichtverstecken [ Transparent

Elemente, welche einem Layer zugewiesen wurden kénnen jederzeit auf einen anderen Ubertragen werden.
Beispiel:

Alle Elemente zurtick zum ,DEFAULT LAYER".

Markieren Sie alle Elemente und 6ffnen Sie das Menu ,Element-Eigenschaften®. Aktivieren Sie die Schaltflache
LAYER und markieren Sie den Layer , welchem die Elemente zugewiesen werden sollen.

Sollen alle Elemente, bei Verwendung verschiedener Koordinatensysteme in gleicher Farbe erscheinen, so
weisen Sie den Layern die selbe Farbe zu.
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Messdaten

Die Messdaten werden im Datenfenster und in der Ergebnisliste verwaltet.

Die Moglichkeiten der Datendarstellung ist frei definierbar.

Als Standard sind bereits verschiedene Datenvorlagen integriert.

Das Ergebnisfenster kommuniziert im Hintergrund mit den ged&ffneten Vorlagen. Es kénnen bis zu 10 Vorlagen
gleichzeitig gedffnet werden.

&% Ergebnisse =] 3 B Features !IE
@ EKreis 1, aus 89 von 90 Punkten |§| Flt:pul'tl Prﬂgrﬂml Fﬂaturﬂﬁl
I )T |Name Datum -
r = z.8506 « -[ENETIR
X = 18_9542 7 = 6.5757 2 = o.0000
F = 0.108Z BF = Temp PP = XY
wol= 179_3604

! W Eeile Angicht
v Ergebnizze
v Live Yideo

ge...

L DeffreVorlagen...
Speichere Yorlagen. .. -
! Speichere Yorlage Als...
= 4 I I 3

Die Vorlagen finden Sie im Menli FENSTER - Vorlagen.
Wird eine Vorlage gedffnet, so erscheint diese als neues Fenster.

B Features g [a]
Report| Features | Program |
I| T |Nams Datum -
()
EEICS _ O] x
I | T||Natme Nominal Aotual Deviation | Low Limit |High Limit|--—- 7/ +++ | =
()
Neue, gerade gedffnete Vorlage fiir toleranzgepriifte Elemente.
‘l | Positionieren Sie den Mauszeiger auf den Namen der Vorlage, klicken und

Halten Sie die linke Maustaste und ziehen Sie die Vorlage ins
Datenfenster.

Die neue Vorlage befindet sich im Datenfenster.

Report| Features | Program | CartLim |

I | T |M=me Mominal Actual Deviation | Low Limit |High Lim*

Al o

Offnen Sie nur die Datenfenster, die Sie bendtigen. Die Fenster kdnnen auch aus einem Messprogramm gedffnet
werden. Im Prinzip brauchen Sie die verschiedenen Fenster nur zur Datenausgabe.

6-48
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Wie bekommeich dierelevanten Messdaten in das betr effende Fenster ?

MeRdaten werden entweder per ,drag und drop“ oder mittels Formel eingegeben.

,Drag and Drop*

e Messen Sieein Element.

e Markieren Sie nach der Messung im Ergebnisfenster die Datensatze, welche im Protokoll erscheinen sollen.

e Ziehen Sie die markierten Datensatze (schwarz hinterlegt* mit der Maus (linke Taste halten ) in die
betreffende Vorlage.

e Gleiche Datenséatze aller Elemente werden in die Vorlage Ubertragen.

Im Beispiel wird eine neue, also leere Vorlage erzeugt und die Elementdaten werden tbertragen.

Klicken Sie im Ment Fenster auf neue Vorlage und vergeben Sie einen Namen.
Folgendes Fenster wird gedffnet:
Meue Yorlage

Art der Vorlage
" Elementliste

& Runs Datenbank Abbruch |

 Programm Listing

 Report

Vv ¥erwende Standards

Ist ,verwende Standards"” aktiviert, so wird ein Abbild, der bereits mit verschiedenen Namen im Programm
hinterlegten Vorlagen, erzeugt.
Im Beispiel ist ,verwende Standards" deaktiviert. Die neue Vorlage ist komplett leer.

B demo = 0] x|
-
-
1| | 3

Markieren Sie nun im Ergebnisfenster, in dem ein Element aktiv ist, die Datensatze die in die Vorlage Ubertragen
werden sollen.

QC5000 | x]
9 How do you want the fields added to this template? As T New Column

™ Include labels with data As Multiple New Columns

.1082 RF =
3604

Markieren Sie die Datenfenster im Ergebnisfeld, Name, r, X, Y, Z.

Ziehen Sie die Felder in die Vorlage DEMO.

Ein Hinweisfenster wird gedffnet.

Markieren Sie "As 1 new Column” wenn die Datensaze in einer Spalte erscheinen
sollen.

“As Multiple Columns" wenn pro Datensatz eine Spalte verwendet werden soll.
“Markieren Sie "Include label.." wenn der Koeffizient auch erscheinen soll.

Nachdem die Art, eine Spalte — mehrere Spalte, markiert wurde, erscheinen die Daten aller gemessenene
Elemente in der Vorlage.

R demo =101 ]
Kreis Z . 6.7068 0.44594 0.0000
Kreis 3 . 9.76592 9.6311 0.0000
Gerade 4 —-1.6500 14.2732 0.0000
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Als 1 Spalte:

[ deme (0] x]
Nane r -

Freis 1 r 3.8506

d 7.7011

X 15.954%2

T 6.5757

zZ O.ooo0

Freis 2 r 1.9023

d 3.8046
¥ f.7NAA T

4| | r

Versuchen Sie die verschiedenen Mdglichkeiten einfach aus.

Hinter den Datenfeldern in den jeweiligen Spalten verbergen sich Formeln. Diese kdnnen entsprechend
modifiziert werden. Des weiteren sind die Spaltenkdpfe etc. frei konfigurierbar.

In jedes Formular kdnnen Firmenlogos, Zeit, Teilenummer etc. automatisch mit tbernommen werden.
Zusatzlich stehen bis zu 9 frei definierbare Datenfelder, welche vor dem Druck mittels sep. Fenster ausfillbar
sind, zur Verfligung.

Klicken der rechten Maustaste an Zeigerposition "Spaltennamen” offnet das Menii zum Editieren der Yorlage.

Name r : - X T Z &
Eigensehatten..
Ereis 1 r 3.8 18.9542 6.5757 0.o00
d 7.7  Auszchneiden
X 15.9 Kopieren
T 6.5 Loschen...
z 0.0~ —
Ereis 2 r 1. o/ I &. 7065 0.4494 0.000
d 3.8 Andere 4
X F.7 bl
m Drucke Auzwahl 4

Worlagen Eigenschaften...
Meue Yorlage. ..

Deffne Yorlagen...
Speichere Worlagen...
Speichere Varlage Als. .

Spalten Eigenzchaften...

Losche Spalte. ..

Karten 3

Die prinzipiellen Funktionen sind gleich denen von Microsoft Office ® Funktionen.

Vorlagen Eigenschaften
Aktivieren des Menus 6ffnet folgendes Fenster:

Eigenschaften Element-Vorlage
Filter 0K
Misc
Anzeige inclusive Kopf beim Exportieren Abbruch

~Anzeige Grid
¥ Horizontale Linien I~ Zum Grid holen
V¥ Verlikale Linien Grid GriBe IT
™ Expandiere Ansicht
~Sektionen———————
™ Zeige Protokollkopf S UG Enling
I” Zeige Report-FuBnote Set Line Color

I" Zeige Kopfzeile
" Zeige FuBzeile Font Size |10 L
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ANZEIGE :

Horizontale Linien fugt Linien zwischen die Datenséatze.

Vertikale Linien dto

Expandiere Ansicht extahiert gespeicherte Teileansicht-Fenster bzw. Videobilder.

Zeige Protokollkopf zeigt Protokollkopf

Zeige Report-Ful3note  zeigt Ful3note

Zeige Kopfzeile zeigt Kopfzeile
Zeige Ful3zeile zeigt FuRRzeile
MI1SC:

Gesperrt

Vorlage ist gesperrt, keine Anderung moglich

Beim Exportieren an Datei anhangen

Inclusive Kopf beim Exportieren

FILTER:

Misc

Werden die Daten anstelle zum Drucker als Datei ausgegeben, so

werden die Daten bei erneutem Ausdruck an die selbe Datei
angefigt.
Bei Ausdruck in Datei mit Kopf.

Anzeige inclusive Kopf beim Exportieren

Filter

~Filter

 Elemente einblenden (= Betrifft alle Konditionen

& Elemente ausblenden ¢ Betrifft irgendwelche Konditionen

Radius

El

[- |

Einfiigen Modifizieren Liischen |

OK |
Abbruch |

Zum Filtern verschiedener Datensatze, welche mittels Formel bzw. Konstanten definiert werden.
Der Filter arbeitet in &hnlicher Weise wie Excel®-Filter.

Protokol | kopf

Nachdem der Protokollkopf unter Anzeige aktiviert wurde erscheint dieses Feld Uiberhalb den Datenfeldern. Der
Inhalt des Protokollkopfes ist frei definierbar. Positionieren Sie den Mauszeiger auf dem Feld fir den Kopf und
klicken Sie die rechte Maustaste zum Offnen des MenUs.

i demo =]
=

Andern Sie zur Eingabe der Kopfdaten die 3

‘ Grike des Feldes, indem Sie diesen mit der

linken Maustaste aufziehen. —\l}

Hate r X T Z
Image 5
Gerade 4 -1.6500 14.2732 0.0000
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Menti Protokollkopf:

Farbe...

Linienstarke 3
T Ausfidlen 3
' Pfeile 3

Idach warme bringen
Idach binten bringen

Text... hinzufiigen

Schrift 3
. Image... hinzufiigen

Einfuigen

wiahlen 3

Andern 3

Lade Overlay...
Speichern als Overlay...

Optionen 3

Flgen Sie ein Logo ein, indem Sie auf ,Image hinzufiigen*“ klicken.

H Features =0 =]
ime: <t art: <71> :
ate:<d> ob: 474> I
perator: <ux I
1|7 |nane |patum | Actuals | gize | Form/rr/EP |
& Plane 1 Primary X -0.7418 F 0.0000
'y n.5673
z 0.oooo
O Circle 2 ® 0.o0000 ¢ 0.5004 F 0.0025
T 0.oo000d 1.0007
Z n.ooze
O Circle 3 ¥ 2.1742 ¢ 0.24%4 F 0.0034
by 0.oo000d 0.4%9885
z -0.0051
~  Line 4 Skew e 1.0871 F 0.0000 -d
il | »

Klicken Sie danach auf Text hinzufligen. Fligen Sie bis zu 10 Felder ein. Funktionen hinter den Textfeldern
werden mit <d> etc angezeigt. Folgende Funktionen setzen automatisch die betreffenden Daten ein:

<u> druckt den angemeldeten Anwender

<n> druckt den Teilenamen

<d> druckt das Datum

<t> druckt die Zeit

<x> druckt die Anzahl der Seiten

<p> druckt aktuelle Seitenzahl

<?1> Bedingungsfelder 1-9, 6ffnet unmittelbar vor dem Ausdruck ein Fenster mit dem Text wie z.B.
Kundennummer: <1?2>

Nach der Eingabe und klicken auf OK wird der Ausdruck gestartet.

Eingabefelder fur Report

Kundennummer: || 0K I

Abbruch
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Probieren Sie die Méglichkeiten einfach aus !

Daten werden entweder an den Drucker oder als Datei ausgegeben. Wohin die Daten gesendet werden wird im
Menti Datei festgelegt.

Editieren  Anzicht  Meszen
Mewu... »
Qffre...

Speichern
Speichern als...

Impaort...
Export...
Auzgabe. .

Seiten Setup...
Druck Yorzchau
Drucken...

Import, 6ffnet Fenster zum Importieren von Daten. Dabei kann als Format DXF, IGS oder TAP gewahlt
werden.
Der QC5000 kann keine Kurven einlesen bzw. ausgeben!

Import DXF HE
D ateinarme: Ordner:
* duf c:hgod000
Abbrechen
1.dsf = =TT = —I
PUNET.DF #= Q4000
QUICKIE.DWF
QUICKY.DxF
TEST.DHF
testh. duf
D ateityp: Laufwerke:
i j I Hc j Metzwerk. .. |
B

1G5 Filex

Export, 6ffnet Fenster zur Datenausgabe. Folgende Formate werden unterstitzt:

D ateiname: Ordrer: oK,
s - o |
Abbrechen
I [Ee | [ Ao |
= 0C4000
D ateityp: Laufwerke:
I Hco j Metzwerk... |
DxF
IGS
Punkte [C5Y]
Punkte [D:F]
Tab getrennt

MDB fir ACCESS®,CSV als Komma getrennte DatdDXF, Tab getrennt zum direkten Einlesen in Excel.
Punkte (CSV) erstellt eine Datei die die Datenséatze samtlicher Messpunkte der zu sendenden Elemente im
komma-getrennten Format ausgibt.

Punkte (DXF) erstellt eine Datei, welche die Datensatze der Messpunkte im DXF-Format ausgibt.
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Ausgabe, 6ffnet ein Fenstezur direkten Dateniibergabe an eine Windows-Anwendung wie EXCEL.
Ausgang
—Anbindung

Anwendung |exce| \LI

Datei Name IC:\Daten\mappeLxls Abbruch

—Ziel

Spalte Ia
Reihe I

—Daten

S—%lJ
M

\d

74

F

RF

PP 7

Geben Sie den Namen der Anwendung, sowie den Pfad der Arbeitsmappe ein. Wahlen Sie die Spalte und den
betreffenden Datensatz. Wird auch die Reihe angegeben so wird die gleiche Zelle Uberschrieben, ansonsten wird
beim nachsten Datensatz eine Zeile weiter geschaltet.

Aus einem QC5000 Messprogramm kdnnen auch komplexe Exel-Befehle wie Makro starten etc. per DDE-
Kommando ausgefiuhrt werden.

Seiten Setup.,.6ffnet das Windows-Fenster zum Einrichten des Druckers.
Druck Vorschau

Drucken..., startet den Ausdruck

Datenspalten manuell eingeben

Klicken Sie mit der rechten Maustaste (rechts neben der letzten Spalte) auf die Zeile Spaltenkopf. Folgendes
Menu wird geoffnet:

Figmacton.
Flepurtl Featuresl ngraml N Auzschnejden

I | T |tame Datum ; Kopieren

Laozchen. ..

¢ @ Radius 2 wihle alle

O @ Hreis 3 o

O ‘ Ereis 4 aindere :
O ® Kreis s Drucke Auswahl

O @ Kreis & .

O ‘ Kreis 7 “orlagen Eigenschaften...
O ® Kreis o NeueVorlage...

O te ]_'S Deffre Worlagen...

© Kre:f.s s Speichere Vorlagen...
O ‘ Kreis 10 Speichere Yorlage Als...
Ereis 11
4 Spalten Eigenschaften...

Wabhlen Sie Spalten-Eigenschaften.
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Spalten-Eigenschaften [X]

Aussehen} Formel } 0K |

Name | Abbruch |
Breite |1I]I]

Titel Ausrichtung

’7(‘ Links ¢ Zentrum ¢ Rechis
Daten Ausrichtung

’7(' Links ¢ Zentrum & Rechts

Kapitel 6

Vergeben Sie fir die neue Spalte einen Namen .

Klicken Sie nach Vergabe des Spaltenkopfes auf FORMEL — HINZU.

Spalten-Eigenschaften

Aussehen] Formel ] 0K |
;l Abbruch |

N

Hinzu | Modifizieren | Hinweg

Geben Sie in das Feld LABEL die Bezeichnung des Datensatzes ein (KANN-Bedingung).

z.B. X. Die Ausgabe erscheint dann X =123.123

Label | 0K

Formel
Felder > |
=
Funktionen > |
Operatoren > |
Toleranzen> |
= Andere > |

Ergebnis-Art: |Inchfmm | Anwender Konstante sind: |mm >

Abbruch

ail

Hilfe

Formel

Label [D

~Formel
Felder >
Diameter] 1= :

Funktionen >

Operatoren >
Toleranzen>
e

LI Andere >

Ergebnis-Art: Ilnch,l'mm | Anwender Konstante sind: [mm

. MinDiameter

Circumferance
Date Created

Diameter

Overall Pass [fs Text]
FileMarne
H

M axDiameter

Name
Primarpdngle
Projecteddngle
Projection

R

Radius

Ref
Slotlength
SR

Taper

Time Created
"

HrAng

e

YZhng

z

Messdaten
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Flgen Sie Felder (siehe Bild oben) Funktionen, Operatoren, Toleranz.Ergebnisse und Andere ein.

Bt | anderc> | N
Operatoren > + 7 Sobat ]
2Z Sollwert [
* Ma ]
% Fosion | Kartesisch  » im:‘x FHI
Fundauf b PolaieLage b =
1 Richiuna »  MMB y TMin 2
EEto) =
Report| Program | Features | QC5000ToAccess | tol|
|G.-"’S Nare Istwert Lage | Sollwert Lage Abw. Lage Ist Groesse So0ll Groesse A, Groesse;l
‘ Kreis 6 X -16.1316(X -16.1316(X o.oooo( D 23.1670(D 11.5535|D [ T —
T -9.0259|¥ -2.0259|7 0.0000 igen Grundeinstellung  »
Z 0.0000| 2 0.0000(2 0.o0000 r
‘ Kreis 7 e -13.0014(X —-13.0014(X% 0.o0000| D 22.15810(D 11.0905(D 0.ooat
T 4.7318|7 4.7318|7 0.oo0o0
Z 0.0000| 2 0.0000(2 0.o0000
‘ Kreis & X -10.6874|X -10.65874(X o.oooo( D 24.9189(D 12.4594|D 0. ooar
T 1.6163(7 1.6163(Y 0.oo0o0
Z 0.0000| 2 0.0000|Z 0.0000
‘ Kreis 9 X -16.1362 (X -16.1362 (X o.oooo( D 23.1963(D 11.5982|D 0. ooar
T -9.0370|¥ -9.0370|Y 0.oo0o0
Z 0.00001 2 0.00001 2 0.0000

avig
Spannweite
St

Machen Sie sich mit dem Sysntax der Formeln vertraut, indem Sie eine entsprechende Vorlage 6ffnen und die
Formeln der Spalten betrachten.

Beispiel:
Offnen Sie die Vorlage ,Toleranz"

Offnen Sie die Spalte ,Istwert Lage*“. Klicken Sie auf Formel und ,Modifizieren*.

Spalten-Eigenschalten

Aussehen | Formel | 0K | Aussehen | Formel | oK |
Name

Breite |1 09

Titel Ausrichtung
’7(’" Links

& Zentrum { Rechts

)

’rDaten Ausrich

 Links  Zentrum @ Rechts

Abbruch |

Spalten-Eigenschaften

Hinweg

Abbruch |

Die Bezeichnung =X, der eingetragene Wert ist der X-Wert. Dieser wurde aus der Schaltflache ,Felder”

ausgewabhilt.



Handbuch QC5000 Kapitel 6 Messdaten

Formel
—Eormel
Felder > Abbruch
® = Q
Funktionen > Hilfe
QOperatoren >
Toleranzen>
- | Andere >
Ergebnis-Art: |Inchfmm | Anwender Konstante sind: [mm M

Formel-Beispide:

2*(2+2)*(Radius) , Ergebnisist 8 mal Radius, also 2*4* Radius.

Sgrt(Radius) , Quadrat-Wurzel Radius

[-O]Diameter + [-1] Diameter , die Summe vom Durchmesser des zuletzt gemessenen + Durchmesser des
vorletzten Elements.

If([circle 1]diameter>2,“Grol3er Kreis“,"") , ist der Durchmesser von Kreis 2 groéf3er 2.000 mm erfogt
Ausgabe ,grofRer Kreis* sonst keine Ausgabe. Die Ergebnisart istTetT,".

Max(-1,-10,“Diameter) , gibt den gréten Durchmesser der 10 zuletzt gemessenen Kreise aus.

Formeln kénnen sowohl im Ergebnisfenster ,neues Feld®, als auch in einer Vorlage erstellt werden.
Die erstellten Formeln kénnen als Felder gespeichert werden.

RUN Vorlage

Die Vorlage ,Run“ dient der Auswertung von Wiederhol-Messungen. Als Beispiel wird eine Datenbank mit dem
Durchmesser von zwei Kreisen verwendet.

Run-Vorlagen werden in Verbindung mit Messprogrammen verwendet. Bei jedem neuen Programmablauf
werden die betreffenden Daten in die Run-Vorlage ibernommen.

Im Programm werden jeweils zwei Kreise gemessen.

Geben Sie in die erste Programmzeile ,Programm Eigenschaften“ die Anzahl der Wiederholungen ein (RUNS).

B Program = =13

Report| Program | Features | QC5000ToAccess | Runs |

Cx|iction

Programm Eigenschaften...
Anfangs-Einstellungen. ..
Messe "Kreis 2"

=+ Messe "Kreis 3"

0 o

Markieren Sie Kreis 2 und ziehen sie das Datenfeld Durchmesser in die Vorlage RUN. Markieren Sie Kreis 3
und ziehen Sie Durchmesser in die Vorlage RUN.

HE IRiins - Of =]
Report| Program | Features | QC5000ToAccess | Runs |
[Run | Kreis 2.d | Kreis 3.d | i’

] o

Nach Ablauf der Programmschleife sieht die Vorlage wie folgt aus:
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Flepuﬂl ngraml Featuresl QCEI]I]I]TuAccessl Flunsl
[Run Kreis 1.d Rreis 2.d il
1 Z2.8598 Z.8598

Z Z.8547 Z.8547

3 Z.3504 Z.8504

4 Z.066060 Z.06660

5 2.8598 2.53595

& Z.85958 Z.8593

7 Z2.5483 Z.5453

=1 2.83593 Z2.8393

9 Z.8598 Z.8593

10 Z.3598 Z.8593

11 Z.59494 Z.04494

1z 2.8529 2.8529

13 Z.85958 Z.8593

14 Z.8598 Z.8593

15 Z.8598 Z.8593

1o Z.04949 Z.5449

17 Z.3598 Z.8593

15 Z.3558 Z.8553

19 2.8525 2.8525

z0 Z.8505 Z.8505

21 2.8553 Z.8553

ilz_l 2.9047 z.9047 _I;I
4 »

Klicken Sie die rechte Maustaste und wahlen Sie aus dem Meni ,KARTEN".

B Runs =15 x|
Report| Program | Features | QC5000ToAccess | Runs |
5 P T - . -
Fun Ere il -
Eigenschaften... j
5] Z.
11 2. Ausschneiden
16 5 Kopieren
= ey Lozchen...
3 2. wahle alle
Z0 Z -
I 2 Andere 3
1z 2. Drucke Auswahl
2 2 X
Worlagen Eigenschaften...
23 2
HMeue Yorlage...
21 2 Oeffne Yorlagen...
18 24 Speichere Yorlagen...
13 2. Speichere Yorlage Als...
14 Z.
15 ey Spalten Eigenschaften...
B 2. Lische Spalte...
17 Z.
1 2 E Eartte... —
arte... —
] Z.55598 Z.8598
Einfache Daten Karte... —
El Z.55598 Z.5598 .
Histagramm..
10 Z.55598 Z.5598 T
Z4 Z.55598 Z.58598 | vI
4 I I 3

Wabhlen Sie Mittelwert, Spannweite, Histogramm oder Daten-Karte.
Geben Sie im neuen Fenster die Untergruppe sowie die Limits ein. Bestatigen Sie mit OK.

Karten Setup
Einstellung
0K
Untergruppen GriBe: I I
Unteres Limit: [2.75 Abbruch |
Oberes Limit: |3
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i Diagramm B-Karte

Ereis 1.4d

[UEGO. 0056

Kapitel 6

=10 x|

Mittel0. 0022

OEGO . 0000 xx“ahﬂ

Sub Groups (size

3)

Messdaten
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Toleranzen

Gemessene Elemente kénnen einer Toleranzpriifung unterzogen werden.

Sollwert und Toleranzbereich muf fur das betreffende Element eingegeben werden.

Die Art der Toleranzprifung richtet sich nach dem jeweiligen Element.

Toleranzprifungen kénnen beziiglich der Lage KARTESISCH und POLAR durchgefiihrt werden.

Kartesisch Polar
Y+
Soll
X- /. X+ ‘
Soll
Y.

— Durchmesser —

Markieren Sie das betreffende Element und klicken Sie im Menit WERKZEUGE auf TOLERANZEN.
Wabhlen Sie fir die Lage entweder BI-DIREKTIONAL oder LAGE.

Beispiel:
Lagetoleranz fur Punkt.
Lage Toleranz Prufung [ %]
Lage
Lage 0K | Sollwert \LI
Sollwert Nom - | Nom + | Abbruch
i| I I Abbruch il I Tol. Durchm. ruci |
B Ll [293177 | Li,-schenl
ll |29.3l?? I I Lischen |
il [3as16 | | il [3.9916

Geben Sie den Sollwert ein. Als Standard wird der Istwert eingesetzt. Geben Sie danach die zulaRige
Abweichung ein. Bestatigen Sie mit OK.

Lage Toleranz Prufung

~Lage
Sollwert

il I Tol. Durchm.
Ll [293000  [0.1000
il [-4.0000

Abbruch

Ldaschen

el

Sie erhalten folgendes Ergebnis:

Lage Toleranz Ergebnis
Lage
Sollwert Istwert
% [61.0000 |60.9829 Fehler Durchm. Tol. Durchm. Editiere... |
v [29.3000 lz9.3177 0.0520 0.1000
z [4.0000 [3.9916

In der Elementliste erscheint nach erfolgter Toleranzprufung entweder G fur GUT oder S fur SCHLECHT.
Das Element wird bei bestandener Toleranzprifung GRUN, bei durchgefallener Toleranzpriifung ROT
dargestellt.
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Fur alle anderen Elemente (aul3er Punkt) kdnnen neben der Lage die Gréf3entoleranzen eingegeben werden.

Beispiel Abstand:

Toleranzprifung LANGE 6ffnet folgendes Fenster:

Lange Toleranz Prufung

~Lidnge
g Sollwert |} | Nom + | Ll
| EEEN
|
!
!

Linge [41.4488 Abbruch
X |34'2?31 Laschen |
Y |23.3m35
z ||].4|]|13

Sie finden neben der Lange auch die Koeffizienten fiir X,Y und Z.

Klicken auf LOW LIMIT bzw. NOM+ andert die Art der Eingabe. Ist LOW LIMIT/HIGH LIMIT gewahlt wird
der kleinste bzw. groRte zulassige Wert eingegeben. Ist Nom+, Nom- gewahlt wird Tol+ bzw. Tol- also die
zulassige Abweichung eingegeben.

Kres:
Die Lage wurde POLAR gewahlt, fir die GréRe der Durchmesser. Soll die Lage in Polarkoordinaten und die

Lage Toleranz Prifung Lage Toleranz Friifung
~Lage ~Lage
Sollwert LI Sollwert Ll
ﬂ [60.9509  Tol. Durchm. Abbruch | il [67.6261  Tol. Durchm. Abbruch |
v | [s2ss3 | Lischen | | [25.671 ] Loschen |
il [0.0000 ll [0.0000
—GriaBe —Griale
Sollwert Nom - | Nom + | Sollwert Nom - | Nom + |
[12.0000 | [01 .01 il [6.0000 [0 .01

GroRe im Radius geprift werden, so klicken Sie auf X/Y oder Z bzw. auf D.

Es kdnnen auch mehrere Toleranzprifungen fir ein Element durchgefiihrt werden wie Lage/GréRe und Rundheit
des Kreises.

=0l Fenzter Hilfe

Toleranzen Bi-Direktional...
v Lage.

Eikux... MME...
ilter. . ME...

. [Gehezu ¢ Rundlauf...

t Jopstick + + Bundhett...

; b otaren aus F.onzentnzitat

. Taster freigeben N
Image... Clrl+F2 T
EOR—— T |
Anpazzen. .

Optionen 4
Sprache 4

Je nach gewahltem Element erscheinen die méglichen Toleranzprifungen im Men.
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Alternativ zu Toleranzprifungen in der Anwendung QC5000, kénnen diese auch in Excel durchgefuhrt werden.
Siehe Datentransfer !
Protokoll fUr toleranzgeprifte Elemente:

Im Menl FENSTER — VORLAGEN finden Sie bereits erstellte Formulare fiir toleranzgeprufte Elemente:
Cart Plus/Minus
Vorlage fiur kartesische Toleranzprifung mit Eingabe +Tol/-Tol

_ . Fonus 2
| O & Hugel 3 X 26.0000 25.9978 -0.0022 0.1000 0.1000 | . |
' ¥ £.0000 £.1749 0.1743 0.1000 0.1000 0000.0749
| z -D.6664 -0.6664 0.0000 0.0000 0.0000 | . |
L= 1. 2711 1. 2711 o nnno
CartLIM
Vorlage fiur kartesische Toleranzprifung mit Eingabe Max.Wert/Min.Wert
EE ICSHLim 10| =]
Report| Features | Program | CartLim | TruePos |
|I|T|Name I Sollwert I Istwert Iﬁ.bweichungl Max.lert I Min. Wert I——— £ +++| ;I
O @ Eugel 3 bd 26.0000 25.9978 -0.0022 26,1000 zZ5.9000 | . |
v £.0000 £.1749 0.1749 £.1000 5.9000 0000.0749
z -0.6664 -0.5664 0.0000 -0.6664 -0.6664 | . [
Sz 1.8711 1.8711 0.0000
B @ Zvlinder 3z Z.5405 Z.5405 0.0000 =
4 | »
True POS

Vorlage fur Polare Toleranzprifung

E TruePos =]

Report| Features | Program | CartLim | TruePos |

Mominal/ Zone hotual

A @ Fonus 2

O & Eugel 3 sz 1.5711 1.5711 0.0000

EE] ' Zylinder TP o.1000 6.6023 6.6023 a.oooo a.1000 6.5023
Se Z.5405 Z.5405 0.00o00

(O @ Freis 15 3= 2.4525 2.4525 0

L0000 i
1| I »

Die Vorlagen kdnnen beliebig modifiziert werden.
Sehen Sie sich vor der Modifikation den Syntax der Formeln fiir die betreffende Spalte an!
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Teile-Programmierung QC5000

Die Anleitung wurde auf Basis einer CNC-Messmaschine mit Bildverarbeitung und Taster geschrieben.
Bei einer manuellen Konfiguration entfallen einige der Untermenus !

Der QC5000 bietet verschiedene Mdéglichkeiten der Teileprogrammierung.

Programm Program =13

vl. —Fllblblhl Featuresl ngram|
|St,at,us| ICxIAction ii
d

0 o

Fur die Programmierung stehen verschiedene Werkzeuge zur Verfligung. Die Programmbox und die
Programmvorlage.

Programmbox:
ROSEEN
©

- Aufnahme

- Pause

- Setze momentanen Schritt

- Neuer Ablauf

- Ausfuhren ab markiertem Schritt

- Nur markierten Schritt ausfihren

- Gehe zu mom. Position ( notwendiger Programmschritt bei Verwendung von Tastern mit CNC. Siehe
Hinweis am Ende des Kapitels !

Programmvorlage
In der Programmvorlage werden alle
Befehle, Zeile fir Zeile aufgelistet. [Fratus] [cx]action [pat
Die notwendigen Befehle zur
Programmierung finden Sie entweder im
Programmmen; driicken der rechten

Auzschneiden

. . N Kopieren
Maustaste (Zeiger in Vorlage) 6ffnet das Eirfiigen
Programmmend, oder Klicken auf E_'thEEHSDEZJa'--
OsChen...
WERKZEUGE — PROGRAMMIERUNG =
. sl ot Wwahle alle
in der Hauptmendleiste. Wahle Keine
‘wahle alle gleichen Schritte
Aufnahme...
v Pause
Editiere Schritte

LCMC Modus Schritte
Flow Cantral Schritte
Spezielle Schiitte
Fragrammier Schileifen

v v v

Worlagen Eigenschaften...

Drucke Auzwahl
Auzgate..
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SOl Fenster  Hilfe

E Toleranzen 3
Filter...
Gehe zu 4
Joystick 3

w Matoren ausz
Taster freigeben

Image... Chl+F&
Prograrmierung Aufnahme...
= I A v Pauze
2'9 . _np.assen___ Vet [ S e
- Optiohen 3

Sute Bregranmm...

Sprache 3

Editiere Schiitte
LCHNC Modus Schritte
Elavy Contral S chritte
Speziclle Schiitte

Frograrimier Schlzifen

EimzelSatintt

TioaaleBreat Bt

Editiere aewatite Sehrite
Expatdiere/Rolabnere gewatiltie Setitte

3
3
3
3
3

Beschreibung der Untermendus:

Aufnahme. ..
v Pauze

Editiere Schritte r
CHC Moduz Schritte »
Elaws Control 5 chritte »
Spezielle Schiitte »
Pragrammier Schleifen »

« Programmaufnahme starten, kann auch Uber Programmbox ausgefiihrt werden.
 Pause
- Editiere Schritte, der Pfeil zeigt an, daf? ein Untermeni zur Verfligung steht.

B EinzelSchit

Toggle Break Paint

¥ Editiere gewahlte Schitte
¥ ExpandieresFollabnere gewahlte Schitte
e editiere den momentan gewahlten Schritt
e setze Stop —Punkt fiir Programm, Programm lauft vom Start bis zum Stop-Punkt
« editiere gewahlte Schritte
e expand/kollabriere Schritte

-CNC Modus Schritte, Untermenil vorhanden! NUR MIT OPTION CNC.
Der jeweilige Modus wird als separater Programmschritt eingefugt.

Set Manueller kModuz
Setze Power unterstiitzien Modus
Setze wollen CHC Maodusz

Set Output Line...

e -setze manuellen Modus, der Tisch wird per Joystick zur Position gefahren, Messpunkte werden per
Mausklick tbernommen.

e -setze Power unterstitzten Modus, Tisch verfahrt autom. zur Position, Messpunkte werden per Mausklick
Ubernommen.

e Setze vollen CNC Modus, Positionierung und Messpunktaufnahme automatisch.

e -Set Output line, es kdnnen TTL-Pegel Uber Outputs ausgegeben werden.
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-Flow Control Schritte

Das Untermeni Flow Control Schritte bietet die Moglichkeit, Messergebnisse, Offsetpositionen etc. in
Abhéngigkeit definierter Bedingungen (wenn Durchmesser Kreis 1 >=x dann gehe zu Messung Kreis 2,
ansonsten Stop Programm)

Die Bedienung ist jedoch sehr komplex und erfordert Programmierkenntnisse in VB.

Deswegen werden alle diese Befehle in einem gesonderten Handbuch erklart.

-Spezielle Schritte

Fommentar...

LDDE...

Super Schritt. ..
Arwender Hirweiz. .
Wartezeit...

Fun Part...

Zeige T eleanszicht-Karte
Fecord Part Wiew Display
Start neuen Ablauf

Setze Warable. ..
"Schwache Fante" lernen

M ax. Prog.Ablauf ein...
b ax. Prog.Ablauf aus. ..

Teilleanzicht ermeuern
Demo Tei

-Kommentar, figt Kommentar in Programmlisting ein

DDE, gibt DDE-Befehl an andere Windows-Applikation z.B. Anweisung an Excel zur Makroausfuhrung.
Super Schritt, falt die markierten Schritte im Programmlisting zu einem Superschritt zusammen (Ubersicht)
Anwender Hinweis, einfligen eines Anwender-Hinweise, erscheint als Fenster wahrend des
Programmablaufes.

Wartezeit, fugt Wartezeit in Sekunden ins Programm ein.

Run Part..., fligt am Ende des Programmes ein bereits erstelltes Programm hinzu.

Zeige Teileansicht-Karte, zeigt Ansicht der zu messenden Elemente im Programm.

Record part view display

Start neuen Ablauf, Programm erneut von Zeile 1 starten

Setze Variable...

~Schwache Kante" lernen, spezieller Algorithmus zur Kantenerkennung bei annéhernd gleichen Graustufen
zwischen den Kanten. Z.B. Kante hellblau gegen dunkelblau

Max. Prog.Ablauf ein; maximiert die Geschwindigkeit wahrend der Programmaudfiihrung. Datenfenster
werden erst nach Ende des Ablaufs aktualisiert.

Max. Prog.Ablauf aus

Teileansicht erneuern, Teileansicht wird neu gezeichnet

Demo Teil, aktiviert ein Demoteil an dem im Demo-Modus vermessen werden kann.

-Programmier-Schleifen
Erzeuge ein Grid...
Erzenge Eolares (Eid..
Falletieren...
Random Palletize. ..

-Erzeuge ein Grid..., fugt innerhalb eines Programmes eine Programmschleife ein. Wird verwendet, wenn
sich auf einem Teil zu messende Strukturen wiederholen.

-Erzeuge polares Grid..., wie oben — jedoch fur Stukturen welche mit einem Winkeloffset versehen sind
-Palletieren..., wiederholt ein ganzes Programm mit einem Offset. Wird z.B verwendet zum Vermessen von
Platinennutzen.
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-Random Palletize..., wiederholt einen bestimmten Prozentsatz auf einem Nutzen. Welche der Teile vermessen

werden, bestimmt ein Zufallsgenerator.

Im MENU: WERKZEUGE — PROGRAMMIERUNG finden Sie zusatzlich den Punkt AUTOPROGRAMM...
Autoprogramm ermdéglicht die automatische Erstellung eines Messprogramms von bereits gemessenen
Elementen bzw. aus einer Autocad-Vorlage. Autoprogramm ist nur fiir 2-dimensionale Messungen bestimmt.
Anklicken der Funktion 6ffnet folgendes Fenster:

~Kreis-Elemente | ~Radius-Elemente —— [ Geraden-Elemente
[l v Bogen‘WKZ ¥ PufferWKZ L |
[ Einfach-WKZ [ Einfach-WKZ [ Einfach-WKZ Abbruch |
[ Fadenkreuze [ Fadenkreuze [ Fadenkreuze
Min. Anzahl Punkte Ill] Min. Anzahl Punkte |1l] Min. Anzahl Punkte |1 0

 Punkt-Elemente
[~ Einfach-WKZ

[ Fadenkreuze

Hier werden die Anzahl der Messpunkte, sowie die Auswahl der Werkzeuge fiir die autom. Programmerstellung
festgelegt. Nach Klicken auf OK wird das Messprogramm fir die markierten Elemente automatisch erstellt.

Programm aufnehmen

Loschen Sie bereits vermessene Elemente, indem Sie im Ment Datei auf ,neues Teil* klicken.
Uberlegen Sie sich wie das Programm, hinsichtlich der Lage des Messobjektes, spater

abzulaufen hat !
Es stehen folgende Mdglichkeiten zur Verfligung:

1. Das Teil liegt beim Programmstart immer an ein und dem selben ORT. Z.B. Anschlag am Tisch. Man
spricht von fester Halterung.

2. Das Teil liegt beim Programmstart an unterschiedlichen Orten. Keine Halterung.

3. Eine gewisse Anzahl von Teilen wird hintereinander vermessen. Der Teileanschlag wird vor der
Vermessung irgendwo auf dem Tisch angebracht. Halterung vortbergehend.

Fall 1:
Das Programm startet in Abhangigkeit vom Maschinen-Nullpunkt. Beim Starten der Anwendung QC5000 mul3
der Maschinen-Nullpunkt gesetzt werden. Diese Einstellung ist als Grundeinstellung aktiviert/deaktiviert.

-Klicken Sie auf Programmaufnahme
In der Programmvorlage erscheinen folgende Zeilen:

Features | Program |
Statusl ICxIActiDn

Programmn Eigenschaften...
= Ainfangs-Einstellungen...

Programm Eigenschaften...., doppelklicken auf die Zeile 6ffnet das Fenster der Programm Eigenschaften.

System Einstellungen [x]
Halterung I Generell 1 0K
[t o ) . ) ) Abbruch

 Keine ¥erwenden bei einem oder wenigen Programmabliufen eines Teils.

Jedes Teil kann an einer geeigneten Stelle positioniert werden.

¢ Tempordr Fiir mehrere Programmabléufe eines Teils.
Eine Hal g wird an eine geeig Stelle positioni

¥Yor jedem Programmablauf wird das Teil in eine Halterung gelegt,
wabei alle Teile annihernd die gleiche Richtung und Lage aufweisen.
Die Halterung kann nach dem Vermessen der Teile entfernt werden.

ol :Psrmﬂngnt: Anwenden, wenn ein System zum Messen eines oder weniger Teiletypen
wverwendet wird. Die Halterung istimmer am selben Ort.
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Sie finden zwei Menis. Das Meni HALTERUNG sowie das Menii GENERELL.

Im MenU Halterung geben Sie die Art der Teileaufnahme an. Als Voreinstellung wird PERMANENT eingesetzt.
Also richtig fur Fall 1.

Wechseln Sie nun zum Menu GENERELL.

System Einstellungen B
Halterung ] Generell ] 0K |
Anzahl Programmablaufe: I Abbruch |

Maschinen K.-system verwenden: W
Elementliste vor dem Ausfiihren ausleeren: V.

¥er den wie auf ;I

q

Fehler ignorieren: ™

On measurement failure goto label:

Randomly measure this percent of quide features: I

* Im Menl GENERELL geben Sie die Anzahl der Programmwiederholungen ein

« Welches Koordinatensystem beim Start des Programmes verwendet werden soll. Fur Fall 1 ist dies der
Standard, also Maschinen-Koordinatensystem.

e Sollen zuvor gemessene Elemente (aul3erhalb des Programmes) vor dem Programmablauf geléscht werden.

e Fehler ignorieren, werden fiir ein Element keine Messpunkte gefunden wird Programm trotzdem fortgesetzt.

e Gehe zu mit Label versehener Programmzeile wenn Messung nicht mdéglich.

e Als Fuhrungselemente definierte Elemente (Menl Element-Eigenschaften) in zufalliger Folge vermessen.

Anfangseinstellungen
Die zweite Zeile beinhaltet die Anfangseinstellungen fiir den Programmablauf. Es werden die momentane
VergrélRerung, die Beleuchtungen , welche vor der Programmaufnahme aktiv waren, etc. als Standard eingesetzt.

|Status| ICxIActiDn IData ﬂ

Progratmn Eigenschaften. ..

+ = Anfahgs-Einstellundgen...

Klicken Sie hier zum Extrahieren des
Schrittes. Dies ist fiir alle Schritte giiltig,
sofern der Programmzeile das Zeichen
beinhaltet !

= Anfangs-Einstellungen...
Zeige Karte mit Teileansicht
Verstecke Positions-Anzeiger...
Pfaddaten Taster...

Wahle Vergr. demo
Wahle Taster Crosshair
—+ Ende der Sektion

Zeilen mit Endung ..... dffnen dazugehiriges Menii bzw.
andern zum Gegenteil > zeige Positions-Anzeige

Die Startbedingungen fiir das Programm sind nun festgelegt.

Die Startbedingungen beziehen sich ausschlie3lich auf den Programmstart !

D.h. Die X/Y/Z-Koordinaten fiir nachfolgende Messungen beziehen sich auf Maschinen-Null Die Lage des
Werkstiicks mul3 so sein, dalR das Messwerkzeug bei der Programmausfiihrung die zu messende Kante im
Bereich des Messfensters findet.
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Setzen Sie den Teile-Nullpunkt. Messen Sie die Ausrichtgerade und die Gerade 3. Wahlen Sie Nullpunkt setzen.
Markieren Sie Nulle X/Y und Z markieren Sie die Ausrichtgerade sowie Gerade 3 als die zu verwendenden
Elemente. Bestatigen Sie mit OK.

Program =l

Features| Program |

1= I IC:-:I.ﬁ.cticun IDzﬂ

Prograrmm Eigenschaften...

Anfang=s-Einstellungen. ..
Ausrichtung auf "Gerade 27

Select "Tenmp™ reference frame...
Messe "Gerade 37

"Punkt 4"

_ 2 Gerade 3

Nullpunkt in
XNX/F am

Schnittpunkt

N Ausrichtgerade —

Vermessen Sie die notwendigen Elemente und fligen Sie Konstruktionen und Relationen ein.

Alle Anderungen, wie Beleuchtung , Messwerkzeuge etc. werden als eigene Programmzeile ins Listing
geschrieben.

Nach der Vermessung von drei Kreisen und anschlieRender Konstruktion eines Lochkreises aus den zuvor
gemessenen Kreisen sieht dieses wie folgt aus:

Features | Program |
|Status I ICxIActiDn IData

Programn Eigenschaften...
Infangs-Einstellungen. ..

F B

lusrichtung auf "Gerade 27
Select "Temp" reference frame...
Hesse "Gerade 37
HNullen won XYZI won "Punkt 47
Messe "Ereis 5
Messe "Ereis 67
Messze "Kreisz 77
Wahle Taster Circle
Warte suf Punktie) kei [(17.6477,7.7194,0.0000)
Messung beenden.
Messe "Kreis 87

N
N
N
N
Bl -/
B -/
B -/
B -/
Bl -/
N
N
N
-
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Offnen Sie die betreffende Vorlage, indem Sie im Menii Fenster auf ,Offne Vorlage...” klicken.
Haben Sie sich noch keinen Vorlage erstellt, so machen Sie sich hitte mit der Verwendung von Vorlagen im
entsprechenden Kapitel vertraut.

Markieren Sie die soeben getffnete Vorlage und die Elemente deren Daten Sie ausgeben wollen, und klicken Sie
im MenU ,Datei* auf ,Export“. Wahlen Sie aus dem Fenster das auszugebende Format und vergeben Sie einen
Dateinamen. Bestatigen Sie mit OK.

Das Programmlisting sieht wie folgt aus:

FEAWIES | FIUYran | mepur|
|Status I ICxIAction IDa

Select "Temp" reference frame...

S

Messe "Gerade 37
Nullen won XYEZ wvon "Punkt 47
Messe "Kreis 5"
Messe "Kreis &%

0HEHKBH

A

Hesse "Kreis 7"
Wahle Taster Circle
Warte auf Punkt (e) kei (17.6477,7.7194,0.0000) ...
Messung kheenden.
Messe "Kreis 8%
Wahle Vergr. tmag 1
= Export...
Wahle Vorlage "C:%QCS5000%Report.SEc™
Deselect all features...
Select "Ereis 5"...
SJelect "Ereis 6"...
Select "Ereis 7"...
- Select "Ereis 87...

Export data to "C:\QC5000%1.TDF" using template "C:%Q0C5000%Report.SEc™.

Programmablauf:

Klicken Sie zum Ablauf des Messprogramms auf :

= ||
Neuer Ablauf
L
Oder:

Editieren Anzicht  Messzen Bezug |
Mew...

Diffrer...

Ist das Programm noch nicht geéffnet, so klicken Sie im Menii DATEI auf OFFNEN und wéhlen den relevanten
Teilenamen.

Programm editieren bzw. Programmzeilen hinzuftigen:

Offnen Sie das Teil, welchem das Messprogramm angehort.

Sofern Sie keine spezielle Zeile im Programmlisting markieren (SETZE MOMENTANEN SCHRITT)

wird automatisch die letzte Zeile markiert wenn dem Programm Schrittte hinzugefligt werden sollen.

Klicken Sie zur Aufnahme auf die Schaltflache AUFNAHME oder klicken Sie in der Statuszeile die
Schaltflache PROGRAMM STATUS.

Im Beispiel fugen wir eine Geradenkonstruktion aus Kreis 5 und Kreis 7 ein.

Klicken Sie auf GERADE MESSEN und markieren Sie entweder in der Teileansicht, im Programmlisting oder

in einer anderen Vorlage die Kreise 5 und 7 und schlieRen Sie mit Klicken auf OK ab. (Taste STEUERUNG und
Elemente mit Maus anklicken).

Soll die Konstruktion an einer anderen Stelle im Programm erfolgen, so setzen Sie, vor oder nach dem Klicken
auf AUFNAHME, die Programmzeile als die MOMENTANE, nach der die neue Zeile eingefligt werden soll.
Markieren Sie die betreffende Zeile (erscheint schwarz) und klicken Sie auf den Pfeil in der Programmbox.
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ACHTUNG: Elemente die zur Konstruktion verwendet werden, miissen bereits vermessen sein.
D.h. die Programmzeile mul3 in jedem Fall unter den Zeilen ,Messe Kreis 5" und ,Messe Kreis 7" liegen.

Features | Program | Report|

|Status I ICxIAction

B B

*

FHEHH

H =

[

odl ol A A d

Prograwan Eigenschaften...
hAnfangs-Einstellungen. ..
Ausrichtung auf "Gerade 2™
SGelect "Temp" reference frame...
Mezse "Gerade 37

Nullen wvon XYZ won "FPunkt 4"
Messe "EKreis 5%

Mezse "Kreiz g™

Messe "Ereis 7"

Messe "Ereis 8"

Wahle Vergr. mag 1

Export data to "C:4%0C5000%1.TDF™ using tewplate "C:4QC5000%Report.5fc. ..

Messe "Gerade 97

Deselect all features...
Jelect "Kreis 7"...
Zelect "Ereis 57...
Messung beenden.

Demofilm Programmierung, Starten durch DOPPELKLICK !

Progl.exe.Ink

Fall 2 Das Teil befindet sich beim Start an verschiedenen Tischpositionen

Beginnen Sie die Programmaufnahme wie unter Fall 1 beschrieben.
WahlenSie neues Teil gefolgt von AUFNAHME.
Klicken Sie auf die erste, soeben generierte Programmzeile ,Programm-Eigenschaften®.

System Einstellungen

[x
Hallerungl Generell 1 0K

 Tempordr

¢ Permanent

- ) . ) ) Abbruch
¥erwenden bei einem oder wenigen Programmablaufen eines Teils.
Jedes Teil kann an einer geeigneten Stelle positioniert werden.

Fiir mehrere Programmabldufe eines Teils.

Eine Halterung wird an eine geeignete Stelle positioniert.

¥or jedem Programmablauf wird das Teil in eine Halterung gelegt.
waobei alle Teile annzhernd die gleiche Richtung und Lage aufweisen.
Die Halterung kann nach dem Yermessen der Teile entfernt werden.

Anwenden, wenn ein System zum Messen eines oder weniger Teiletypen
verwendet wird. Die Halterung istimmer am selben Ort.

Setzen Sie den Teile-Nullpunkt, indem Sie die Ausrichtgerade vermessen. Vermessen Sie die zweite Gerade und
konstruieren Sie am Schnittpunkt der beiden Geraden den Teile-Nullpunkt. Klicken Sie auf X/Y/Z-NULLEN.
Das Programmlisting sieht wie folgt aus:

Features | Program | Report|

|Status

ICxIActiDn

Programm Eigenschaften...

Anfangs-Einstellungen. ..
Ausrichtung auf "Gerade 1"

SGelect "Tewmp" reference frame...

Nesse "Gerades 27

+] = Nullen won won "Punkt 37
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Unterschied zu Fall 1:
Klicken Sie nun in der Box BEZUG auf ,Koordinatensystem speichern®.

Program !IE[E
Features | Program | Report|
|Status I ICxIActiDn Iﬂ
Progravmn Eigenschaften...
Anfangs-Einstellungen...
[+ Ausrichtung auf "Gerade 17

SJelect "Temp"™ reference frame...
Messe "Gerade Z"

| Koordinatensystem speichern |

MNullen wvon XYZ won "Punkt 3

Save reference frame as "Ref #1"
Registration komplett...
—+ Select "Ref #1" reference frame...

Die Programmzeilen ,Save reference rame" und ,Registration komplett...“ wurden eingefiigt.

Ab diesem Zeitpunkt lauft das Programm automatisch (nur mit CNC) weiter. Bei manuellen Systemen stimmt
der Positionsanzeiger mit der Lage auf dem Werksttck iberein.

Nehmen Sie den Rest des Programms wie unter Fall 1 beschrieben auf.

CNC-Modus

Anstelle der Angabe der Halterung fiir Programmestart von Maschinen-Null bzw Programmstart irgendwo auf
dem Tisch, kdnnen Sie sich H&NC-Systemen alternativ fiir eine andere Methode entscheiden.

Setzen der CNC-M odus Schritte gibt an ab wann ein Programm vom vollautomatischen Modus in den
halbautomatischen bzw. in den nicht CNC-Modus gesetzt wird.

Daflr steht im Meni Programm das Untermenii CNC Modus Schritte zur Verfigung.

CNC Modus Schritte Setze Manuellen Modus
Setzer Power unterstitzten Modus
Setze vollen CNC Modus

Focus Sperre ein
Focus Sperre aus

Setze Output Line

Daflir steht im Meni Programm das Untermenii CNC Modus Schritte zur Verfligung.

Starten Sie die Programmaufnahme wie mehrfach beschrieben. Ubernehmen Sie die Zeile PROGRAMM
EIGENSCHAFTEN mit den Standardwerten, also Halterung=permanent.

Flgen Sie den betreffenden CNC-Modus in das Programm ein.

Liegt das Teil beim Programmstart an unterschiedlichen Positionen, so fligen Sie als dritte Zeile ,Setze
manuellen Modus" ins Programm ein.

Nach erfolgter Einrichtung des Teile-Koordinatensystems fligen Sie ,Setze vollen CNC Modus" ein.

Liegt das Teil beim Programmstart immer annahernd an der selben Tischposition so fligen Sie anstelle von
~Setze manuellen Modus” , ,Setze power unterstiitzten Modus* ein.

Beim ,Power unterstitzten Modus" wird die Position angefahren, an der der Messpunkt, in Abhangigkeit vom
aktuellen Nullpunkt, bei der Programmaufnahme lag. Die Messpunktaufnahme erfolgt per Mausklick.

Programmlisting mit CNC MODUS SCHRITTE

Programm Eigenschaften...

Anfangs-Einstellungen...
SJetze manusllen Modus...
Ausrichtung auf "Gerade 1"
Select "Tewp" reference frame...
Messe "Gerade 27
Nullen wvon XY won "Punkt 37

— Zetze wollen CHNC Modus...
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Doppelklicken auf einen CNC Modus Schritt &ndert z.B von ,Setze vollen CNC Modus Schritt* auf ,Setze
manuellel Modus* etc.

Spezielle Programmschritte fir CNC mit Bildverarbeitung und Autofocus

Die Schritte:

Focus Sperre ein
Focus Sperre aus

Erklarung:

Wird ein Element z.B. Kreis aufgenommen, so werden die Koordinaten der Messpunkte gespeichert.

Beim erneuten Ablauf mit einem anderen Teil erscheint der zu messende Kreis unscharf, da er in seiner Lage
vom ersten abweicht.

Wird ein Autofocus-Schritt innerhalb einer Messung eingefiigt, so hat der vom Focus ermittelte Wert bezlglich
Z Vorrang.

Vorgehensweise:

e Wabhlen Sie das zu messende Element ,Kreis messen*.

e Positionieren bzw. erstellen Sie das Kreiswerkzeug.

« Klicken Sie auf das Focus-Werkzellg

« Klicken Sie auf Messpunktaufnahme bzw. mittlere Maustaste.

Listing:

=] Nesse "Kreis 4™
Wahle Taster Circle
Gehe zu Position (.. v T
Focus
Warte auf Punkt(e) kel (59.6963,39.2400,0.0000)...
Messung heenden.

Soll der Autofocus vor einer Reihe zu messender Elemente eingefiigt werden, und der Z-Wert fiir diese Elemente
Vorrang haben, so gehen Sie wie folgt vor:

« Filgen Sie vor der Vermessung der Elemente einen FOCUS-Schritt ein.
e Aktivieren Sie das Untermenii ,Spezielle Schritte* > ,CNC Modus" > ,Focus Sperre ein“.

= Messe "Gerade 2%

= Mullen wvon XY wvon "Funkt 37
Zetze wollen CHC Modus...

= Messe "Kreis 47

Fokus Sperre
= Messe "Kreis 57
[+ Messe "Kreis 6"

— Fokus

Kreis 5 und Kreis 6 werden beziiglich Ihrer Z-Position auf den vom Focus gesetzten Z-Wert vermessen.
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GEHE ZU

Dieser Befehl wird fiir ein Messprogramm bei Verwendung von taktilen Tastsystemen in Verbindung CNC
verwendet.

Es dient der Positionierung des Tasters unmittelbar vor der Messung. Gehe-ZU-Schritte werden separat in das
Messprogramm ibernommen.

1ter GEHE ZU zum
Positionieren iiher
Zylinder

-

Tasterposition vor
GEHE ZU

2-ter GEHE ZU zum m

Positionieren im Zylinder v

Schaltflache zum Einfligen des Programmschrittes GEHE ZU.

Frogramm

|- [»]
> >©
|
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QC5000- Teile-Programmierung mit Palettierung

1. Teil wirdimmer an gleicher Selle aufgelegt. Start des Programms ist Maschinen-Null
Diesist die Standardeinstellung des QC5000.

Beginnen Sie das Programm mit:

- DATEI, NEUESTEIL

- AUFNAHME-Schaltflache anklicken

- Klicken auf ,KOORDINATENSYSTEM speichern“in der Box ,BEZUG"

Das Programmlisting sieht wie folgt aus:

Features | Program | Report|
3tatus Cx|iction

FProgramm Eigenschaften...

Anfangs-Einstellungen...
Save reference frame as "Ref #1
Registration komplett...

=+ Select "Ref #1™ reference frame

Nehmen Sie die notwendigen Elemente auf dem ersten Teil des Nutzens auf.

Im Beispiel beginnen wir mit der Erstellung des Teile-Nullpunktes aus zwei Geraden und der anschlieRenden
Vermessung von 2 Kreisen, gefolgt von der Berechnung des Abstands der beiden Kreise. Es kdnnen beliebig
viele Merkmale aufgenommen werden.

Nach der Aufnahme der Elemente des ersten Teiles sieht das Programmlisting wie folgt aus:

Features | Program | demo |
[stacus] Jex]action

Programn Eigenschaften...
& Anfangs-Einstellungen. ..

Save reference frame as "Ref #17
] Registration komplett...
Select "Ref #1" reference frame
Ausrichtung auf "Gerade 1"

[#

Select "Temp" reference frame
Nesse "Gerade 27
MNullen wvon XYZI wvon "Punkt 3"

H H #H

Messe "Kreis 4"

[+

Messe "Kreis 57
H =+ Messe "ibstand &"

Markieren Sie nun die Zeilen ,Ausrichtung auf Gerade 1" bis ,Messe Abstand 6“. Und klicken Sie im
Programmfenster die rechte Maustaste. Aktivieren Sie im Meni ,,Programmierschleifen” die Funktion
.Palettieren”.
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——————— F______________
E Program Auzschneiden
Features | Program | demo | Kopieren
|Status| CxIAction Efnf.u.gen :
o oy I Einfiigen Spezial...
Yooy atm 1genscha 2. .. LaSChen_“
Anfangs-Einstellungen...
Save reference frame as "Ref #17 wahle alle
RFegistration komplett... 'wahle Keine

Zelect "Ref #1" reference frame

Wahle alle gleichen Schiitte

v Aufnahme...
Pauze

3 Editiere Schritte
LCNC Maodus Schritte
Flow Control 5 chritte
Spezielle Schritte

fd * v v -

Pragramr Erzeuge ein Grid...
E Ealares Grid..
LI_I Yorlagen Eigenschaften... f23u0% Dolarss L
12411100 |Kan65|sch | MM | Yed Werkzeuge | mag Diucke Auswahl
i Start| T Microsoft word - palletize1 | [¥ QL5000 Teil:60 BJEx  Ausgabe..

Ein Fenster mit der Eingabemdglichkeit fiir die Anzahl der Spalten und Reihen, sowie den Offsetwerten wird
geoffnet.
Geben Sie die Anzahl, sowie die ermittelten Offsetwerte ein und bestétigen Sie mit O.K.

X Positionen IE

% Positionen |3 Abbruch |
X Offset |32.I]I]I]|]

 Offset [14.5000

Die Programmschleifen werden erstellt. Die Aufnahme ist beendet.
Das Listing sieht wie folgt aus:

B Proaram M=k

Features | Program| demo |

|St,at,us| Cxlnction ;I
Prograwmn Eigenschaften. .. J
Anfangs-Einstellungen. ..

Fave reference frame as "Ref #1"
Registration komplett...
Select "Ref #1" reference frame
= Schleife "Y1" 3 Wiederholungen. ..
= Schleife "H1"™ 2 Wiederholungen. ..
Zelect "§Ref #1" reference frame
Aktiviere Pozitions-Offser...

e

Ausrichtung auf "Gerade 1"

Deaktiviere Positions-Offset...

SGelect "Tenp"™ reference frame

Hesse "Gerade 27

Nullen won XYZI wvon "Punkt 3"

Hesse "Kreiz 4"

Hesse "Kreis 5"

Hesze "hbstand 6"

Positions (Offset einstellen mit x=32.0000...

HHEHFHE

New Fun of data

Ende der Schleife
Setze Positions Cffset auf ==0.0000...
Positions Offset einstellen mit y=14.5000...
Ende der Zchleife

Doppellklicken Sie fir den Demofilm auf folgende Schaltflache !

1.exe.lnk
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Fall 2: Die Aufnahme fir die ,Palettierung” liegt an unterschiedlichen
Positionen auf dem Tisch

Beginnen Sie die Programmaufnahme mit neues Tell.

Klicken Sie im Meni PROGRAMM auf AUFNEHMEN.

Klicken Sie im Programmfenster die rechte Maustaste und aktivieren Sie das Meni CNC-Modus-Schritte und
.Setze Power unterstitzten Modus”.

gan L J——— [

ires | demo | Prograr  Kopieren

=] Jex[action Einfiigen

Progr Einfiigen Spezial...

= Infangs-E Laschen...

Wahle alle
Wahle Keine

“wahle alle gleichen Schiitte

v Aufnahme..

Pauze
*
[d Set Manueller Modus
(3l Setze Power unterstiitzten Modus

Spezielle Schitte »  Setze vollen CNC Modus

P ier Schlgif 3

RSN Sl Set Output Line...

Worlagen Eigenschaften...

€ CNC unterstiitzten Drucke Auswahl

l| ¥ Microsoft word -pa  Ausgabe

Messen Sie das Koordinatensystem der Aufnahme fiir die Palletierung, siehe Beispiel:

Features | demo| Program|
[3eatus] Jex[action

Programm Eigenschal

Anfangs-Einstellung
Setze CNC unterstin

usrichtung auf "Ge
Select "Temp"” refer

Messe "Gerade 2

/Nillpunln der i ade filr !

alel ~~ Pl

Speichern Sie das Koordinatensystem durch klicken auf das Symbol im Menl ,BEZUG*.

Klicken Sie hier

peichere Koordinatensystem X

AT Q]| weuer name TR ok |
_Abbruch |

Setzen Sie das Programm, durch klicken der rechten Maustaste im Programmfenster auf ,vollen CNC Modus".
Das Programmlisting sieht wie folgt aus:

Features | demo | Program |
|Status| ICxIAthDn

Programm Eigenschaften...
Anfangs-Einstellungen. ..

Setze CNC unterstiitzten Modus. .
lusrichtung auf "Gerade 1"

Select "Temp" reference frame
Hesse "Gerade 2"
Mullen won E¥Z won "Punkt 37

Save reference frame as "Ref #1"
Registration komplett...

Select "Ref #1" reference frame

—+ Setze vollen CHC HNodus...
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Damit beim Programmablauf die Elemente fir die Erstellung des Aufnahme-Koordinatensystems unsichtbar
sind, werden diese versteckt. Gehen Sie wie folgt vor:

Wechseln Sie ins Fenster ,Featuraatl markieren Sie die Elemente Gerade 1, Gerade 2 und Nullpunkt 3
Klicken Sie im Menu ,EDITIEREN" auf ,EIGENSCHAFTEN" und markieren Sie ,versteckt".

Allgemein ]
Name: Typ: Flavor: Wiederholung: Abbruch

i | = | [o

Projektion: Koordi tem: Layer:

| XY IHEf " IDEfauIl Layerj ™ Nicht gesperrt
Anzeig Punkt-Filterung
¥ Versteckt [ Bemerkung zeigen ¥ Gefiltert
" Strichlinie [ Name zeigen Sigma Faktor: Summe:
i e ) Gl A [2.00000000000  [o.0030

Bemerkung:

Nehmen Sie die relevanten Elemente am Teil Nr. 1 auf. Sollen die Elementdaten nach Vermessen von Teil 1

In eine Dateilibergeben bzw. ausgedruckt werden, so geben Sie die betreffende Programmzeile ein. Wollen Sie
die Daten nach Vermessung aller Teile ausgeben, so erfolgt dies nach Ende der Programmschleife.

Nach Vermessung der Elemente und Einfligung diverser Programmschritte wie Datentransfer, maximaler
Programm-Speed etc. wird die Programmschleife eingefiigt. Markieren Sie die betreffenden Schritte und
aktivieren Sie ,PALETTIERUNG", geben Sie die Anzahl der Schleifen fir X und Y , sowie deren Offset ein.
Bestatigen Sie mit OK. Die Schleifen werden eingefugt. Das Programmlisting sieht wie folgt aus:

Features | demo | Program |
|St.a:us| ICxIActiﬂn

FPrograntm Eigenschaften...
Anfangs-Einstellungen.. .

Setze CHNC unterstitzten Modus. .
Ausrichtung auf "Gerads 1™

Zelect "Temp™ reference frame
Hesse "Gerade 2"
Nullen von XY¥ZI wvon "Punkt 37

Save reference frame as "Ref #17
' Registration komplett...

Select "Ref #1" reference frame

Setze wollen CNC Modus. ..
=] Zchleife "¥1™ 3 Wiederholungen...
= Schleife "X1™ 2 Wiederholungen. ..

Select "{Ref #1" reference frame
Aktiviere Positions-Offset...

Ausrichtung auf "Gerades 4"
Deaktiviere Positions-Offset...
Select "Temp" reference frame
Messe "Gerade 57
Nullen won XYZ von "Punkt 67
Messe "KEreis 7"
Messe "Kreis &"
Messe "ibstand 2"
Positions Offset einstellen mit ®=35.0000...

HEHEEHEH

New Run of data

Ende der Schleife
Setze Positions Offset auf x=0.0000...
Positions Offset einstellen mit y=15.0000...
Ende der Schleife

Setze Positio Set auf

Demofilm !

2.exe.Ink
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Features | demo | Program |
Statusl ICxIActiDn

Programm Eigenschaften... Anfangseinstellungen fiir Programm.
wie Pixelgrobe, Beleuchtung, Start-Bezugspunkt etc.

[+ knfangs-Einstellungen...
Jetze CNC unterstitzten Modus..

Ausrichtuny auf "Gerade 1" Festlegung des Koordinatensystems der Aufnahme.
Select "Tewp" reference frame

&) Messe "Gerade 2°

+ Nullen won XYZ won "Punkt 3"
Save reference frame as "Ref #1" Koordinatensystem speichern.
[+ Registration komplett... ;
Select "Ref #1" reference friﬁf//,}”JuwmmkanmhrenundMessDunMeUbenmhmem
Jetze wollen CHC Modus...
= Sehleife "Y1M 3 Wiederholungen. ..
= SGchleife "1™ 2 Wiederholungen. ..
Felect "$Ref #1" reference Lframe
bktiviere Positions-Cffset...
[ dusrichtung auf "Gerades 4" o]
Deaktiviere Positions-Offset... —__ Elemente der einzelnen
Select "Temp" reference frame O Teile.

Beginn der Programmschleife

Mesze "Gerade 5
HNullen wvon XEYZ won "Punkt 6"
Mes=e "HEreis 7"

Mes=e "EKreis 87
Messe "ibstand 9"
Pozitions Offset einstellen mit x=35.0000...

HEHEHEE

INew Pun of data

Ende der 3chleife
ZJetze Pozitions Offset auf x=0.0000...
Positions Offset einstellen mwmit y=15.0000...
Ende der Schleife

Erklarung Programmlisting

Programmablauf Fall 1 und Fall 2

Falll:

Programmschleifen

Ab hier lauft Programm automatisch, big hier genaue Endposition mit

Legen Sie die Teileaufnahme an den Tischanschlag und 6ffnen Sie das Teileprogramm durch klicken auf DATEI

— OFFNEN - teil.5pa.

Klicken Sie im Menu bzw. Werkzeugbox auf ,Neuer Ablauf‘ |> . Das Programm wird ausgefuhrt. Nach Ablauf

erscheint folgendes Fenster:

QC5000

o The program has SUCCESSFULLY finished running.

Die Elemente aller Teile erscheinen in der getdffneten Vorlage.

Features | demo| Program |

[z ] [teme X¥< I3 ¥ d L

O |rreis 7 11,1 X 21.53287 8. 6800 3.6344

O |#reis & (1,1 b4 15.9520| ¥ 5.3005 1.7376

| |ibstand 3 (1,1) b4 5.5809(¥ z.7895 6.2392
~| |Gerade 2 (1,2} x¥< 180.000|% 8.4950|¥ 0.0000

~| |Gerade 5 (1,2} XY 90.000|X 0.0000|¥ 6.3500

« | |Punke & (1,2 b4 0.0000|¥ 0.0000

O |rreis 7 11,2 b4 21.5320|7 8. 6000 3.6344

O |rreis 8 (1,2 b4 15.9520|¥ 5.0008 1.7376

| |hbstand 9 (1,2) b4 5.5800(¥ 2.7895 5.2392
~| |cerade 2 (z,1) Tre 180.000|% 8.4950|¥ 0.0000

| |cerage 5 (2,13 xr< 30.000|% 0.0000| ¥ 6.3500

«| |Punkc & (2,1 be 0.0000|Y 0.0000

O |reeis 7 iz, b4 21.5329|Y 8. 6300 3.6344

O |rreis 8 12,1 b4 15.9520|¥ 5.9005 1.7376

I

7 (1,2) =Xpos 1 und Ypos 2.
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Fall 2:

wie Fall 1, jedoch mulR das Koordinatensystem fiir die Aufnahme manuell erfolgen. Beim Start fahrt der Tisch an
die Stelle, an der das erste Element (Ausrichtgerade der Aufnahme) bei der Programmaufnahme lag. Verfahren
Sie den Tisch so, daf3 das Werkzeug auf der richtigen Geraden liegt und tbernehmen Sie die Messpunkte. Das
richtige Werkzeug, die Beleuchtung etc wurden bereits automatisch wiederhergestellt.

Der Tisch fahrt nun zum zweiten Bezugselement. Ubernehmen Sie auch dessen Messpunkte manuell.

Ab jetzt wird wie unter Fall 1 automatisch vermessen.
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Bildverarbeitung

Die Option Bildverarbeitung erfordert spezielle Einstellungen beziglich der VGA-Karte.

Die Bildverarbeitung kann nur dann funktionieren, wenn die Einstellungen der Bildschirme nicht verandert wird.
Die BV erfordert des weiteren eine Bildverarbeitungs-Bibliothek welche EinfluR auf die Einstellungen des
Betriebsystems nimmt.

Vermeiden Sie deshalb Manipulationen von Anwendungen die auf ,Matrox“ hinweisen.

Ein QC5000 mit BV ist normalerweise als 2 Monitor-System ausgelegt.

Bildschirmeinstellung:
Nach dem Start des PC’s (nicht Anwendung QC5000) finden Sie in der Statuszeile ein Bildschirmsymbol.
Klicken darauf 6ffnet das Matrox-Men.

Elewvatar Matrox-Bildschirmeigenschaften HE
High Calor

Low Res
Panoramic l
Rainbow in 800

Trusty Bhits
irtuality

Einstellungen | Manitar | Informationen | PowerDesk | Leistung |

Konfiguration 1 Monitor !

il Matrox-Bildschirmeigenschaften

Matrox DeskNav starten ()
] i 1
_ Elevatar ] FI’I Konfiguration 2 Monitore !
[

Farbpalette ————— Desktopbereich
folon (323 2043 x 763

~Bildwiederhalfrequenz rhnzeigebersich ————————————————
|85Hz 'I I — |_ 1024 = 768

~Schiftgrad ———— rAnzeigeschema

IKIeiﬂe Schiiften j I j

Benutzerdefiniert. I Speichern unter. | ILschien |

Ok I Abbrechenl Ulgemehmenl

Ist das System als 1-Monitor konfiguriert, so ist die obere Schaltflache aktiv.

Als 2-Monitor die untere Schaltflache.

Bei der Ein-Monitor-Lésung finden Sie nur einen Anzeigebereich fir die Auflésung.

Je nach verwendeten Bildschirm kann die Auflésung gesteigert werden.

Jedoch nur soweit, so lange dies die Far bpalette auf dem Modus TRUE COLOR (32 BIT!)zulaft !

Es darf keine Farbtiefe kleiner 32-Bit ausgewabhlt sein, da die Bildverarbeitung dann nicht richtig
funktionieren kann.

Eine Erhdhung der Auflésung @ndert automatisch den Wert der Farbtiefe. Vergewissern Sie sich deshalb

Ist das System als 2-Monitor-L&sung konfiguriert, so finden Sie neben dem Anzeigebereich noch den Hinweis
Desktopbereich. Der Desktopbereich ist die Anzahl der Bildpunkte welche insgesamt, also Uber beide Monitore
zur Verfiigung steht. Der Anzeigebereich die Anzahl der Bildpunkte pro Monitor.

Wahlen Sie fur den Desktopbereich entwetBfl0 x 800 oder2048 x 768 Bildpunkte. Der Anzeigebereich wird

dann automatisch richtig eingestellt.

rEaibpalette rDesktopbereich

ot 7 ACHTUNG !
[ Bildwiederhalfrequenz ranzeigebereich —————
85 Hz - ——— | 1oaxiem
rSchriftgrad rAnzeigeschema
[Kieine Schriten I3 =l

Benutzerdsfiniert. | Speichemnunter. | Lischen |

Ok I Abbrechenl Ul_:emehmenl
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VED-Werkzeuge

Fur die Bildverarbeitung stehen eine Reihe von Werkzeugen zur Verflgung. Sie finden diese entweder unter
TASTER - VED WERKZEUGE oder durch Offnen des Untermeniis VED mit der rechten Maustaste auf dem
Videobild.

i Wideo =]
LIVE-MONITOR

Wersuche Kantenerkennung

Messpunkte

Ansicht Messobjekt

Newes VED-Messfenster
I VED Messfenster 3

Eokus...
Wed-k.atte lemen
Filter...

Sammle Image

v Auto Beenden o,
Andere . )
I I I I I I Mess Werkzeug

(KREIS)

Untermeniu VED
(rechte Maustaste)

Werkzeuhox VED

Des weiteren steht eine Werkzeugbox VED zur Verfigung.

Buffer fiir Geraden

Kreis fiir Kreise,
Radien

Einfachwerkzeug
/ fiir einen Punkt

' .

Fadenkreuz fiir
einzelne
Punkte.

Die Messwerkzeuge werden entweder neu erstellt, oder aus der Werkzeugbox VED, bzw. Unterment VED-
Werkzeuge gewabhlt.

Es stehen verschiedene Tastwerkzeuge, ein Fadenkreuz sowie ein Zauberstab, zur Kreation eigener Werkzeuge,
zur Verfligung. Diese Werkzeuge kénnen und sollten als Ikonen in der Werkzeugbox abgelegt werden. Somit
sind diese, durch Anklicken mit der Maus auf das betreffende Ikone, bequem und schnell zu aktivieren.
Selbstverstandlich kann man die Werkzeug auch tber das Menii , TASTER - VED - WERKZEUGE" aufrufen.
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Die verschiedenen Tastwerkzeuge signalisieren mittels Pfellen die Antastrichtung, sowie mit unterschiedlicher
Farbe, ob von hell nach dunkel, von dunkel nach hell angetastet wird bzw. ob die Antastrichtung egal ist ( In
diesem Fall wird der erste Kontrastunterschied zur Messung herangezogen ).

Der Zauberstab dient zum Erstellen verschiedener Formen des Tastwerkzeugs.

Krels/Bogen-Werkzeug

'\ Taster
/ 4uBere Begrenzung
Scan-Richtung

Dieses Werkzeug wird verwendet, um Kreise und Kreisbégen zu
vermessen. Zusétzlich ist es das Werkzeug fir die Kalibration.
Die MeRpunkte werden am Kontrastiibergang, innerhalb des
Winkels welcher das Werkzeug umschlief3t, erfal3t. Die
MeRpunkte werden mit gleichem Abstand zueinander
aufgenommen. Die Anzahl der Mel3punkte, welche innerhalb des
Fensters aufgenommen werden, wird im MgiiD - WK Z.
konfigurieren festgelegt.

Taster
innere Begrenzung

Das Erstellen des Kreiswerkzeugs mit dem Zauberstab erfolgt, indem Sie zuerst den Zauberstab aktivieren und
danach im Live-Monitor drei Punkte auf dem Kreisumfang mittels der linken Maustaste anklicken. Halten Sie,
nachdem Sie den dritten Punkt markiert haben, die Maustaste gedriickt und ziehen Sie die Maus Uber den
Kontrastiibergang des Kreises.

Nachdem die Taste losgelassen wird, erscheint das neue MeRfenster auf dem Monitor.

Probieren Sie es ein paarmal aus!

Bei Verwendung der Funktion MEASURE MAGIC ist das Ergebnis ab einem Winkel < 345° ein Bogen.

) Einfach-Werkzeug

Dieses Werkzeug wird zur Aufnahme eines einzelnen Mel3punktes verwendet.
Klicken Sie, zum Erstellen dieses Werkzeugs mit dem Zauberstab, einen Punkt auf dem Live-Monitor an und
ziehen Sie dann die Maus in die gewlinschte Richtung.

Bl

D Puffer-Werkzeug

Dieses Werkzeug wird verwendet, um z.B eine festgelegte Anzahl von
MeRpunkten auf einer Geraden aufzunehmen. Die Anzahl der MeRpunkte wird
wie beim Kreiswerkzeug im Menl VED - WKZ. konfigurieren festgelegt.
Klicken Sie, zum Erstellen dieses Werkzeugs MIT dem Zauberstab, zwei
Punkte auf dem Live-Monitor an und ziehen Sie dann die Maus in die
gewlinschte Richtung.

[B] — p Erster-Pkt.-Werkzeug

Nimmt den am néachsten liegenden Punkt einer Kante, welche innerhalb des
Melfensters liegt, ausgehend von der Scan-Richtung.

Klicken der rechten Maustaste, sofern sich der Zeiger auf dem Live-Monitor
befindet, nimmt den Punkt auf. Doppelklicken MIT der linken Maustaste andert
die Scan-Richtung.

Letzter-Pkt.-Werkzeug

Nimmt den am entferntesten liegenden Punkt einer Kante, welche innerhalb des
Melfensters liegt, ausgehend von der Scan-Richtung.

Klicken der rechten Maustaste, sofern sich der Zeiger auf dem Live-Monitor
befindet, nimmt den Punkt auf. Doppelklicken mit der linken Maustaste andert
die Scan-Richtung.
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Al D Durchschnittspkt.-Werkzeug

Nimmt den Durchschnittspunkt einer Kante, welche innerhalb des

Melfensters liegt, ausgehend von der Scan-Richtung.

Klicken der rechten Maustaste, sofern sich der Zeiger auf dem Live-Monitor
befindet, nimmt den Punkt auf. Doppelklicken MIT der linken Maustaste andert
die Scan-Richtung.

Fadenkreuz
Punkte missen exakt angefahren werden.

Der Zauberstab

# Dieses Werkzeug erlaubt dem Anwender die verschiedenen Werkzeuge zu gestalten, ohne dabei den
Live-Monitor verlassen zu missen, da das Werkzeug neben der Werkzeugbox auch direkt im Live-
Monitor aktiviert werden kann. Klicken Sie dazu, sofern sich der Mauszeiger auf dem Live-Monitor
befindet, die rechte Maustaste. Auf dem Live-Monitor erscheint ein Fenster. Klicken Sie in diesem
Fenster auf NEUES WERKZEUG. Der Zauberstab wird aktiviert.

Erstdlen eines Einfachwer kzeugs

Positionieren Sie den Zauberstab an der Kante, die Sie vermessen wollen. Klicken Sie die linke Maustaste und
ziehen Sie die Maus in die gewiinschte Richtung.

Erstélen eines Kreiswerkzeugs

Markieren Sie mit der linken Maustaste drei Punkte entlang der zu messenden Kante. Ziehen Sie, nachdem Sie
den dritten Punkt markiert haben, die Maus in die gewtinschte Richtung.

Sonderfall: Ist ein Kreis in sich geschlossen, muf3 lediglich ein Punkt im Kreis gesetzt werden. Bei Betatigung
der mittleren Maustaste wird dann automatisch das Kreiswerkzeug erstellt.

Erstdlen eines Pufferwerkzeugs
Markieren Sie MIT der linken Maustaste zwei Punkte entlang der zu messenden Kante. Ziehen Sie, nachdem Sie
den zweiten Punkt markiert haben, die Maus in die gewilinschte Richtung.

VED-Mauszeiger ( Maus befindet sich auf dem Live-Bild)

Im Live-Monitor erscheinen fiir die Bearbeitung der Werkzeuge, neben dem normalen Mauszeiger folgende
Zeiger:

Wenn Sie die Maus in die Nahe des Werkzeugs bewegen, &ndert sich der Zeiger von einem Pfeil in eine der unten abgebildeten

0o T

WKZ WK Z rotieren GroRe andern
bewegen

+ Alle Werkzeuge kénnen mit der gleichen Technik verschoben, vergré3ert und verkleinert, sowie rotiert
werden.

+ Alle Werkzeuge nehmen Mel3punkte auf, sobald die rechte Maustaste gedriickt wird.

+ Doppelklicken der linken Maustaste bewirkt bei allen Werkzeugen eine Anderung der Kantenerkennung.
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¢ Das Fadenkreuz kann nicht rotiert werden. Grof3e und Lage kann, wie bei allen anderen Werkzeugen,
beliebig gedndert werden. Beim Fadenkreuz bewirkt das Doppelklicken der linken Maustaste das
Maximieren des Fadenkreuzes auf Bildschirmgrol3e.

Verschieben der Mel3fenster (Werkzeuge)

Der Mauszeiger befindet sich auf dem Live-Monitor.

Fahren Sie den Mauszeiger in das Mel3fenster.

Der Zeiger andert sich zu einer gedffneten Hand.

Dies ist der Cursor zum Verschieben der Werkzeuge.

Halten Sie die linke Maustaste gedruckt, und verschieben Sie das Werkzeug an die gewtinschte Position.
Nachdem diese erreicht wurde, ist die Maustaste loszulassen.

* & & & 0 o

ETFETERES " [
gupY

[ - V- T

Rotieren der MelRRfenster

+ Positionieren Sie den Mauszeiger an einer Ecke des Mel3werkzeugs.

Der Zeiger andert sich laut Zeichnung.

+ Halten Sie die linke Maustaste gedriickt, und ‘{f‘p rotieren Sie das Werkzeug bis der gewiinschte
Rotationswinkel erreicht wurde.

¢ Lassen Sie die Maustaste wieder los.

<*

.

FT o,
£

Melfenster vergréfRern bzw. verkleinern

+ Positionieren Sie den Mauszeiger, zur GréRenanderung des MeRRfensters auf einer der Geraden, welche die
MelRfenster begrenzen.

¢ Der Cursor andert sich zu einer Faust. .:I:]

¢ Halten Sie die linke Maustaste gedriickt,
und ziehen Sie das Mel¥fenster, bis die gewlinschte GréR3e erreicht wurde.

T
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Andern der Scan-Richtung

Die Scan-Richtung wird wie bei der GréRenanderung mittels der ,Faust* durchgefihrt.

Positionieren Sie dazu die Faust auf der Geraden, welche die Scan-Richtung anzeigt, bzw. auf der gegeniiber
liegenden Geraden.

Halten Sie die linke Maustaste gedruckt und schieben Sie die aktivierte Gerade Uber die gegeniber liegende
Gerade. Lassen Sie die Maustaste los.

iy

|
b

g R g sk

Kreiswerkzeug konfigurieren

Andern der GroRe

+ Positionieren Sie den Mauszeiger auf der aufReren
bzw. inneren Begrenzung.

¢ Halten Sie die Taste gedriickt, und ziehen Sie die
Maus, bis die gewtiinschte Grolie erreicht ist.

Taster
/ 4uRere Begrenzung
Scan-Richtung

rd

Taster
innere Begrenzung

Andern des Winkels

. Positionieren Sie den Mauszeiger laut Zeichnung.

. Halten Sie die linke Maustaste gedruckt, und
verfahren Sie diese bis der gewtinschte Winkel
erreicht ist.

Winkel verkleinern |

Andern der Scan-Richtung
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¢ Positionieren Sie den Mauszeiger auf den inneren
Kreis des Mel3fensters.

¢ Halten Sie die linke Maustaste gedriickt, und ziehen
Sie den inneren Uber den &ulReren Kreis des
MelRfensters. Lassen Sie die Maustaste los.

¢ Dieser Vorgang kann auch umgekehrt durchgefihrt

.:f:] werden.

Probieren Sie die Moglichkeiten der MeRpunktaufnahme einfach aus. Vergessen Sie dabei nicht, jeweil
richtigen Kantentyp ( hell/dunkel etc.) zu aktivieren.

Spezielle Messwerkzeuge

Wersuche Kantenerkennung -
Meues VED-Messfenster

Lage-Erkennung
Wideno Charts

:_:l

s den

Fokus. .
Wed-Kante lermen
Filter...

S ammle Image

Auto Beenden

Andere 3

Schwer punkt: Dieses WKZ ermittelt den Schwerpunkt, die max. Lange, die min. Lange sowie die Flache
einer in sich geschlossener Kontur. Rufen Sie zum Messen das Werkzeug auf und positionieren

Sie dieses Uber dem Messobjekt. Rufen Sie danach die Funktion auf und ibernehmen Sie die
Messpunkte. Als Ergebnis erscheint ,Blob“. Befindet sich das Werkzeug Uiber mehreren in sich

geschlossenen Konturen, so wird die gréf3te Kontur gemessen.

|38 Teile-Ansicht

Oben
@ 2]
Messwerkzeuy  Messfunktion
I e Ergebnissed]
% Blob 8, aus 220 von 220 Punkten
X = 32.832Y = -14.078 Z = 30.170
A = 0.341 ma= 0.778 mi= 0.765
F = RF=/ Temp PP= XY

Ergebnis: Schwerpunkt
A=Flache, ma=max

mi=min

Gemessene
Kontur

Lage-Erkennung
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Dieses Werkzeug speichert eine zuvor ,gelernte Kontur auf dem Teil. Gespeichert wird der Bereich des
Rechtecks, welches sich im Kreis des Messwerkzeugs befindet. Die Grél3e kann wie bei allen anderen
Werkzeugen frei definiert werden. Die Funktion erlaubt z.B. das automatische Ausrichten bei sehr kritischen
(hohe VergréRerungen) Messungen. Die erlaubte Abweichung (Rotation) betragt ca 5°. Die Abweichung der

Versuche Kanteneikennung |

Ne

[ Fadenkiewz
Schwerpunkt
Einfach
Pufer

Eokus..
Leine Model fiir Lageerkennung.
Filter,

Erstes
Sammi Image Letates
— _ Duchshit

Auto Beenden Kicis

Andere Breite

Abbildung bezlglich der Fokusierung +/- 5%. Prinzipiell muf3 die Wiederholbarkeit mittels Versuch festgestellt
werden.

In Verbindung mit einem CNC-Tisch kann die Funktion so erweitert werden (Einstellung unter Optionen —
Taster — Suchbereich ), dal3 Giber den Messtisch gescannt wird, bis die Kontur gefunden wurde.

Vorgehensweise:

e Aktivieren Sie das Werkzeug

» Positionieren Sie das WKZ Uber der Kontur

e Wahlen Sie aus dem Meni ,Lerne Model fir Lageerkennung*.

e Wahlen Sie die Punktmessung und klicken Sie die mittlere Maustaste zur Aufnahme
» Der erstellte Punkt ist das Zentrum der Kontur.

e Wahlen Sie Werkzeuge — Gehe ZU — Element.

« Die Mitte der Kontur wird ins Zentrum des Live-Bildes verfahren (CNC).

Video-Charts
Mit dieser Funktion kdnnen Sie DXF-Dateien als Werkzeug aau das Live-Bild tUberlagern.

z.B. konzentrische Kreise als Schablone.
Spezielle Fadenkreuze usw.

¥ideo 1 =]
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Aol

Teach-Werkzeug bzw. Kante lernen

(Rechte Maustaste im Live-Bild)

Dieses Werkzeug dient zur Ermittlung des Kontrasts zwischen den Kanteniibergangen.
Wabhlen Sie ein Werkzeug und positionieren Sie dieses Uiber der zu messenden Kante.
Klicken Sie auf das Teach-Symbol, bzw. aktivieren Sie aus dem Men( VED - LERNEN.
Folgendes Fenster wird gedffnet:

Kante lermnen

Positionieren Sie ein Einfach-WKZ iiber der Kante

Kanten Algorythmus

C Erste Abbruch |
" Stdrkste Erweitert... |

& Auto

+ Automatisch: Jedesmal bevor das Werkzeug abgefeuert wird, wird der schwéachste Kontrastunterschied
ermittelt und zur Messung herangezogen.

¢ Starkster: Dear Kantentaster untersucht alle Kontrastunterschiede in der Scanrichtung. Der starkste
Unterschied wird fiir die Aufnahme der Me3punkte verwendet.

¢ Erdter: Der erste Kontrastunterschied, welcher das minimale Limit erreicht, wird zur Mef3punkterfassung
herangezogen.

Erweitert

Klicken auf ERWEITERT 6ffnet ein Fenster, welches die Starke des Kontrastes zeigt. Die Bandbreite wird unter
.Edge Strenght” angezeigt. Die griine Gerade zeigt den Kontrast der zur Kantenerkennung notwendig ist.
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Klicken Sie auf ,TEACH" zum Lernen des Kontrastes.

Edge Teach E

E dge Algorithrn Edge Type
" First = Either
™ Strongest = Daik to Light
& fto & Light to Dark

Min Contrast: I?El
Edge Stiength: |228 IE?

Teachl OF. | Eancell

Filter

Das Untermenti Filter dient der Analyse des Live-Bildes und beinhaltet verschiedene Funktionen zur
Unterdriickung von Stdrungen. Die Funktion wird verwendet, wenn eine zu messende Kante schlecht dargestellt
wird bzw. Stoérsignale als Bilspunkte auftreten. Ist ein Filter-Algoryhtmus aktiviert, verlangsamt dies den
Bildaufbau des Live-Bildes.

Image Processing E2

— Hiztogram Before Image Processing—————————————— Mormalize [

Sharpen v

Binarize W

Threshald |1 20 i-l

Histagramn After Image Processing

y N |

Die Verwendung von Filtern hat in jedem Fall einen Verlust von Bildinformation zur Folge. Deshalb ist deren
Anwendung kritisch zu betrachten.

Die Filterfunktionen sind voll programmierbar. D.h. es kénnen alle Messungen mit aktiviertem Filter
durchgefiihrt werden.

Bei Verwendung sollten Sie zuerst Testmessungen durchfiihren um sich mit der Funktion vertraut zu machen.
Dies sollte an ein und dem selben Element durchgefiihrt werden. Beobachten Sie die Anderung des Mess-
Ergebnisses mit/ohne aktivierten Filtern.
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Die Funktion ,Schwache Kante“

Neben dem Filter gibt es eine Funktion fiir ,Schwache Kanten“. Von schwachen Kanten spricht man, wenn der
Kanteniibergang z.B. von Hellblau nach Dunkelblau Gibergeht. Im Live-Bild sehen Sie durchaus eine
Abgrenzung der Kante. Die Graustufen Hellblau/Dunkelblau sind jedoch annahernd gleich. Dies erschwert die
optimale Abtastung der Kante. Je gréRer dabei das Messfenster gewahlt ist, je kritischer ist die Kantenabtastung.

Aktivieren der Funktion:

B Program =13 l
Program | F Ausschneiden Kommentar. .
stefpus| o Bopieren DDE..
Einfuigen Supen Sehtt..
Einfiigen Spezial... Lrwendern Himwers
Lischen... artezet.
Wiahle alle funpar.
\Wihle Keing Zeige Teleansiehikarte
- Fecard Bart e Display
‘wighle alle gleichen Schiitte Start neven LblEur
Aufnahme. ..
v Pauze
Editiere Schiitte » ::: E:zg'i';::: :':S
LCMC Modus Schritte 3 - ag
FElows Control S chritte ¥ Teileanzsicht emeuern
Spezielle Schiitte ld  Dema Teil
q I I Programmier Schieifen »
I Worlagen Eigenschaften...
Kartesisch [—_ -

Aktivieren Sie das Datenfenster PROGRAMM und 6ffnen Sie das Untermen( ,spezielle Schritte* mittels rechter
Maustaste. Alternativ Menii WERKZEUGE — PROGRAMMIERUNG — SPEZIELLE SCHRITTE —
SCHWACHE KANTE. Die Kantenerkennung muR3 auf ,erste Kante* gesetzt sein (Werkzeug griin, siehe unten)

Ausfithren der Funktion ,KANTE LERNEN® 6ffnet nun ein anderes Fenster.

Leme "schwache Kante™
Prozent: IE oK I
Abbruch |

Geben Sie einen Wert zwischen 10 und 100 ein. Als Standard ist 40% gesetzt. Messen Sie die Kante.
Auch diese Funktion wird in ein Messprogramm Gbernommen.

Sammle Image

Diese Funktion speichert den momentanen Inhalt des Live-Bildes als Bitmap-Datei. Die Datei erscheint als

Zum Extrahieren hier Klicken ! 1

.
ﬂ Ergebnisse & Ergebnisse
Image I¥
File-D:Eigene Datrcicnitest.Spa_t13161 134447_I36 bap

File=D:1{Eigene Dateienytest_ 5pa #131801 1349047 120 _bap

Element im Ergebnisfenster.
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Die Bitmap wird mit dem Teil gespeichert. Doppelklicken auf die verkleinerte Bitmap 6ffnet diese zur normalen
Grof3e. Die Anzahl der Bilder ist nicht limitiert.

Messdaten einfligen

Extrahieren Sie die Bitmap.

Markieren Sie aus der Elementliste die Elemente, deren Daten in der Bitmap erscheinen sollen.
e [ 5

& Ergebnisse3)

EE Features
Program | Features|

\

e Zuerst diedrei Kreise ausder Elementliste markieren

e Im Ergebnisfenster erscheinen 3 Elemente

« Im Ergebnisfenster mit linker Maustaste die relevanten Datensatze markieren

« Mauszeiger auf der markierten Flache positionieren, linke Maustaste driicken und halten und Maus in die
Bitmap ziehen.

« Mauszeiger loslassen.

J lmage 20 ) ] 3
Kreis 9
r 1.42a3
)4 9.7711
b 9. 6330

KEreis 7

r 3.8508
4 18. 9604
b 6.5664

Die Datensatze erscheinen auf der Abbildung des Live-Bildes.
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Klicken der rechten Maustaste in der Bitmap 6ffnet ein Menli zum Bearbeiten (Text einfligen, Farbe etc.)

Farbe...

Linienstarke 3
Ausfilen 3
Fteil= 3

Hachvarme Ginger
Il lach bimtem brimger

Text... hinzufligen
Schiift 3
Image... hinzufiigen

Einfiigen

Wiahlen 3
&nderh »
Lade Owerlay. ..

Speichern alz Overlay. .

Optionen 3

Drucke Image. ..

Klicken Sie zum Ausdrucken auf ,Drucke Image”.

Automatisch beenden

Ist diese Funktion aktiviert, so werden Elemente nach Aufnahme der Messpunkte (mittlere Maustaste)
automatisch berechnet. In Verbindung mit MEASURE MAGIC bedeutet dies, dal3 Sie zur Elementmessung
lediglich das Werkzeug positionieren und die mittlere Maustaste driicken.

Wersuche Kantenerkennung

MNeuss VED-Messfenster
WED Messfenster 3

Fokus...
Yed-Kante lemen
Filter...

Sammle Image

v Auto Beenden

Andere » |

Andere

Unter ,Andere" verbergen sich zwei weitere Funktionen

v entriere Punktauinahme CHE

Fortwahrende Fantenkennung

Zentriere Punktaufnahme CNC: Nur im Programmmodus, wenn aktiv wird das Messwerkzeug im
Programmablauf automatisch auf die Kante angepasst. Wird bei grof3en Streuungen, von z.B. Bohrungen, auf
gleichen Teilen aktiviert. Auch diese Funktion ist programmierbar. Programmablauf wird langsamer !

Fortwahrende Kantenerkennung: Wenn aktiv, ist die Kantenantastung fortwahrend sichtbar. D.h Sie erkennen
vorab welche Messpunkte aufgenommen werden. Ideale Hilfe bei Programmerstellung. Systemgeschwindigkeit
wird beeintrachtigt.

Autofocus

Die Funktion Autofocus (Z-CNC) arbeitet mit dem H6henwerkzeug zur direkten Punktaufnahme, mit allen
anderen zum Fokusieren.

Punktaufnahme:

Ist das Hohenwerkzeug aktiviert, so wird durch Klicken der mittleren Maustaste bzw. ,Punkt aufnehmen*”
fokusiert, und im Zentrum des Werkzeugs der Messpunkt gesetzt. Alle Pixel, welche sich innerhalb des
Messfensters befinden, werden zur Fokusierung verwendet. Achten Sie deshalb auf die richtige Grof3e des
MeRfensters.
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Fokusieren:
Ist irgendein anderes Werkzeug aktiviert, so muf3 zum Fokusieren die Schaltflache in der Box aktiviert werden,
da die mittlere Taste zur Messpunktaufnahme verwendet wird.

.
g

Auch hier werden alle Pixel im Messfenster verwendet.
Beim Einfachwerkzeug und beim Fadenkreuz wird eine Pixelzeile (mit der gleichen Lange wie die des
Werkzeugs) zum Fokusieren verwendet.

Der Autofocus muf3 vor der Anwendung fiir jede VergroRerung gelernt werden (siehe Menl Taster-Bibliothek)

Bildv.exe.Ink
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System-Einstellungen

Bevor Siemit dem Messen beginnen, muf3 die Software an die Memaschine angepal3t werden.
Dies erfolgt normalerweise durch den MelBmaschinen-Hersteller.

Die Einstellungen werden tber die Meniis OPTIONEN und ANPASSEN vorgenommen.
Diese Menlis finden Sie unter Werkzeuge in der Hauptmendiileiste.

Bei CNC-Messmaschinen finden Sie unter Optionen zwei Untermentis:
- Optionen...
- CNC-Optionen

Optionen beinhaltet die Einstellung fiir die MaRstabe, Korrekturen etc...
Je nach Konfiguration @ndert sich der Inhalt unter Optionen.
CNC-Optionen beinhaltet die Meniis zur Einstellung der Motoren, des Joysticks etc..

Optionen [ x]
Schalter ] Anzeige 0K
Melisysteme } Files
Allgemein } Messen Abbruch
Teileansicht } Punkt-Filtrierung
Taster I YWiederholmessungen
SLK | Sounds
Administrator ] Rechtwinkligkeits Korrektur

Passwort
:l

[v Behalte Passwort bis Programm beendet wird

Uberblick OPTIONEN:

Inhalte zu den Unterments kénnen nur dann geandert werden, wenn zuvor das Passwort eingegeben wurde.
Das Passwort wird nach Anklicken des Unterments ADMINISTRATOR in die Zeile eingegeben. Sie finden das

Passwort auf einer gesonderten Seite im Handbuch.
Klicken Sie nach Eingabe des Passwortes auf ,Behalte Passwort bis Programm beendet".

In der folgenden Beschreibung wurden alle Untermeniis so belassen, wie diese nach der Installation der SW

automatisch aktiviert wurden.
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Die Untermenus

Allgemein

Optionen

Teileansicht
Taster
SLK |
Administrator ]
Schalter }
Melsysteme I
Allgemein ]

~Anwender Einstellungen
Speichern ;
¥ Speichern beim beenden

Kapitel 11

I Punkt-Filtrierung
Wiederholmessungen

Sounds

Rechtwinkligkeits Korrektur

Anzeige
Files
Messen

g

 Serieller Ausgang Maschinen-Null
COM &: 1 " Referenz Marken
 Mechanischer Anschlag
Begrenzer: |10 & Keiner
I Senden wenn neues Element Setzen
* EinschlicBlich B

¥ Verschiebe Bezug auf erste oder zweite Ausrichigerade

[~ Starte Bezugspunkt Magic beim Antasten, wenn noch kein Bezug vorhanden

v Anwender-Einstellung

(1.4
Abbruch

Speichern — soll beim Beenden der Anwendung autom. Gespeichert werden JA/NEIN

System-Einstellungen

Serieller Ausgang — autom. Ausgabe der Messdaten nach Element-Aufnahme JA/NEIN

Maschinen-Null — soll beim Start der Anwendung die Aufforderung zum Setzen des Maschinen-Nullpunkts
erscheinen. Wenn ja, an einer mechanischen Tischposition oder auf den Referenzmarken der Messsysteme.
Verschiebe Bezug ... — soll nach der Vermessung des 1-ten bzw. 2-ten Bezugselement (Flache fir Z-Ebene
bzw. Gerade fur Rotation des Kordinatensystems) der Nullpunkt auf das betreffende Bezugselement gelegt

werden.

Starte Bezugspunkt Magic... — wenn ja, werden die ersten gemessenen Elemente automatisch zum
Einrichten des Teile-Nullpunktes verwendet.

Anwender-Einstellung — wenn markiert, kann dieses Untermenl ohne Eingabe des Passwortes geandert

werden.

Melsysteme

Melsysteme

MeBsystem Setup

Auflosung

x [0.001 | mm [ Umkehren [No RefMarks

=

¥ [0.0m M|mm [ Umkehren [No Ref Marks

=

Z |0.0m ¥ mm [— Umkehren

Mo Ref Marks

|

Mo Ref Marks

Limit Switches as Ref Markis

Eingabe der Auflésung

One Ref Mark
C-Scale Ref Marks
ENC Scale Hef Marks

Zahlrichtung umkehren JA/NEIN

Art der Referenzmarken

IV til ref
I il ref
IV til ref

-
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Achtung: Eine Anderung beeinfluf3t die Arbeitsweise des Systems. Anwender-Einstellung deaktivieren !!

Taster
SLK | Sounds 0K |
Administrator ] Rechtwinkligkeits Korrektur
Schalter ] Anzeige Abbruch |
Melsysteme ] Files
Allgemein ] Messen
Teileansicht ] Punkt-Filtrierung
Taster ] Wiederholmessungen
—¥ed probes

VED Verfahr-Yerzigerung II]

¥ Realign probes in High Accuracy mode:

¥ Move probes instead of CNC move if possible
IV Always do an Advanced Teach
Number of Pattern Tool search rings |3

Search ring overlap [pixels) |1I]

- Qualifikations dat
Kugel Durchmesser |25 # mm (" inch

Antast-Entprellzeit (Millisekunden) II].I]2

Probe hit delay [seconds] II].1 111} B

v Erfordert Requalifikation des Referenz-Tasters

[™ Taster lernen autom. aufnehmen. —

[~ Anwender-Einstellung H

Das Untermeni Taster ist in zwei Sektionen unterteilt.
Fur Bildverarbeitung und fur Berthrungstaster.

Bildverarbeitung

« Ved-Verfahr-Verzégerung — Eingabe in Sekunden, typisch 0.1, zeitliche Verzégerung zwischen Erreichen
der Zielposition aus CNC und aktivieren der Messpunktaufnahme mit VED-Werkzeug. Eingabe
erforderlich, wenn mit hohen Tischgeschwindigkeiten verfahren wird. (Linearantriebe)

e Realign probes in high Accuracy mode — nur fir Messprogramme, wenn markiert und Einstellung im Men
~VED-WERKZEUGE" auf ,Zentriere Punktaufnahme CNC" wird das Messwerkzeug optimal an die zu
messende Kante angepasst. Bei sehr schwachen Kontrasten soll diese Funktion nicht verwendet werden. Die
Messdauer wird verlangert !

« Move probes instead... — nur fir Programmablauf, wenn aktiviert wird anstelle der CNC-Bewegung das
Messwerkzeug zum nachsten zu messenden Element verfahren, sofern sich dieses im Bildauschnitt befindet.

e Always do an Advanced Teach.. — wenn aktiviert, wird beim Lernen der Messkante automatisch ,Erweitert*

e Aktiviert.

* Number of Pattern-Tool search rings — Anzahl der Suchbereiche, in Abhangigkeit von der GréR3e des
Livehilds, zum Suchen eines zuvor definierten Bildausschnitts mit dem Werkzeug LAGE-ERKENNUNG.

Nur fir CNC-Systeme.
e Search Ring Overlap — Anzahl der Pixel, welche die Bilder wéhrend der Suchroutine tUberlagert werden.

1 Search Ring !
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Taster

e Kugel-Durchmesser — geben Sie hier den Durchmesser der Eichkugel ein. Bei Verwendung von Tastern
muf3 dieser eingegeben sein.

« Antast-Entprellzeit — zeitlicher Verzug des Tastersignals, Entstdrung !

e Probe Hit delay — Signalverzug fur Taster.

- Erfordert Requalifikation des Referenztasters, fiir Messmaschinen mit nicht reproduzierbaren Maschinen-
Nullpunkt. Lernen eines Tasters erfordert automatisch den Abgleich zwischen Master-Taster und dem
momentanen Taster.

e Taster lernen autom. Aufnehmen, fiir manuelle Messmaschinen mit Bertuhrungstaster. Werden noch nicht
kalibrierte Taster in ein Messprogramm aufgenommen, so wird Taster LERNEN bei deren Anwahl
automatisch aktiviert.

M ESSEN

Messen

Element Grundei
Gemessen [ [ Versteckt [~ Mame zeigen

Relationen ¥ Strichlinie [~ Versteckt [ Mame zeigen
Konstruiert ¥ Strichlinie [~ Versteckt [~ Mame zeigen
Erzeugt [" Strichlinie I Versteckt [~ Name zeigen

v Starte Measure Magic beim Antasten

¥ Erlaube Yorauswahl von Elementen fiir Konstruktionen
¥ Abstandsergebnis immer positiv anzeigen

[~ Behandle Arbeitsflichen als "“magnetische Flichen

[~ Beende Punkimessung nach Aufnahme des ersten Punkis

Men zur Vorauswahl der Darstellung der gemessenen Elemente, sowie Voreinstellungen fur Messung.

« Element-Grundeinstellung, zum Einstellen wie die verschieden erzeugten Elemente in der Teileansicht
dargestellt werden. Ist nichts markiert, so werden die betreffenden Elemente als Volllinie gezeichnet.

» Starte MEASURE MAGIC beim Antasten, wenn aktiviert, werden Elemente automatisch anhand der
aufgenommen Messpunkte berechnet. Die Auswahl der Messart (Punkt, Kreis etc) ertbrigt sich. Mit
Measure Magic gemessene Elemente kdnnen in andere Elemente umgewandelt werden.

* Erlaube Vorauswahl von Elementen..., wenn aktiviert kbnnen Elemente fiir eine Konstruktion bereits vor
dem Anklicken der Konstruktionsart angewahlt sein.

e Abstandsergebnis immer positiv, Abstande werden nur mit Absolutwert ausgegeben, ansonsten mit
Vorzeichen.

« Behandle Arbeitsflachen als magn. Flachen, wenn aktiviert, werden Elemente immer auf eine Flache
projeziert.

« Beende Punktaufnahme nach Aufnahme des ersten Punkts, ist Punktmessung aktiv, so wird diese nach der
Eingabe des ersten Punktes abgeschlofZen.

Teileansicht

Teileansicht

Teilen
’7(‘ 1 Fenster

Punkt-Element, GrigBe in Pixel |5
El -4 hl-Bereich in Pixel I?
Minimaler Tasterweq, bevor dessen Position neu gezeichnet wird. |1.I]I]I]I]

¥ Zoom komplettes Teil wenn El t g wird

e Grundeinstellung der Teile-Ansicht, kann jederzeit in der Anwendung geandert werden.
« AbbildungsgréiRe eines gemessenen Punktes

e Bereich in Pixel, in dem sich Mauszeiger zum Selektieren eines Elements befinden muf3
« Min. Verfahrweg fiir Update der Positionsanzeige.
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Schalter
Schalter

~Externe Schalterzuweisung
Schalter 1 IMeasure: Remove Last j [ level based
Schalter 2 IMeasure: Cancel j [" level based
Schalter 3 INu Assignment j " level based
Narrow footswitch button |Nn Assignment j " level based
“Wide footswitch button INu Assignment +~| I level based

Measure: Ok

Measure: Enter Pt
Measure: Remove Last
Measure: Cancel

Der QC5000 mit der Option CNC besitzt drei, mit oben dargestellten Funktionen, belegbare Inputlines, welche
Uber Taster (Schalter) aktiviert werden. Zusatzlich steht ein Anschluf3 fur einen FuRRtaster mit zwei belegbaren
Funktionen zur Verfligung. Bei nicht CNC-Systemen nur der Ful3tastereingang.

Dem jeweiligen Taster (Schalter) kann eine der auswahlbaren Funktionen zugeordnet werden.
Anzeige

Anzeige

—Anzeigen Auflisung

Inch 0.00001 Gra. Min. Sek. II].I]I].I]I
Metrisch II].I]I]I]1 Dezimal Grad II].I]I]1

~Zeit——— ~Datum———— ~Winkel
“ 1:15 PM ¢ Month{Day/v'ear ~ Gra. Min. Sek.
@ 13:15 & Tag/MonatfJahr ¢ Dezimal Grad

" Sperre Fenster Positionen

e Einstellung der Auflésung fir die Anzeige ( nicht Me3systeme!)

» Des Formats fur die Zeit.

e Fir das Datum.

e Fir die Winkelanzeige. Die Winkelanzeige kann in der Statuszeile von Grad/Minuten/Sekunden auf
Dezimalgrad umgeschaltet werden und umgekehrt.

Wiederholmessungen

| Wiederholmessungen

Max Wiederholungen |E|IEE]

Wiederholmessungen dient zur Festlegen gewisser Speicherbereiche. Es gibt an wieviele CNC-Programmablaufe
eines Teiles hintereinander moglich sind.
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Sound

Sounds

~Sounds

ﬂ ¥ Warnung

ﬂ ¥ PunktAufnahme

j [¥ Beginne Messung

ﬂ ¥ Erfolgreiches Messergebnis

ﬂ [" Eragliches Messergebnis

j I” Bestandene Toleranz-Ergebnisse

" Durchgefallene Toleranz-Ergebnisse

ﬂ [~ UbermaB Form-Ergebnisse

¥ Erweiterten Sound verwenden
Zum aktivieren von Systemklangen fiir verschiedene Funktionen. Bei Verwendung von externen Lautsprechern
und Soundcard mufR3 ,Erweiterten Sound verwenden“ markiert sein.

Punkt-Filtrierung

Punkt-Filtrierung

¥ Enable Punkt-Filtrierung:

Quantitaets-Faktor II].I]I]3I]I]I]I]I]I]I]
Sigma Faktor |2.I]I]I]I]I]I]I]I]I]I]
Proportions-Faktor II].?EI]I]I]I]I]I]I]I]

AusschlieRlich fur Bildverarbeitung.

Diese Funktion erlaubt das Filtern von Messpunkten ( z.B. Schmutz )

Die drei Felder Quantitat, Sigma und Proportion arbeiten als Und-Verknipfung zusammen.

e Der Quantitatsfaktor besagt, da nur Punkte mit Abweichung gréf3er 3um vom aus der Punktmenge
berechneten Element gefiltert werden dirfen.

« Der Sigmafaktor (1, 2 oder 3) gibt an, dal3 nur Punkte, welche mehr als zwei Sigma aul3erhalb liegen,
gefiltert werden. Der Sigmafaktor wird anhand der Messpunktverteilung berechnet. Bei einer
unregelmafigen Kante ist ein Sigma entsprechend grof3 gegeniber einer regelmaRligen Kante.

« Der Proportionsfaktor gibt an, wie viele Messpunkte zur Berechnung des Elements behalten werden missen.
Als Standard also 75%.

Achtung: Uberlegen Sie genau was Sie machen ! Haben Sie z.B. einen Kreis mit einer schlechten Form, so ist
ein zu enger Filter-Algoryhtmus nicht zu empfehlen.
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DOptionen
Allgemein } Messen 0K |
Teileansicht } Punkt-Filtrierung
Taster } Wiederholmessungen Abbruch |
SLK | Sounds
Administrator } Rechtwinkligkeits Korrektur
Schalter } Anzeige
Mefisysteme } Files
- Default file |
Backups  [C:}QC5000 Browse
Coefficients |C:\005l]l]l] Browse
Exports |D:\anumente Browse
Imports I Browse
Overlays | Browse
Parts [cxacso00 {Browse |
Templates | Browse
I~ AnwenderEinstellung -

Definition der Verzeichnisse, wie Daten im QC5000 verwaltet werden.

K ompensation der M esswege bzw. Winkelkompensation

Neben den bereits beschriebenen Menus, befinden sich zwei Menlis zur Kompensation der MeBwege in dem
Meni. Das Meni ,SLK" (Sequenzielle Langen Korrektur) sowie das Menu ,,Rechtwinkligkeits-Korrektur*.

SLK

Die

sequenzielle Achskorrektur hat Vorrang gegentber allen anderen Kompensationen. Sie wird fiir jede Achse

separat vorgenommen. Wird die Korrektur durchgefiihrt, so muf3 in jedem Fall ,Setze Maschinen Null* aktiviert
werden, da die abschnittsweise Kompensation nur dann richtig eingesetzt werden kann.

Vorgehensweise:

Legen Sie das Endmalf auf. Richten Sie das Endmal bestmdglich parallel zur Achse aus. Setzen Sie den
Maschinen-Nullpunkt.

Positionieren Sie das Fadenkreuz, Kamera etc. am Startpunkt.

Notieren Sie den Startwert der Anzeige.

Positionieren Sie am nachsten Kalibrierpunkt. Addieren Sie fur den Sollwert den Wert des Startpunktes zum
Wert des betreffenden Abschnitts des Kalibriernormals laut Zertifikat.

Notieren Sie fur den Istwert den Wert der Anzeige.

Wiederholen Sie die Prozedur fiir die weiteren Kompensationspunkte.

Vergewissern Sie sich vor der Kalibrierung, dal3 eventuelle alte Kalibrationswerte geldscht und die Funktion
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Kalibrations-fbstand = 100.000 rorm !

Tisch A
Referenzmarke
=M .-Hull fir %
Kormpensation fir 3-Achse
Soll: 176,765
Ist: 176758
bl Fa
o N — /D
Startpurkt = Soll: -23.2335 %oll: 767635 Soll: 176.765
-123.235 Ist o -23.241 I=t:TE.TE1 l=t: 17E.772
Soll=128.283 Endpurikt !
Ist=123.233 sall=0
<—<F I=t=0 Cf I
Keine Kompensation wenn Formpenzation -0.007
Soll=15T mm biz Ende des
Kompenzation, wenn Referenzrnarke 4 Werfahrweges |
Sall¥15T ! =M.-Hull fir £
i

Geben Sie die ermittelten Werte durch Klicken auf NEU X (fur die X-Achse) ein.
Die Reihenfolge der Eingabe der Wertepaare spielt keine Rolle.
Die Station SOLL=0.000, IST=0.000 muf mit eingegeben werden.

Optionen
Administrator I Rechtwinkligkeits Korrektur 0K |
Schalter ] Anzeige
Melsysteme ] Files Abbruch |
Allgemein } Messen
Teileansicht ] Punkt-Filtrierung
Taster ] Wiederholmessungen
SLK | Sounds

(1] -200.0000  -200.0050 = Neu X |
(7]  -100.0000  -99.9900
(3] 0.0000 0.0000 r—-—
4] 100.0000 100.0080 4|—
(5] 200.0000 199.9890
1] -53.6520 -53.6490 e 2 |
{21 0.0000 0.0000

3 46.3480 46.3520 Liaschen... |

146.3480 146.3420

Korrekturen
IV X Achse ein

™ Z Achse ein

SollmaB I14B.34ﬁ|]l]l]l]l]
Angezeigtes Mall |1 46.34200000

™ Anwender-Einstellung -

Klicken Sie nach erfolgter Eingabe axfachseein
Geben Sie die Korrekturwerte der anderen Achsen analog der X-Achse ein
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Vor Eingabe eines Datensatzes ist jedesmal auf Neu X bzw. Y,Z zu klicken.

Rechtwinkligkeits-Korrektur
Fihren Sie vor dieser Korrektur die Achsenkorrektur durch !

Die RWK Kkorrigiert den Winkelfehler fur jede Arbeitsflache der Messmaschine. Dies sind X/Y, X/Z, und Y/Z.
Die Durchfiihrung erfolgt mit einem Endmaf3, am besten mit Messkugeln an den Enden.

Die Kompensation erfolgt durch zweimaliges Vermessen des Endmalies auf jeder Flache.

Dabei mulR das Endmal einmal im Winkel von 45° zur Flache und einmal im Winkel von 135° zur Flache
vermessen werden.

Die Lage des EndmalRes muf3 innerhalb 1° zu 45° bzw. 135° liegen.

Vermessen Sie die Lange des Endmal3es in beiden Lagen.

Ist das Ergebnis gleich bzw. zu akzeptieren so ist die RWK der Flache OK:

Wenn nicht missen die beiden ermittelten Mafe in das Menli RWK eingetragen werden.

Das Ergebnis der 45°-Messung wird im Feld RADIAL eingetragen.

Das Ergebnis der 135°-Messung im Feld TANGENT IAL.

Zur Aktivierung muf3 die betreffende Flache markiert werden. Der Winkelfehler wird aus den Maf3en berechnet
und eingesetzt.

Optionen
Schalter 1 Anzeige 0K
Melsysteme \ Files
Allgemein | Messen Abbruch

Teileansicht
Taster
SLK
Administrator I

Kalibrations Daten

} Punkt-Filtrierung
Wiederholmessungen

Sounds
Rechtwinkligkeits Korrektur

Aktiviert Radial Tangential

Rechtwinkligkeit

¥ 3 Fliche! [100.314000 | [398.123000

[8amaror

I ¥Z Fliiche |100.000000 | [100.000000

[a0"00'00

[ ZX Flache |100.000000 | [100.000000

[90°00'00

™ Anwender-Einstellung
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Nachdem die Korrekturdaten ermittelt wurden, mul3 die Wiederholmessung fiir beide Lagen den gleichen Wert
ergeben.

CNC

Der QC5000 kann optional mit CNC bhis zu 4 Achsen ausgestattet werden.
Es kdnnen Schrittverstarker, Servoverstarker und Linearverstarker gesteuert werden.
Die Ruckmeldung der Position zum QC 5000 erfolgt Uber die Messsysteme.

Folgende Konfigurationen sind maglich:

XIYIZIQ-CNC [ fiur 3-D Messmaschinen u. Mikroskope mit motorisiertem Drehtisch.
XIY/Z-CNC

XIY-CNC ,fir MM zum Vermessen von PCB-boards in Verbindung VED und Verwendung
telezentrischer Optiken.
Z-CNC ,in Verbindung VED mit Autofocus.

Ist CNC aktiviert, finden sich folgende zusatzliche Mendis:

Werkz Gehe zu Linear GeheZu Drehachse
i Toleranzen 4 -
X |1.l]l]l]l] oK 10°10'09" 0K |
Eokus... .
= Y |1 0000 Abbruch
Filter... —I —I [” Relative Bewegung Abbruch |
= z |1 .oooo
Gehe 2y Gehe zu Linear I'_F!I N
Jostick b Gehe zu Drehwinkel I |1 LI Hier |
Motaren aus [5ehe 2w geyatilten Element

Tasgter freigeben |

Gehezu Linear:

Eingabe der Zielposition in Bezug auf das momentan guiltige Koordinatensystem. Ist ,Relative Bewegung*
markiert, so ist die Zielposition einRBSET zur momentanen Position.

Gehe zu Drehachse:

Wie ,,Gehe zu Linear*, jedoch nur fur den Drehtisch.

Gehe zu gewahltem Element:

Der Tisch verfahrt zu den Koordinaten des gewahlten Elements. Das gewahlte Element ist das, welches in der
Ergebnisliste angezeigt wird.

Joystick:

! . . .
4 v Fein Pogsitionieren

v Achsen-Spene

Joustick

b atoren aus

T aster freigeben
Umschaltung Joystick-Geschwindigkeit
Achsen-Sperre, wenn aktiv wird nur die betreffende Achse, innerhalb einer Joystick-Bewegung von 90°,
verfahren.
Diese Funktionen werden normalerweise den Tasten auf dem Joystick zugewiesen.

Motoren aus:
Setzt Enable-Leitung von High/Low oder umgekehrt. Aktiviert/deaktiviert Motorverstarker.

CNC-Modus-Schritte:
Zuséatzliches Untermend im Menid Programm. Siehe Kapitel Programmierung.

CNC-Optionen
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Toleranzen 3
Anpassen...

Dptiohen

Sprache

Zur Eingdlung der Motoren, Joystick etc...

Offnen Sie das Menii durch Klicken auf Optionen, CNC-Optionen. Markieren Sie Administrator und geben Sie

CNC Optionen

Y Achse } Z Achse } Q Achsen
Trackball I Joystick I Administrator
Allgemein } Software Wegbegrenzung } X Achse Abbruch
I=| SetzellbystickinModus *0pen [oop™ MI

I=| Deaktiviere Verstarkerwenn gestoppt

I Amplifier inhibit Ievellis high

Verzogerung Deaktivierung |0

das Passwort ein. Wurde das Passwort bereits unter Optionen eingegeben, so sind die Untermenus bereits

aktiviert.

« Die Menus X Achse, Y Achse, Z Achse, Q Achse dienen der Einstellung des Regelkreises der betreffenden
Achse. Die Vorgehensweise ist fir alle Achsen gleich.

e Joystick , zum Einstellen, Lernen des Joysticks

e Trackball, zum Einstellen, Lernen des Trackballs (falls vorhanden).

e Allgemein, Grundeinstellung fur das Aktivieren der Motorverstarker.

e Software Wegbegrenzung, definieren der maximalen Verfahrwege in Bezug auf Maschinen-Null.

Allgemein
Y Achse ] Z Achse ] Q Achsen oK |
Trackball ] Joystick ] Administrator
Allgemein ] Software Wegbegrenzung ] X Achse Abbruch |
[ Setze Joystick in Modus "Open Loop" M

[~ Deaktiviere Verstirker wenn gestoppt

v Amplifier inhibit level is high

Yerzigerung Deaktivierung Il]

e ,Open Loop*“, wird markiert wenn Verstarker mit eigenem Joystick-Eingang verwendet wird. Die Kontrolle
Uber die Motoren bei Verfahren des Tisches wird vom QC nicht beeinflufit.

- Deaktiviere Verstarker wenn gestoppt”, deaktiviert Verstarker nach Erreichen der Sollposition fir unter

« Verzdgerung Deaktivierung“ eingegebene Zeit in Sekunden.

- Amplifier inhibit level is high* , aktivieren von ,Motoren aus" setzt den Enable-Ausgang fir die Verstarker
von 0 Volt nach 5 Volt. Wenn nicht markiert, umgekehrt.
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Motion Mouse

™ Enabled
XY Movement

Scale factor |1.0

™ BReverse x

™ Reverse y

Administrator } X Achse } ¥ Achse
Z Achse ] ]
Trackball I Allgemein I Joystick Abbruch
Motion Mouse } Q Achsen } Software Wegbegrenzung 8 .
Hinzufiigen

ZM

Fine movement amount [per cursor pixel) 0.0099
Course movement threshold [cursor pixels] 10

Course movement amount [per cursor pixel] |0.0010

I~ Reverse z

Diese Funktion erlaubt das Verfahren des Tisches mit der Maus. Befindet sich die Mausim VED Live-Bild , so
wird die Funktion durch gleichzeitiges Klicken der linken und rechten Maustaste aktiviert.

Enabled, aktiviert die Funktion ,Motion Mouse".

~Scale Factor”, Geschwindigkeit in Abhangigkeit der Livebild-Darstellung in mm. D.h. zeigt der Ausschnitt
3mm x 2mm und ist Scale factor=1, so bewegt sich der Tisch um diesen Betrag, wenn der Mauszeiger durch
das Videobild bewegt wird.

.Reverse X/Y*, andert die Richtung in Abhéngigkeit zur Mausbewegung.

.Fine movement amount®, (Z-Achse) die Bewegung in mm pro Pixel um welche der Mauszeiger

verschoben wurde.

~.course movement®, (Z-Achse) wie oben, jedoch aul3erhalb des Bereiches zum ,Fein positionieren”.
~.course movement Threshold“, der Bereich in Pixel, welcher keine Bewegung verursacht.

.Reverse Z“, andern der Richtung in Z.

Softwar e Wegbegrenzung
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CNC Optionen

Administrator I X Achse 1 Y Achse 0K
Z Achse ] }
Trackball ] Allgemein } Joystick Abbruch
Motion Mouse 1 Q Achsen 1 Software Wegbegrenzung 5 "
Hinzufiigen
~Maschinen Yegbegrenzung
Aktivieren [~ X ry rz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
r Wegbeg ung
Aktivieren [~ X ry iz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
™ Anwender Wegbegrenzung aktiv Lernen | Setze Standard

Es kdnnen zwei aufeinanderfolgende Begrenzungen, bzw. voneinander unabhéangige WB's eingegeben werden.
Die WB reagiert in Abhangigkeit vom Maschinen —Nullpunkt. Z.B. eine als Standard, die zweite wenn

besonders hohe Teile gemessen werden , welche z.B. Z nach unten limitieren soll.

Die Werte konnen direkt eingegeben oder gelernt werden.

Dir ekteingabe:

* Maschinen —Null setzen

e Aktuelles Koordinatensystem ist das Maschinen-K.-System (WORLD)

e Verfahren Sie zu den gewiinschten Endpositionen fur X/Y/Z und notieren Sie die Werte.

* Geben Sie die Werte in den betreffenden Feldern ein.

Lernen:

Klicken auf ,Lernen“ 6ffnet folgendes Fenster .
Markieren Sie die zu lernende WB. Klicken Sie auf ,Weiter".

Wegbegrenzung SOFTWARE lernen Wegbegienzung SOFTWARE lemen E
Art der Wegbegrenzung wihlen: Wihlen Sie die zu lernende Achse:

* Wegbegrenzung Maschine: % FY FZ AT
 Wegbegrenzung Anwender o

Ahhruchl <Zurijck| Weiter)l Fertig |

Ahhruchl (Zurijckl Weiter)l Fertig |

Markieren Sie die zu lernenden Achsen. Klicken Sie auf ,Weiter*.

Wegbegrenzung Maschine lernen.

Verfahren Sie die Maschine in %fY{Z zum gewiinschten Ende und driicken Sie Weiter.

Ahhruchl <Zur'tick| Weiter)l Fertig |

‘Wegbegrenzung Maschine lernen E2

Yerfahren Sie die Maschine in XfY/Z zum anderen Ende und driicken Sie Fertig.

Abbruch | < Zuriick | Weiter > | Fertig |

Die ermittelten Werte wurden eingesetzt. Markieren Sie noch die zu aktivierenden Achsen.
Die Anwender-Wegbegrenzung kann mittels einem Mausklick ,Anwender Wegbegrenzung aktiv*
aktiviert/deaktiviert werden.
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~Maschinen Wegbegrenzung
Aktivieren [ X W Y V Z ra
Max |zo00 [150 [150 [0.0000
Min [-100 |50 [0.0000 [0.0000
- Anwender Wegbegrenzung
Aktivieren [~ X Imi Y rZz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [0.0000 Jo.0000 |0.0000 [0.0000
[~ Anwender Wegbegrenzung aktiv Lernen | Setze Standard
Joystick
Trackball | Allgemein | Joystick
~Konfiguration t Werte
bt I
Aktivieren M X VY v Z ¥ RT
Todbereich % |18 [18 18 |18 v
z I
Teilen mit I j' e
x H RTI
Kalibration ansehen | '
~Eigenschaft
Lernen
Umkehren [~ X ry 2 I~ AT
Normal [100 | [too | [100 | 100
Fein |30 |30 [30 |30
Expo% |1 Jn [1 I

« Aktivieren“, als Standard sind alle aktivierten CNC-Achsen markiert. Soll z.B. die Z-Achse nur Uber einen
Trackball verfahren werden, so kann der Jaostick fur Z deaktiviert werden.

™ VergriBerungs-Malistab

CNC

e ,Todbereich”, der Bereich des Joysticks um die Mittellage, welcher ignoriert wird. Der Wert ist abhangig
vom verwendeten Joystick. Ist er zu klein, bewirkt dies ein selbststandiges Abdriften der Achsen ohne
Auslenkung des JS.

- ,Teilen mit*, eine Joystickachse ist fur das Verfahren zweier Achsen zustandig. Zusatzlich muf3 unter
OPTIONS — SCHALTER ein Taster mit der Funktion ,SWAP Joystick" belegt werden. Zum Umschalten
muf der betreffende Taster auf dem JS-Geh&ause betatigt werden.

- Lernen“, &ffnet eine Funktion zum Lernen der Auslenkung, &hnlich Joystick fur Spiele. Folgen Sie nach

Klicken auf ,Lernen“ den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Joystick Lernen

Zentriere Joystick, driicke YWeiter .

Abbruch | (Zurij-::kl Weiter > |

Fertig |

« ,Umkehren“, andert die Tischbewegung zur Auslenkung.

« ,Normal“, gibt die maximale Geschwindigkeit, bezilglich der unter X/Y/Z/Q-Achse als max.

Verfahrgeschwindigkeit eingegebenen, bei voller Auslenkung in % an.

- Fein“, wie oben , jedoch fiir den Modus ,Fein Positionieren“ (Aktivieren tiber Menu bzw. Taster auf

Joystick).

 ,Expo %", die Verfahrgeschwindigkeit in Abh&ngigkeit zur Auslenk. Expo=0 > Geschwindigkeit
proportional zur Auslenkung. Mit Erhéhung des Exponentialfaktors in % andert sich das Verhalten der

Geschwindigkeit zur Auslenkung.

« Expoin% * Auslenkung « 50% e T75% « 100
25%
0 e V=25 e V=50 e V=70 e V=100
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« 25 e V=33 e V=66 e V=80 e V=100
« 50 e V=40 e V=70 e V=85 e V=100
e 75 e V=65 e V=85 e V=95 e V=100

« VergroRBerungs Mal3stab“ , nur mit Bildverarbeitung. Geschwindigkeit in Abhangigkeit der Pixelgroéf3en der
verschiedenen Optiken. Wobei die kleinste VergroRerung der max. Geschwindigkeit zugeordnet ist.
- Kalibration ansehen*“ zeigt die gelernten Werte der Joystick-Auslenkung.

Joystick Kalibration

—Werte lernen

Maxv] |4

RT ok |
| oy |

Abbruch

Zentrum([v] |2
Min[v]

X Y z

I |4 |4

2 2 E

C C C C

Klicken Sie nach dem Setup des Joysticks auf die Schaltflache hinzuflgen !

Trackball

CNC Optionen

Motion Mouse
Administrator

Z Achse
Trackball

~ Konfiguration

Teilen mit

l

|

[ =

l
|

Q Achsen
* Achse

Allgemein

mom. Werte

—Eigenschaften

Umkehren F X [ Y [ Z
Normal  [100 | [100 | [100
Fein |30 |30 |30
Beschl. % [10 1o |30

I VergriBerungs-Malistab

|

Software Wegbegrenzung
Y Achse

Joystick

erte

Die Eingellungen des Trackballs erfolgen gleich denen des Joysticks.
Im Gegensatz zum Joystick gibt der Trackball anstelle eines analogen Signals ein Rechtecksignal aus.
Jedes ankommende Signal wird ds bestimmte Strecke interpretiert
Anstelle der Einstellung ,Expo” finden Sie deshalb beim Trackball ,Beschleunigung %".
Normalerweise dient der Trackball in Verbindung mit dem Joystick zum extremen Fein-Positionieren des
Tisches. Dies erfordert ein relativ geringe Bewegung des TB.

Abbruch

F

Hinzufiigen
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Wird der Trackball fortwahrend betatigt, so andert sich je nach Wert der Beschleunigung ( O bis 100 ) die
Tischgeschwindigkeit. Der notwendige Wert wird durch Versuch ermittelt.

Der Trackball-Funktion ist im Hintergrund so eingestellt, daf? die ersten Inkremente ignoriert werden.
Am Beginn der Bewegung erfolgt dadurch keine Tischbewegung. Dies verhindert ein ,Springen” des Tisches bei
evtl. Storspitzen bzw. Verwendung von Trackballs mit hoher Anzahl von Impulsen pro Drehung.

Abgleich der Motoren flr X/Y/Z/Q-Achse

Der Abgleich erfolgt im Prinzip fiir alle Achsen gleich. Die einzugebenden Parameter sind abhangig von den
verwendeten Motorverstarkern, der Reibung des Tisches etc.

Sollte sich das Verhalten des Tisches mit der Zeit &ndern, so liegt das keineswegs am QC5000 System. Das
Problem ist hier an der Mechanik zu suchen !

Der optimale Abgleich des Regelverhaltens ist sehr komplex und setzt entsprechende Kenntnisse der
Regelungstechnik voraus.

Andern Sie auf keinen Fall die Parameter, ohne sich zuvor die alten Einstellungen zu notieren.

Der Anwender ist fuir die Datensicherheit selbst verantwortlich !

Sollte das System aufgrund von Anderungen nicht mehr richtig funktionieren, fallt dies auf keinen Fall
unter Gewahrleistung, sofern ein Service-Techniker erforderlich wird !

Theorie

Die Option CNC ist ein komplexes System, dessen korrekte Funktionsweise in hohem Maf3e vom
Systemverstandnis des Anwenders abhéangig ist. Die Aufgabe der Option CNC besteht letztlich darin,
vorgegebene Positionen korrekt und schnellstmdglich anzufahren. Um dies zu erreichen, mussen verschiedene
Parameter, welche meist abhangig voneinander sind, verstanden und eingegeben werden.

Zudem muf eine passende Gesamtkonfiguration bezliglich Servo, Motoren, Spindeln etc. ausgewahlt werden.

Nachdem der Servo an die Motoren angepasst wurde (Grundabgleich), ist es notwendig die Regelparameter, des
integrierten PID-Reglers im QC5000 einzustellen.

Ziel ist das optimale Erreichen einer zuvor definierten Endposition mit annahernd konstanter Geschwindigkeit.
Theoretisch sollte dieser Vorgang gemalf Bild 1 aussehen. Praktisch jedoch wie Bild 2.
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Geschwindigkeit
A Beschleunigung Verzigerung
YV max.
— ] Zeit
Startposition Endposition
Ist
Geschwindigkeit
A Beschleuniguny Werzigerung
V max.
,_.f{_\"\_;"'_'\_-
[}1!:] =] Zeit

J I

Startposition Endposition

Jede Positionierung beginnt mit einer Beschleunigungsphase bis Vmax. erreicht wird, danach wird mit

konstanter Geschwindigkeit gefahren, bis die Verzdégerungsphase zum Erreichen der Endposition eintritt.
Wahrend diese Vorgangs kommt es standig zu Regelabweichungen, welche in entgegengesetzter Richtung
kompensiert werden missen. Das Einschwingen der Endposition soll schnellstmdglich erreicht werden.

Folgende Regelparameter stehen zur Verfligung:

CNC Optionen

chaee | |
Trackball } Allgemein I Joystick
Motion Mouse ] Q Achsen ] Software Wegbegrenzung Abbruch |
Administrator ] x Achse ] ¥ Achse . "
Hinzufiigen |

— Parameter

Max. Geschw.[fs) 0.0000 Proportional Fakctor |0
Beschleunigung(fs/s) |0.0000 Dimpfungs Faktor |0
Max. Schleppfehler 5.0000 Ruck [{s!ss] 0.0000

Fortsetzungsschwelle (0.0041 Drift Offset [v] 0
" Motor-Umkehrung Integral Faktor 0
Integral Limit ]
—Achsen Test Aktivieren

Testweqg |5.0000 i

iy

Teste X | Teste Alle | iz

. . Grafik
Ergebnis zeigen | Ausgangspos. setzen | iml;
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« Max. Geschwindigkeit, Eingabe der max. Verfahrgeschwindigkeit in mm/s. Abhéngig von der
Grundkonfiguration Motor, Spindel etc.

« Beschleunigung, Eingabe der Beschleunigung, wann erreicht Tisch die max. Geschwindigkeit. Zu grof3e
Werte beschleunigen den Tisch ruckartig, zu kleine Werte bewirken zu langsames Erreichen von Vmax.

e Max. Schleppfehler, max. Wert in mm welcher die Istposition der Sollposition nacheilen darf.

« Fortsetzungsschwelle, Wert in mm welchen der Tisch in Bezug auf die Endposition erreichen muf3.

« Proportional-Faktor, Signalverstarkung, arbeitet ergédnzend zum Drehzahlpoti des Verstarkers.

- Dampfungs-Faktor, wirkt der Regelabweichung, im ersten Augenblick, mit hohem Wert entgegen.
Notwendig wenn die Mechanik des Tisches nicht optimal ist. Z.B Reibungsschwankungen einer Achse
entlang des Verfahrweges.

*  Ruck, dampft die Beschleunigung am Beginn der Verfahrbewegung bzw. am Anfang des Bremsbereiches.

» Integral Faktor, wirkt entgegen der Regelabweichung mit einem zeitproportionalem Faktor.

e Integral Limit, begrenzt den Integral-Faktor.

« Drift Offset, dient zum Ausgleich schlecht eingestellter Offsetwerte am Verstarker (Grundeinstellung
Verstarker)

e Motor Umkehrung, andert Polaritat der Motoren. Wenn der Tisch unkontrolliert abdriftet ist die Polaritat
falsch.

e Testweg, Eingabe des Weges, welchen betreffende Achse bei Aktivieren der Funktion ,Teste X/Y/Z/Q"
verfahren soll.

e Teste X/Y/Z/Q, Testroutine zum Abgleich der Achsen.

- Ergebnis zeigen , 6ffnet Fenster zur Analyse der Fahrbewegung.

» Ausgangsposition setzen, setzt den Startpunkt der Funktion Teste X/Y/Z/Q.

Vorgehensweise
Z Achse ] ] 0K
Trackball I Allgemein I Joystick
Motion Mouse I Q Achsen I Software Wegbegrenzung Abbruch
Administrator } X Achse I Y Achse . -
Hinzufiigen

— Parameter

Max. Geschw.[fs] l!’nl]— Proportional Fakctor IF
Beschleunigungl{sfs] lT Dampfungs Faktor l[l—
Max. Schlepptehler ll— Ruck [!s{sfs] W
Fortsetzungsschwelle W Drift Offset [v] l[l—

[~ Motor-Umkehrung Integral Faktor 5
Integral Limit 15000
—Achsen Test Aktivieren
Testweg |5.0000 L=
iy

Teste X | Teste Alle | riz
T Grafik
i Ergebnis zeigen i Ausgangspos. setzen | W

Drift Test H

Uberlegen Sie sich, welche Vmax. Die betreffende Achse aufgrund der Konfiguration erreichen kann
(Spindelsteigung, max. Motordrehzahl etc.)

Geben Sie diese ein.
Wabhlen Sie als Beschleunigung den doppelten Wert. D.h der Tisch soll nach einer ¥2 Sekunde die Vmax.

Erreichen. Geben Sie einen relativ hohen Schleppfehler (5) ein.
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Setzen Sie die Fortsetzungsschwelle auf 0.1.
Geben Sie einen kleinen Proportionalfaktor ein (10)
Klicken Sie auf ,Ausgangsposition setzen“gefolgt von Ergebnis zeigen.

CHC Ergebnis

X Achse Y Achse Z Achse Y Achse
mom. Position[mm] I [0°00'00"
mom. Geschw.[mm{5] |I]“I]I]'I]I]"
Max. Geschw.[mm{S] |I]“I]I]'I]I]"

[0°00'00"
[0°00'00"

Max. Schleppfehler[mm]

mom. Spannung(V¥]

|

| |

| |

momentaner Schleppfehlerfmm) I I
| |

| |

Schliefen |

» Klicken Sie auf ,Teste X" und beobachten Sie wie sich die Achse beim Verfahren verhalt.

e Fahrt diese nicht, so verdoppeln Sie den P-Faktor.

e Erhoéhen Sie den P-Faktor bis der Tisch bestmdglich an die Sollposition fahrt.

e Ist der P-Faktor zu hoch beginnt der Tisch zu Ruckeln.

« Ermitteln Sie P-Faktor kritisch (beginn des Ruckelns) und reduzieren Sie den Wert um 25%.

« Erhohen Sie gegebenenfalls die Beschleunigung. Eine Erh6hung der Beschleunigung beeinfluf3t den P-
Faktor. Mit steigender Beschleunigung nahern Sie sich wieder dem Ruckeln.

e Versuchen Sie also den bestmdglichen Kompromif3 zu finden.

e Der Tisch soll nun einigermal3en an die Endposition fahren. Der Tisch soll sauber beschleunigen und mit V
konstant verfahren (angenehmes Gerausch).

e Zum absoluten Erreichen mul3 ein Inkremental-Faktor hinzugefiigt werden.

* Geben Sie als Faktor 5, und als Limit 1000 ein.

e Steigern Sie den Faktor auf max. 25, das Limit auf max 100000.

« Werden die Faktoren zu hoch gewahlt, so schwingt der Tisch um seine Endlage.

Merke:

Das Einstellen der CNC-Parameter kann nicht allgemeingultig beschrieben werden. Die Werte beeinfluRen sich
untereinander. Der Tisch kann mit unterschiedlichsten Einstellungen verniinftig verfahren. Letztendlich hangt
das Verhalten davon ab, wann sich der Anwender mit diesem zufrieden gibt.

In hohem Maf sind die notwendigen Einstellungen Erfahrenswerte des Anwenders.

Taster-Verfahrgeschwindigkeit

Bei Verwendung von Tastern finden Sie im Menl TASTER ein zusatliches Untermeni zum Einstellen des
Tasters.

AEEC werkzeuge  Fenster  Hilfe MeBpfad-Daten [ %]

Beriihrungs-T aster | Keine ~ Geschwindigkeits-Faktor

i Taster Komp... | Kat ¥ I =
i Taster Komp al Beim Tasten % 5

| v Wed Werkzeuge | kreiz  #

I Beim Positionieren 9=|1 00 AUAED

Beleuchtungssteuerung
Associate Light w/tdag

| WedKante lemen —Abstand
T aster Bibliothek. ..

Anndhern |4_|]|]|]|] ®

Suchen I—dﬂﬂﬂﬂ Clamnze
Retract - 4

Riickzug |2.0000

Tiefe |2.uunu Search k—— 2ppoach
DurchlaRB I1 0.0000

Yergrosserungen | mag 1 »
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Hier werden Wege und Geschwindigkeiten fiir den Tastbetrieb festgelegt.

Geschwindigkeit:

Beim Tasten: Angabe in % der max. Geschw.

Beim Positionieren: Geschwindigkeit beim Positionieren bis Abstandsfenster (unten) erreicht wurde.
Abstand:

Annéhern (APPROACH): In mm an Mef3punkt laut Programm.

Suchen (SEARCH): Max. Verfahrweg nach Erreichen des Sollwerts laut Programm.
Riuckzug (RETRACT): Ruckzug des Tasters in mm nach erfolgter Punktaufnahme.

Durchlass (CLEARANCE): Abhub des Tasters bei Verfahren zwischen Elementen.

Tiefe(DEPTH): Tiefenzugabe bei AUTO-Programm aus bereits gemessenen Elementen.
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OEM SETUP

1. ENCODER SETUP

Vor dem ersten Start der Anwendung QC5000 muf3 das Programm ENCODER SETUP ausgefiihrt werden.
Nach Ausfiihrung dieses Programms wird eine BT ODER.5es erstellt, welche der QC5000 zum
Erkennen der Messsignale bendétigt.

Neben der Ikone QC5000 finden Sie eine weitere zum Start der Anwendung:

El
Encoder

Doppelklicken auf die Schaltflache 6ffnet folgendes Men:
Custom Encoder Setup Code Yersion: DSPY 1 .03 Board Yversi... [E3

\ I 1|, OFFSET:

]' P\|I |f y‘lh ' | 1| mance:

il JTL
+1.25 |

0.0

I #=awis Display Type - "wave [Running]

Loz Auiz Scale Tupe Interp Dizplay Type

& 5 Az || €7 Current [Heidenhain) || © =1 & Sravd Jopstick Setup I

o s D Vtlk=e ks i F'hase Encoder F!esolulioq Freeze I Ok I
2 amis ([ TTL =5

0 Awis || Pseudo Sinusoidal w10 Counter I Lirnit Switch Setup I Calibrate I Cancel I

Lernen Sie jede Achse.

Markieren Sie die zu lernende Achse.

Markieren Sie die Art des Signals (Strom, Spannung, TTL)

Markieren Sie die Interpolation. (Nur fur Strom u .Spannungssignale, fir TTL=1)

Klicken Sie auf ,CALIBRATE" und verfahren Sie die betreffende Achse bis ein Fenster mit OK erscheint.
Wiederholen Sie diesen Vorgang fir die anderen Achsen.

SchlieRen Sie die Anwendung und Starten Sie den PC neu.

Starten Sie QC5000

Bei Verwendung von Messsystemen mit TTL-Signal muf das Signal nicht gelernt werden. Alle Achsen missen
jedoch auf TTL und Interpolation=1 gestellt werden !
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2. System-Einstellung

fonen Sie die Anwendung QC5000 und klicken Sie in der Hauptmenileiste auf TOOLS — LANGUAGE.
Andern Sie die Sprache zu DEUTSCH bzw. GERMAN.

SchlieRen Sie die Anwendung QC5000 und starten Sie diese erneut. Die Anwendung 6ffnet in Deutsch.

Klicken Sie in der Hauptmenduleiste auf WERKZEUGE — OPTIONEN

Markieren Sie die Schaltflache ADMINISTRATOR und geben Sie das Passwort 070583 ein. Klicken Sie auf
.Behalte Passwort bis Programm beendet"”

Optionen
Schalter ] Anzeige I MeBsysteme 0K |
Files ] Allgemein ] Messen
NLEC | Teileansicht | Punkt-Filtrierung Abbruch |
Taster } Wiederholmessungen ] SLK
Sounds I Administrator ] Rechtwinkligkeits Korrektur

Passwort

I=| Behialte) Passwort bis Programm beendetswird

Change Bassword |

Offnen Sie danach das Menii ,MeRRsysteme*.
Geben Sie fir jede Achse die Mal3stabauflésung ein.

Verfahren Sie die Achsen des Tisches und uiberpriifen Sie die Zahlrichtung der MaRstabe. Andern durch
markieren des Feldes ,Umkehren®.

Markieren Sie die Art der Referenzmarken, sofern Sie diese verwenden.

Optionen [ <]
Files | Allgemein | Messen oK
NLEC | Teileansicht | Punkt-Filtrierung
Taster | Wiederholmessungen | SLK Abbruch
Sounds | ini | R inkligkeits Korrektur
Schalter | Anzeige | MeBsysteme
Setup I+
Auflssung
ES 0.001 F mm [¥ Umkehren [One Ref Mark <] et Ya
Y 0.001 F mm [ Umkehren [One Ref Mark <] et
z 0.001 F mm [ Umkehren (RTINS -] T tiret
~Setup Drehtisch
Messauflisung  pro Grad
x-l-
[360000 360°00'00" Teach
I~ Umkehren
I~ Anwender-Einstellung -
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3.Kamera (nur Bildverarbeitung)

Verwenden Sie eine Kameranach NTSC oder PAL Standard ?

Als Grundeingdlung ist NTSC aktiviert.

Offnen Sie zum Andern nach PAL die DaS&IPERVIS.5sy mit dem Programm EDITOR aus WINDOWS —
ZUBEHOR.

Suchen Sie mittels der Suchroutine (Hauptmenduleiste ,Suchen®) den String NTSC.

Suchen EH |

Suchen nach: |NTSE

Abbrechen |
" Mach oben

Suchrichtung
[T GroB-#Kleinzchreibung " pach unten

Die Zeile wird markiert:
Settings=(STR)ntscyc.dcf

Andern Sie fiir den PAL-Modus nach :
Settings=(STR)palyc.dcf

Speichern und schlieRen Sie die Datei.
Starten Sie den QC5000 erneut.

Kamera mechanisch ausrichten

H

Halten Sie einen Bleistift etc. unter die Optik und bewegen Sie diesen nach links, recht, oben.
Das Livebild muf? die gleiche Richtung anzeigen.
Legen Sie die mitgelieferte Teilung auf den Tisch und positionieren Sie einen kleinen Kreis auf dem Fadenkreuz.

Verfahren Sie den Tisch, so daf? der Kreis von links nach rechts durch das Videobild fahrt. Richten Sie die
Kamera so aus, daR sich der Kreis immer an der selben Position entlang der X-Achse befindet.
Kleinste optische VergrolRerung verwenden !
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Beleuchtung

Klicken Sie in der Hauptmenduleiste auf WERKZEUGE — OPTIONEN
Markieren Sie die Schaltflache ADMINISTRATOR und geben Sie das Passwort LIGHT ein.
Folgendes Fenster wird gedffnet:

Lichtsteuerungs-Konfiguration

Konfig | KI1T | KI2Z | KI3 | K4 | KIS | KIB KI 7 KI 8 ﬂl

Anzahl Lichtkanaele IE]

Gruppierungsart INune j

Erster Kanal der Gruppe ||]

Anzahl in Gruppen ||]

Slider Schrittgroesse Iu_5

Serieller Ausgang ICOM 1 j
Baud Rate Igﬁun j

Geben Sie unter ,Konfig" die Anzahl der Lichtkanale ein. Lichtkanale kdnnen auch gebundelt werden, so dal3

mit einer Schaltflache mehrere Beleuchtungen gesteuert werden. Dies wird unter Gruppierungsart festgelegt.
Geben Sie gegebenenfalls die Gruppe, den ersten Kanal, sowie der Anzahl der Beleuchtungen in der Gruppe ein.
Unter SLIDER-Shrittgrof3e wird wird die Sensibilitat der Schaltflachen festgelegt.

Die Signale kdnnen entweder direkt analog oder Giber die RS232 ausgegeben werden. Stellen Sie bei
Verwendung von RS232 Beleuchtungen die Schnittstelle sowie die Baudrate ein.

Die einzelnen Lichtkanale

Markieren Sie den einzustellenden Kanal und geben Sie den Spannungsbereich zur Ansteuerung ein.
Spannweite = 0 bis 10 Volt

Fir jeden Kanal steht neben dem Steuersignal eine enable/disable Leitung zur Verfligung.

Lampe aktiv kann entweder mit enable=high oder low aktiviert werden.

Ist ,deaktiviere bei Null“ aktiviert, so wird die enable Leitung bei Slider-Position = 0 deaktiviert.

Konfig | KI1 | K2 | KI3 | K4 | KIS | KI6 | K7 | K8 0K |
Min Spannung ||]_|] Kanalart Edge 1jO -
Max Spannung |4_9 Physikalischer Kanal |1
Bitmap Dateiname IIc 1.bmp

¥ Aktiviere aktiv High

Test Spannung ||]

Test

¥ Deaktiviere bei Mull.

Kanalart Edge I/O = analoges Ausgangssignal Giber 1/0-board. Umschaltbar zu RS232.

Den Software-Ausgangen kénnen mittels ,Physikalischer Kanal“ die betreffenden Hardware-Ausgange
zugewiesen werden.

Bitmap zeigt Bild der Beleuchtungsart tber dem betreffenden ,Slider".
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Motorisiertes ZOOM

Geben Sie als Passwort unter ADMINISTRATOR ZOOM ein.
Kanal 1 wird getffnet. Kanal 1 ist der fiir das Zoom zustandige.

Zoom Konfiguration

¥ Limits getauscht Position 9

Kanal 1 |

Home Suchimpulse  [35q No. Positionen |5—
Max Geschwindigkeit |5|] 325 Position 1 |
320 Position 2 |

Backlash Impulse |4 ostiion
280 Position 3 |

Schritt Zeit ||] 1

: 240 Position g |
Limit Backlash |4 Iu Position 5 |
Anzahl Limits I] I Position 6 |
[ Limit 1 High [ Position 7 |
[ Limit 2 High | Position 8 |

" Motor umgekehrt Position 10

[ Backlash Up

ok | abbruch |  Home |

Home Suchimpulse: Anzahl der max Impulse, muf3 kleiner max. Verfahrweg des Zooms sein.

Max. Geschwindigkeit:  Muf3 durch Versuch ermittelt werden.

Backlash Impulse: Ist die Anzahl der Schritte welches Zoom nach der Positionierung zurtickfahrt.
Dient dem Eliminieren des Flankenspiels der Zahnrader.

Schritt Zeit: In Verbindung mit Geschwindigkeit zum Optimieren des Motors.

Limit Backlash: Wie ,Backlash Impulse®, jedoch fir Home-Position.

Anzahl Limits: 1 oder 2 Endschalter

Limit 1/2High: high/low-aktiv

Limits getauscht: Theoretischer Kanal zum physikalischen Kanal 1/0-board

Motor umgekehrt: Drehrichtung. Abhangig vom Anbau des Zooms

Backlash up: Andern der Richtung der Backlash Impulse

Schritt/Richtung: Art des Steuersignals fiir Schrittverstarker

Positionen: Anzahl der Zoom-Positionen und Position

Die im Fenster dargestellten Einstellungen sind typisch fiir Optem-Zoom 70 und Narvita in Verbindung mit
Schrittverstarker von ACU-Rite GmbH.

Nach dem Andern der Einstellungen mufR die Anwendung QC5000 neu gestartet werden.

Kanal 2
Klicken auf die Schaltflache Kanal 2 wechselt zum Einstellfenster fir Kanal 2. Dieser Kanal wird fur z.B. fir

eine zusatzliche Achse zum positionieren eines Messtasters etc. verwendet.
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CNC

Der QC5000 kann optional mit CNC bis zu 4 Achsen ausgestattet werden.
Es kdnnen Schrittverstarker, Servoverstarker und Linearverstarker gesteuert werden.
Die Ruckmeldung der Position zum QC 5000 erfolgt Uber die Messsysteme.

Folgende Konfigurationen sind maglich:

XIYIZIQ-CNC [ fir 3-D Messmaschinen u. Mikroskope mit motorisiertem Drehtisch.
XIY/Z-CNC

X/Y-CNC ,fir MM zum Vermessen von PCB-boards in Verbindung VED und Verwendung
telezentrischer Optiken.
Z-CNC ,in Verbindung VED mit Autofocus.

Ist CNC aktiviert, finden sich folgende zusatzliche Mendis:

Werkzeuge WEZECIIG i Gehe zu Linear GeheZu Drehachse
Taleranzen 3 )
(3] r.0000 _ ok | | [or100s- oK |
Eokus...
= Y I1.I]l]l]l] Abbruch
Filter... —I —I [” Relative Bewegung Abbruch |
= z I1.l]l]l]l]
Gehe 2u Gehe zu Linear I'_F!I Iafioe B
Joystick b Gehe zu Drebwinkel elative Bewegung Hier Hier |
Motaren aus [5ehe 2w geyatilten Element

Tasgter freigeben |

Gehezu Linear:

Eingabe der Zielposition in Bezug auf das momentan guiltige Koordinatensystem. Ist ,Relative Bewegung*
markiert, so ist die Zielposition einRBSET zur momentanen Position.

Gehe zu Drehachse:

Wie ,,Gehe zu Linear*, jedoch nur fur den Drehtisch.

Gehe zu gewahltem Element:

Der Tisch verfahrt zu den Koordinaten des gewahlten Elements. Das gewahlte Element ist das, welches in der
Ergebnisliste angezeigt wird.

Joystick:

! . . .
4 v Fein Pogsitionieren

v Achsen-Spene

Joustick

b atoren aus

T aster freigeben
Umschaltung Joystick-Geschwindigkeit
Achsen-Sperre, wenn aktiv wird nur die betreffende Achse, innerhalb einer Joystick-Bewegung von 90°,
verfahren.
Diese Funktionen werden normalerweise den Tasten auf dem Joystick zugewiesen.

Motoren aus:
Setzt Enable-Leitung von High/Low oder umgekehrt. Aktiviert/deaktiviert Motorverstarker.

CNC-Modus-Schritte:
Zusatzliches Unterment im Menl Programm. Siehe Kapitel Programmierung.

CNC-Optionen
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Toleranzen 3
Anpassen...

Dptiohen

Sprache

Zur Eingdlung der Motoren, Joystick etc... wird im folgenden beschrieben.

Offnen Sie das Menii durch Klicken auf Optionen, CNC-Optionen. Markieren Sie Administrator und geben Sie
das Passwort ein. Wurde das Passwort bereits unter Optionen eingegeben, so sind die Untermenus bereits
aktiviert.

CNC Optionen

Y Achse } Z Achse } Q Achsen i
Trackball I Joystick I Administrator
Allgemein } Software Wegbegrenzung } X Achse Abbruch
I=| SetzellbystickinModus *0pen [oop™ (it e

I=| Deaktiviere Verstarkerwenn gestoppt

I Amplifier inhibit Ievellis high

Verzogerung Deaktivierung |0

« Die Menus X Achse, Y Achse, Z Achse, Q Achse dienen der Einstellung des Regelkreises der betreffenden
Achse. Die Vorgehensweise ist fir alle Achsen gleich.

e Joystick , zum Einstellen, Lernen des Joysticks

e Trackball, zum Einstellen, Lernen des Trackballs (falls vorhanden).

e Allgemein, Grundeinstellung fur das Aktivieren der Motorverstarker.

« Software Wegbegrenzung, definieren der maximalen Verfahrwege in Bezug auf Maschinen-Null.

Allgemein
Y Achse ] Z Achse ] Q Achsen oK |
Trackball ] Joystick ] Administrator
Allgemein ] Software Wegbegrenzung ] X Achse Abbruch |
[ Setze Joystick in Modus "Open Loop" M

[~ Deaktiviere Verstirker wenn gestoppt

v Amplifier inhibit level is high

Yerzigerung Deaktivierung Il]

e ,Open Loop*“, wird markiert wenn Verstarker mit eigenem Joystick-Eingang verwendet wird. Die Kontrolle
Uber die Motoren bei Verfahren des Tisches wird vom QC nicht beeinflufit.

- ,Deaktiviere Verstarker wenn gestoppt”, deaktiviert Verstarker nach Erreichen der Sollposition fir unter

« Verzdgerung Deaktivierung“ eingegebene Zeit in Sekunden.

- Amplifier inhibit level is high* , aktivieren von ,Motoren aus" setzt den Enable-Ausgang fir die Verstarker
von 0 Volt nach 5 Volt. Wenn nicht markiert, umgekehrt.
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Motion Mouse

Administrator } X Achse } ¥ Achse
Z Achse ] ]
Trackball I Allgemein I Joystick Abbruch
Motion Mouse } Q Achsen } Software Wegbegrenzung 8 .
™ Enabled
XY Movement

Scale factor |1.0

™ BReverse x

™ Reverse y

ZM
Fine movement amount [per cursor pixel) 0.0099

Course movement threshold [cursor pixels] 10

Course movement amount [per cursor pixel] |0.0010

I~ Reverse z

Diese Funktion erlaubt das Verfahren des Tisches mit der Maus. Befindet sich die Mausim VED Live-Bild , so
wird die Funktion durch gleichzeitiges Klicken der linken und rechten Maustaste aktiviert.

Enabled, aktiviert die Funktion ,Motion Mouse".

~Scale Factor”, Geschwindigkeit in Abhangigkeit der Livebild-Darstellung in mm. D.h. zeigt der Ausschnitt
3mm x 2mm und ist Scale factor=1, so bewegt sich der Tisch um diesen Betrag, wenn der Mauszeiger durch
das Videobild bewegt wird.

.Reverse X/Y*, andert die Richtung in Abhéngigkeit zur Mausbewegung.

.Fine movement amount®, (Z-Achse) die Bewegung in mm pro Pixel um welche der Mauszeiger

verschoben wurde.

~.course movement®, (Z-Achse) wie oben, jedoch aul3erhalb des Bereiches zum ,Fein positionieren”.
~.course movement Threshold, der Bereich in Pixel, welcher keine Bewegung verursacht.

.Reverse Z“, andern der Richtung in Z.
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Softwar e Wegbegrenzung
Administrator } X Achse } Y Achse OK
Z Achse I ‘
Trackball I Allgemein I Joystick Abbruch
Motion Mouse 1 Q Achsen 1 Software YWegbegrenzung 5 .
Hinzufiigen
i i gbegrenzung
Aktivieren [~ X Cy rz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
w JHED ang
Aktivieren [~ X Cy rz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [o.0000 [o.0000 [0.0000 [0.0000
™ Anwender Wegbegrenzung aktiv Setze Standard

Es kdnnen zwei aufeinanderfolgende Begrenzungen, bzw. voneinander unabhéangige WB's eingegeben werden.
Die WB reagiert in Abhangigkeit vom Maschinen —Nullpunkt. Z.B. eine als Standard, die zweite wenn

besonders hohe Teile gemessen werden , welche z.B. Z nach unten limitieren soll.

Die Werte konnen direkt eingegeben oder gelernt werden.

Dir ekteingabe:

» Maschinen —Null setzen

e Aktuelles Koordinatensystem ist das Maschinen-K.-System (WORLD)

e Verfahren Sie zu den gewiinschten Endpositionen fur X/Y/Z und notieren Sie die Werte.

* Geben Sie die Werte in den betreffenden Feldern ein.

L ernen:

Klicken auf ,Lernen” 6ffnet folgendes Fenster .
Markieren Sie die zu lernende WB. Klicken Sie auf ,Weiter".

Wogbogroncung SUFTWARE lomon B
Art der Wegbegrenzung wihlen: Wihlen Sie die zu lernende Achse:

&~ MWeghegrenzung Maschine: % FY FZ AT
" “Wegbegrenzung Anwender o

Ahhruchl <Zurijck| Weiter)l Fertig |

Abbruchl <Zuri.ick| Weiter)l Fertig |

Markieren Sie die zu lernenden Achsen. Klicken Sie auf ,Weiter*.

Weghegrenzung Maschine lermnen. E

Verfahren Sie die Maschine in XfYfZ zum gewiinschten Ende und driicken Sie Weiter.

Ahhruchl <Zur'tick| Weiter)l Fertig |

‘wWegbegrenzung Maschine lernen E

Verfahren Sie die Maschine in Xf¥{Z zum anderen Ende und driicken Sie Fertig.

Abbruch | < Zuriick | Weiter > | Fertig |

Die ermittelten Werte wurden eingesetzt. Markieren Sie noch die zu aktivierenden Achsen.
Die Anwender-Wegbegrenzung kann mittels einem Mausklick ,Anwender Wegbegrenzung aktiv*

aktiviert/deaktiviert werden.
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~Maschinen Wegbegrenzung
Aktivieren [ X W Y V Z ra
Max |zo00 [150 [150 [0.0000
Min [-100 |50 [0.0000 [0.0000
- Anwender Wegbegrenzung
Aktivieren [~ X Imi Y rZz ra
Max [0.0000 [0.0000 [0.0000 [0.0000
Min [0.0000 Jo.0000 |0.0000 [0.0000
[~ Anwender Wegbegrenzung aktiv Lernen | Setze Standard
Joystick
Trackball | Allgemein | Joystick
~Konfiguration t Werte
bt I
Aktivieren M X VY v Z ¥ RT
Todbereich % |18 [18 18 |18 v
z I
Teilen mit I j' e
x H RTI
Kalibration ansehen | '
~Eigenschaft
Lernen
Umkehren [~ X ry 2 I~ AT
Normal [100 | [too | [100 | 100
Fein |30 |30 [30 |30
Expo% |1 Jn [1 I

« Aktivieren“, als Standard sind alle aktivierten CNC-Achsen markiert. Soll z.B. die Z-Achse nur Uber einen
Trackball verfahren werden, so kann der Jaostick fur Z deaktiviert werden.

™ VergriBerungs-Malistab

OEM-SETUP

e ,Todbereich”, der Bereich des Joysticks um die Mittellage, welcher ignoriert wird. Der Wert ist abhangig
vom verwendeten Joystick. Ist er zu klein, bewirkt dies ein selbststandiges Abdriften der Achsen ohne

Auslenkung des JS.

- ,Teilen mit*, eine Joystickachse ist fur das Verfahren zweier Achsen zustandig. Zusatzlich muf3 unter
OPTIONS — SCHALTER ein Taster mit der Funktion ,SWAP Joystick" belegt werden. Zum Umschalten
muf der betreffende Taster auf dem JS-Geh&ause betatigt werden.

- Lernen“, &ffnet eine Funktion zum Lernen der Auslenkung, &hnlich Joystick fur Spiele. Folgen Sie nach

Klicken auf ,Lernen“ den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Joystick Lernen

Zentriere Joystick, driicke YWeiter .

Abbruch | (Zurij-::kl Weiter > |

Fertig |

« ,Umkehren“, andert die Tischbewegung zur Auslenkung.

« ,Normal“, gibt die maximale Geschwindigkeit, bezilglich der unter X/Y/Z/Q-Achse als max.

Verfahrgeschwindigkeit eingegebenen, bei voller Auslenkung in % an.

- Fein“, wie oben , jedoch fiir den Modus ,Fein Positionieren“ (Aktivieren tiber Menu bzw. Taster auf

Joystick).

 ,Expo %", die Verfahrgeschwindigkeit in Abh&ngigkeit zur Auslenk. Expo=0 > Geschwindigkeit
proportional zur Auslenkung. Mit Erhéhung des Exponentialfaktors in % andert sich das Verhalten der
Geschwindigkeit zur Auslenkung.

« Expoin% * Auslenkung « 50% e T75% .
25%
0 e V=25 e V=50 e V=70 e V=100
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e 25 e V=33 * V=66 e V=80 « V=100
« 50 e V=40 e V=70 e V=85 e V=100
e 75 e V=65 e V=85 e V=95 « V=100

« VergroRBerungs Mal3stab“ , nur mit Bildverarbeitung. Geschwindigkeit in Abhangigkeit der Pixelgroéf3en der
verschiedenen Optiken. Wobei die kleinste VergroRerung der max. Geschwindigkeit zugeordnet ist.
- Kalibration ansehen*“ zeigt die gelernten Werte der Joystick-Auslenkung.

Joystick Kalibration

—Werte lernen

RT ok |
| oy |

Abbruch

x Y z
Maxlv]  [4 4 4 ]
Zentrum([v] |2 I:2 |2 |2
Min[v] |ﬂ I“ Iﬂ Iﬂ

Klicken Sie nach dem Setup des Joysticks auf die Schaltflache hinzuflgen !

Trackball

CNC Optionen

Motion Mouse
Administrator

Z Achse
Trackball

~ Konfiguration

Teilen mit

l

|

[ =

l
|

Q Achsen
* Achse

Allgemein

mom. Werte

—Eigenschaften

Umkehren F X [ Y [ Z
Normal  [100 | [100 | [100
Fein |30 |30 |30
Beschl. % [10 1o |30

I VergriBerungs-Malistab

|

Software Wegbegrenzung
Y Achse

Joystick

erte

Die Eingellungen des Trackballs erfolgen gleich denen des Joysticks.
Im Gegensatz zum Joystick gibt der Trackball anstelle eines analogen Signals ein Rechtecksignal aus.
Jedes ankommende Signal wird ds bestimmte Strecke interpretiert
Anstelle der Einstellung ,Expo” finden Sie deshalb beim Trackball ,Beschleunigung %".

Normalerweise dient der Trackball in Verbindung mit dem Joystick zum extremen Fein-Positionieren des
Tisches. Dies erfordert ein relativ geringe Bewegung des TB.

Abbruch

F

Hinzufiigen
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Wird der Trackball fortwahrend betatigt, so andert sich je nach Wert der Beschleunigung ( O bis 100 ) die
Tischgeschwindigkeit. Der notwendige Wert wird durch Versuch ermittelt.

Der Trackball-Funktion ist im Hintergrund so eingestellt, daf? die ersten Inkremente ignoriert werden.
Am Beginn der Bewegung erfolgt dadurch keine Tischbewegung. Dies verhindert ein ,Springen” des Tisches bei
evtl. Storspitzen bzw. Verwendung von Trackballs mit hoher Anzahl von Impulsen pro Drehung.

Abgleich der Motoren flr X/Y/Z/Q-Achse

Der Abgleich erfolgt im Prinzip fiir alle Achsen gleich. Die einzugebenden Parameter sind abhangig von den
verwendeten Motorverstarkern, der Reibung des Tisches etc.

Sollte sich das Verhalten des Tisches mit der Zeit &ndern, so liegt das keineswegs am QC5000 System. Das
Problem ist hier an der Mechanik zu suchen !

Der optimale Abgleich des Regelverhaltens ist sehr komplex und setzt entsprechende Kenntnisse der
Regelungstechnik voraus.

Theorie

Die Option CNC ist ein komplexes System, dessen korrekte Funktionsweise in hohem Maf3e vom
Systemverstandnis des Anwenders abhéangig ist. Die Aufgabe der Option CNC besteht letztlich darin,
vorgegebene Positionen korrekt und schnellstmdglich anzufahren. Um dies zu erreichen, mussen verschiedene
Parameter, welche meist abhangig voneinander sind, verstanden und eingegeben werden.

Zudem muf eine passende Gesamtkonfiguration bezliglich Servo, Motoren, Spindeln etc. ausgewahlt werden.

Nachdem der Servo an die Motoren angepasst wurde (Grundabgleich), ist es notwendig die Regelparameter, des
integrierten PID-Reglers im QC5000 einzustellen.

Ziel ist das optimale Erreichen einer zuvor definierten Endposition mit annahernd konstanter Geschwindigkeit.
Theoretisch sollte dieser Vorgang gemalf Bild 1 aussehen. Praktisch jedoch wie Bild 2.
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Geschwindigkeit
A Beschleunigung Verzigerung
YV max.
— ] Zeit
Startposition Endposition
Ist
Geschwindigkeit
A Beschleuniguny Werzigerung
V max.
,_.f{_\"\_;"'_'\_-
[}1!:] =] Zeit

J I

Startposition Endposition

Jede Positionierung beginnt mit einer Beschleunigungsphase bis Vmax. erreicht wird, danach wird mit

konstanter Geschwindigkeit gefahren, bis die Verzdégerungsphase zum Erreichen der Endposition eintritt.
Wahrend diese Vorgangs kommt es standig zu Regelabweichungen, welche in entgegengesetzter Richtung
kompensiert werden missen. Das Einschwingen der Endposition soll schnellstmdglich erreicht werden.

Folgende Regelparameter stehen zur Verfligung:

CNC Optionen

chaee | |
Trackball } Allgemein I Joystick
Motion Mouse ] Q Achsen ] Software Wegbegrenzung Abbruch |
Administrator ] x Achse ] ¥ Achse . "
Hinzufiigen |

— Parameter

Max. Geschw.[fs) 0.0000 Proportional Fakctor |0
Beschleunigung(fs/s) |0.0000 Dimpfungs Faktor |0
Max. Schleppfehler 5.0000 Ruck [{s!ss] 0.0000

Fortsetzungsschwelle (0.0041 Drift Offset [v] 0
" Motor-Umkehrung Integral Faktor 0
Integral Limit ]
—Achsen Test Aktivieren

Testweqg |5.0000 i

iy

Teste X | Teste Alle | iz

. . Grafik
Ergebnis zeigen | Ausgangspos. setzen | iml;
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« Max. Geschwindigkeit, Eingabe der max. Verfahrgeschwindigkeit in mm/s. Abhéngig von der
Grundkonfiguration Motor, Spindel etc.

« Beschleunigung, Eingabe der Beschleunigung, wann erreicht Tisch die max. Geschwindigkeit. Zu grof3e
Werte beschleunigen den Tisch ruckartig, zu kleine Werte bewirken zu langsames Erreichen von Vmax.

e Max. Schleppfehler, max. Wert in mm welcher die Istposition der Sollposition nacheilen darf.

« Fortsetzungsschwelle, Wert in mm welchen der Tisch in Bezug auf die Endposition erreichen muf3.

« Proportional-Faktor, Signalverstarkung, arbeitet ergédnzend zum Drehzahlpoti des Verstarkers.

- Dampfungs-Faktor, wirkt der Regelabweichung, im ersten Augenblick, mit hohem Wert entgegen.
Notwendig wenn die Mechanik des Tisches nicht optimal ist. Z.B Reibungsschwankungen einer Achse
entlang des Verfahrweges.

*  Ruck, dampft die Beschleunigung am Beginn der Verfahrbewegung bzw. am Anfang des Bremsbereiches.

» Integral Faktor, wirkt entgegen der Regelabweichung mit einem zeitproportionalem Faktor.

e Integral Limit, begrenzt den Integral-Faktor.

« Drift Offset, dient zum Ausgleich schlecht eingestellter Offsetwerte am Verstarker (Grundeinstellung
Verstarker)

e Motor Umkehrung, andert Polaritat der Motoren. Wenn der Tisch unkontrolliert abdriftet ist die Polaritat
falsch.

e Testweg, Eingabe des Weges, welchen betreffende Achse bei Aktivieren der Funktion ,Teste X/Y/Z/Q"
verfahren soll.

e Teste X/Y/Z/Q, Testroutine zum Abgleich der Achsen.

- Ergebnis zeigen , 6ffnet Fenster zur Analyse der Fahrbewegung.

» Ausgangsposition setzen, setzt den Startpunkt der Funktion Teste X/Y/Z/Q.

Vorgehensweise
Z Achse ] ] 0K
Trackball I Allgemein I Joystick
Motion Mouse I Q Achsen I Software Wegbegrenzung Abbruch
Administrator } X Achse I Y Achse . -
Hinzufiigen

— Parameter

Max. Geschw.[fs] l!’nl]— Proportional Fakctor IF
Beschleunigungl{sfs] lT Dampfungs Faktor l[l—
Max. Schlepptehler ll— Ruck [!s{sfs] W
Fortsetzungsschwelle W Drift Offset [v] l[l—

[~ Motor-Umkehrung Integral Faktor 5
Integral Limit 15000
—Achsen Test Aktivieren
Testweg |5.0000 L=
iy

Teste X | Teste Alle | riz
T Grafik
i Ergebnis zeigen i Ausgangspos. setzen | W

Drift Test H

Uberlegen Sie sich, welche Vmax. Die betreffende Achse aufgrund der Konfiguration erreichen kann
(Spindelsteigung, max. Motordrehzahl etc.)

Geben Sie diese ein.
Wabhlen Sie als Beschleunigung den doppelten Wert. D.h der Tisch soll nach einer ¥2 Sekunde die Vmax.

Erreichen. Geben Sie einen relativ hohen Schleppfehler (5) ein.
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Setzen Sie die Fortsetzungsschwelle auf 0.1.
Geben Sie einen kleinen Proportionalfaktor ein (10)
Klicken Sie auf ,Ausgangsposition setzen“gefolgt von Ergebnis zeigen.

CHC Ergebnis

X Achse Y Achse Z Achse ¥ Achse
mom. Position[mm] I f f [0"00'00"
mom. Geschw.[mm{5] | | | |I]“I]I]'I]I]"
Max. Geschw.[mm{S] I I I ||]n|]|]-|]|]--
momentaner Schleppfehlerfmm) I I I Il]“l]l]'l]l]"
Max. Schleppfehler[mm] I I I II]“I]I]'I]I]"
mom. Spannung(V¥]

| | | |

SchlieBen |

» Klicken Sie auf ,Teste X" und beobachten Sie wie sich die Achse beim Verfahren verhalt.

e Fahrt diese nicht, so verdoppeln Sie den P-Faktor.

e Erhoéhen Sie den P-Faktor bis der Tisch bestmdglich an die Sollposition fahrt.

e Ist der P-Faktor zu hoch beginnt der Tisch zu Ruckeln.

« Ermitteln Sie P-Faktor kritisch (beginn des Ruckelns) und reduzieren Sie den Wert um 25%.

« Erhohen Sie gegebenenfalls die Beschleunigung. Eine Erh6hung der Beschleunigung beeinfluf3t den P-
Faktor. Mit steigender Beschleunigung nahern Sie sich wieder dem Ruckeln.

e Versuchen Sie also den bestmdglichen Kompromif3 zu finden.

e Der Tisch soll nun einigermal3en an die Endposition fahren. Der Tisch soll sauber beschleunigen und mit V
konstant verfahren (angenehmes Gerausch).

e Zum absoluten Erreichen mul3 ein Inkremental-Faktor hinzugefiigt werden.

* Geben Sie als Faktor 5, und als Limit 1000 ein.

e Steigern Sie den Faktor auf max. 25, das Limit auf max 100000.

« Werden die Faktoren zu hoch gewahlt, so schwingt der Tisch um seine Endlage.

Merke:

Das Einstellen der CNC-Parameter kann nicht allgemeingultig beschrieben werden. Die Werte beeinfluRen sich
untereinander. Der Tisch kann mit unterschiedlichsten Einstellungen verniinftig verfahren. Letztendlich hangt
das Verhalten davon ab, wann sich der Anwender mit diesem zufrieden gibt.

In hohem Maf sind die notwendigen Einstellungen Erfahrenswerte des Anwenders.

K ompensation der M esswege bzw. Winkelkompensation

Neben den bereits beschriebenen Menus, befinden sich zwei Menlis zur Kompensation der MeBwege in dem
Ment. Das Meni ,SLK" (Sequenzielle Langen Korrektur) sowie das Menu ,,Rechtwinkligkeits-Korrektur*.

SLK

Die sequenzielle Achskorrektur hat Vorrang gegeniber allen anderen Kompensationen. Sie wird fir jede Achse
separat vorgenommen. Wird die Korrektur durchgefiihrt, so muf3 in jedem Fall ,Setze Maschinen Null* aktiviert
werden, da die abschnittsweise Kompensation nur dann richtig eingesetzt werden kann.

Vorgehensweise:

« Legen Sie das EndmaR auf. Richten Sie das Endmalf3 bestmdglich parallel zur Achse aus. Setzen Sie den
Maschinen-Nullpunkt.

« Positionieren Sie das Fadenkreuz, Kamera etc. am Startpunkt.

* Notieren Sie den Startwert der Anzeige.

« Positionieren Sie am nachsten Kalibrierpunkt. Addieren Sie fir den Sollwert den Wert des Startpunktes zum
Wert des betreffenden Abschnitts des Kalibriernormals laut Zertifikat.
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* Notieren Sie flr den Istwert den Wert der Anzeige.
e Wiederholen Sie die Prozedur fiir die weiteren Kompensationspunkte.
e Vergewissern Sie sich vor der Kalibrierung, daf3 eventuelle alte Kalibrationswerte geldscht und die Funktion

Geben Sie die ermittelten Werte durch Klicken auf NEU X (fur die X-Achse) ein.
Die Reihenfolge der Eingabe der Wertepaare spielt keine Rolle.
Die Station SOLL=0.000, IST=0.000 muf mit eingegeben werden.

Kalibrations-Abstand = 100.000 mm !

N

Tisch af

Referenzrnarke
=M.-Hull fir ¥

Kompenzation fir #-Achze
Soll: 178765
Vol Fa
o —0
Startpunkt = Soll: -22.285 \ Soll: TE.7ES Soll: 176,783
123235 Ist : -23.241 It 76761 Ist: 176 772

Soll=123.2335 Endpunkt !

I=st=123.233 sall=
<—? Ist=0 ?4
Keine Kompensation wenn Hompenzation -0.007
Soll=15T mm biz Ende des
Kornpensation, wenn Referenzmarke X Verfahrweges |
SellEIST =M.-Mull fir ¥

™ Anwender-Einstellung M—'—‘

Klicken Sie nach erfolgter Eingabe axfachseein
Geben Sie die Korrekturwerte der anderen Achsen analog der X-Achse ein
Vor Eingabe eines Datensatzes ist jedesmaliauf bzw. Y,Z zu klicken.

Rechtwinkligkeits-Korrektur
Fuhren Sie vor dieser Korrektur die Achsenkorrektur durch !
Die RWK Kkorrigiert den Winkelfehler fir jede Arbeitsflache der Messmaschine. Dies sind X/Y, X/Z, und Y/Z.

Die Durchfiihrung erfolgt mit einem Endmaf3, am besten mit Messkugeln an den Enden.
Die Kompensation erfolgt durch zweimaliges Vermessen des Endmalies auf jeder Flache.
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Dabei mul3 das Endmafd einmal im Winkel von 45° zur Flache und einmal im Winkel von 135° zur Flache
vermessen werden.

Die Lage des EndmalRes muf3 innerhalb 1° zu 45° bzw. 135° liegen.

Vermessen Sie die Lange des Endmal3es in beiden Lagen.

Ist das Ergebnis gleich bzw. zu akzeptieren so ist die RWK der Flache OK:

Wenn nicht missen die beiden ermittelten Male in das Menli RWK eingetragen werden.

Das Ergebnis der 45°-Messung wird im Feld RADIAL eingetragen.

Das Ergebnis der 135°-Messung im Feld TANGENT IAL.

Zur Aktivierung mufi3 die betreffende Flache markiert werden. Der Winkelfehler wird aus den Maf3en berechnet
und eingesetzt.

Optionen
Schalter 1 Anzeige 0K
MeBsysteme ‘ Files
Allgemein I Messen Abbruch
Teileansicht } Punkt-Filtrierung
Taster } Wiederholmessungen
SLK | Sounds
Administrator ] Rechtwinkligkeits Korrektur
Kalibrations Daten
Aktiviert Radial Tangential RBechtwinkligkeit

¥ ¥ Flache |100.314000 | [398.123000  [69°410¢

" ¥Z Fliche |100.000000 | [100.000000  [S0°00°00°

I~ ZX Fliche |100.000000 | [100.000000 [90°00°00°

™ Anwender-Einstellung —

Nachdem die Korrekturdaten ermittelt wurden, mul3 die Wiederholmessung fiir beide Lagen den gleichen Wert
ergeben.

Nachdem alle Einstellungen erfolgten, sind die verschiedenen Vergré3erungen, wie im
Handbuch unter TASTER-BIBLIOTHEK beschrieben, einzugeben und zu kalibrieren.
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DATEN SICHERN:
Samtliche System-Einstellungen werden unter folgenden Dateien abgespeichert:

(1 Untitled.5US

] Supervis.5SY

1 Datamaps.oM P

1 Encoder .5ES

1 Settings.OEM

1 Sichern Sie diese Datelen nach
jeder Anderung !

Machen Sie sich fiir jedes ausgelieferte Geréat eine Kopie dieser Dateien.

Selbst wenn das Programm QC 5000 komplett geléscht wurde, arbeitet die Messmaschine nach erneutem
Laden des Programms QC5000 und kopieren der Systemdateien ins Verzeichnis QC5000, wieder
ordnungsgemaln.

Ist aus irgendeinem Grund die Neuinstallation des Betriebssystem erforderlich und das Gerat mit
Bildverarbeitung ausgeristet, so muf3 zusatzlich die Bildbibliothek geladen werden. In diesem Fall missen
Sie die ACU-RITE GmbH kontaktieren.
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