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Dokumentation 
 
 

PC-DMIS Kugelplattenprogramm zur KMG Abnahme unter Ein-
satz der Mess- und Auswertesoftware PC-DMIS nach VDI / VDE 

2617 an Leitz KMG’s  
 
 
 

Diese Dokumentation ist für Personen geschrieben, die Grundkenntnisse der Messsoft-
ware PC-DMIS haben. Desweiteren wird nur die vorgehensweise zur Nutzung dieses Pro-
gramms beschrieben.  
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1. Programmaufbau 

 
Das Messprogramm arbeitet unter PC-DMIS Version 2016.0 und höher. Es werden durch 
Displays gesteuert und arbeitet mit Hilfe von Textdateien. Die Ergebnisausgabe erfolgt 
durch grafische Protokolle. 
 
 
Mit Hilfe einer entsprechenden Installationsroutine werden alle für die Durchführung des 
Tests benötigten Programme in einen übergeordneten Ordner installiert. Der Standardvor-
schlag für diesen Ordner lautet „C:\VDI_VDE 2617“. 
 
Für das Messprogramm gibt es zusätzlich eigene Unterordner, in denen neben dem ei-
gentlichen Messprogramm auch alle für die Programmabarbeitung benötigten Dateien 
stehen, beispielsweise zur Displaysteuerung und zur grafischen Ergebnisausgabe. 
 
Um die reibungslose Abarbeitung des Messprogrammes sicherzustellen darf die 
Ordnerstruktur nicht verändert werden. Es ist entscheidend, dass das benutzte Mess-
programm sowie die entsprechenden dazugehörigen Hyper-Reports und Textdateien im 
gleichen Ordner stehen. 
 
Anschließend ist lediglich das Messprogramm. Dabei ist sicherzustellen, dass der richtige 
Taster definiert und kalibriert wurde.  
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2. Installation 
 
 
Die Installation des Messprogrammes auf dem eingesetzten Computer erfolgt mit Hilfe 
einer entsprechenden Installationsroutine. Die Bezeichnung der ausführbaren Datei ist 
„Install VDI_VDE 2617.exe“, sie befindet sich im Ordner „VDI VDE 2617 Installation“ auf 
der Programm-CD. 
 
Zum Starten der Installation ist ein Doppelklick auf die EXE-Datei auszuführen, anschlie-
ßend erscheint das folgende Fenster: 
 

 
 
 
Anklicken der Schaltfläche NEXT führt zum Öffnen des nächsten Fensters, in welchem 
das Installationsverzeichnis der Messprogramme angegeben werden kann. Dabei wird als 
Standardverzeichnis der Pfad „C:\PC-DMIS VDI VDE 2617“ für die Installation vorgeschla-
gen. Mit Hilfe des Browsers kann jedoch ein beliebiges anderes Verzeichnis für die Instal-
lation gewählt werden. Darüber hinaus ist die direkte Eingabe eines neuen Verzeichnisses 
möglich. 
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Zum Fortfahren der Installation ist wieder die Schaltfläche NEXT zu betätigen. 
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Falls das im Installationspfad angegebene Verzeichnis noch nicht existiert, so kann es 
während der Installation erstellt werden. In diesem Fall erscheint das folgende Abfrage-
Fenster. Zur Erstellung ist die dargestellte Abfrage mit „Ja“ zu beantworten. 
 

 
 
 
Vor der eigentlichen Installation wird das folgende Fenster angezeigt, in dem der ange-
wählte Installationsordner bestätigt wird. Anklicken der Schaltfläche START führt zum be-
ginn des Installationsvorgangs. 
 

 
 
 
Während der Installation kann der Stand der Abarbeitung anhand der Anzeige eines Ver-
laufsbalkens und einer Prozentangabe für den Verlauf verfolgt werden. 
 

 
 



 Dokumentation ISO 10360  Installation 

Jörg Reese, Januar 2007   7 

Nach Abschluss der Installationsroutine wird die erfolgreiche Ausführung durch die Anzei-
ge des folgenden Fensters bestätigt. Zum Fortfahren ist wieder das Anklicken der Schalt-
fläche NEXT erforderlich. 
 

 
 
 
Abschließend erfolgt die Anzeige eines Fensters mit näheren Informationen zum Pro-
gramm „Install Creator“, welches zur Erzeugung der Installationsroutine eingesetzt wurde. 
Zum endgültigen Beenden der Installation ist die Schaltfläche EXIT in diesem Fenster an-
zuklicken. 
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3. Ordnerstruktur 
 
 
Nach Abschluss der Installation ergibt sich bei Benutzung des vorgeschlagenen Standard-
pfades „C:\VDI VDE 2617“ die folgende Ordnerstruktur auf der Festplatte C. 
 
 
Hauptordner mit Unterordnern für die einzelnen Messprogramme: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Im Installationsordner PC-DMIS VDI VDE 2617 wird für das Messprogramm ein Unter-
ordner angelegt. Darüber hinaus wird ein Ordner für die zu verwendenden Taster ange-
legt. Der Ordner Support betrifft nur interne Verrechnungsvorgänge, er ist deshalb für den 
Anwender nicht von Interesse. 
Innerhalb der Unterordner stehen neben dem eigentlichen Messprogramm auch ver-
schiedenste zusätzliche Dateien wie zum Beispiel Steuerdisplays, Ausgabeprotokolle, 
Textfiles zu Maschinendaten und einiges mehr. All diese Dateien müssen unbedingt im 
gleichen Ordner wie das Messprogramm stehen, da die Abarbeitung sonst nicht richtig 
erfolgen kann. Der Installationsordner PC-DMIS VDI VDE 2617 wird während der Instal-
lation im System registriert und ist damit ebenfalls für einen reibungslosen Programmab-
lauf festgelegt. 
 
 

Eine Änderung der Ordnerstruktur nach der 
Installation ist nicht möglich. 

 
 
 
Die einzige erlaubte Änderung ist das Kopieren der Tasterdaten oder das Anlegen neuer 
Taster in einem beliebigen Ordner. Hierbei ist zu beachten, dass innerhalb der Software 
PC-DMIS der Suchpfad zum „Tasterladen“ stets auf den Ordner zu setzen ist, in dem die 
gewünschten Tasterdaten stehen. 
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Im folgenden Bild sind als Beispiel alle Dateien dargestellt, welche die richtige Abarbeitung 
des Messprogramms zur Durchführung des Tests gemäß VDI VDE 2617 sicherstellen. Sie 
sind im Unterordner VDI VDE 2617 abgelegt. 
 
 
 
Inhalt des Unterordners VDI VDE 2617: 
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4. Deinstallation 
 
 
Eine Deinstallation des angelegten Messprogrammes ist jederzeit mit Hilfe der ebenfalls 
automatisch angelegten Deinstallationsroutine möglich. Hierbei werden gegebenenfalls 
erzeugte Messergebnisse nicht entfernt. Alle Ordner inklusive Unterordnern, welche Mes-
sergebnisse enthalten, bleiben erhalten. Sie müssen bei Bedarf dann von Hand über den 
WINDOWS Explorer gelöscht werden. Wurden keine Messergebnisse in Dateien gespei-
chert, so werden bei der Deinstallation alle während der Installation angelegten Ordner 
entfernt. 
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5. Tasterkalibrierung 
 
 
Voraussetzung jeder Messung ist die Definition und Kalibrierung der für die Messung ein-
zusetzenden Tasterkonfiguration. Vor Beginn der Programmabarbeitung ist daher sicher-
zustellen, dass der zur Messung verwendete Taster definiert und kalibriert ist. Hierzu steht 
ein entsprechendes Fenster zur Verfügung, welches alle erforderlichen Befehle enthält. 
Die Kalibrierung erfolgt durch grafische Programmierung in der Oberfläche. 
 
Das Fenster zur Tasterkalibrierung wird durch folgende Anwahl geöffnet: 

 Einfügen 
 Hardwaredefinition 
 Taster 

 
 
 

 
 
 
 
Mit Hilfe dieses Fensters kann die zum Einsatz kommende Tasterkonfiguration definiert, 
kalibriert und überprüft werden. Jegliche Information über die vorliegenden Taster ist nach 
Aufruf des Fensters über die Oberfläche einsehbar. 
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Definition der Tasterkonfiguration 
 
Jede eingesetzte Tasterkonfiguration muss zunächst in der Software definiert werden. 
Dies erfolgt durch Anwahl der entsprechenden Komponenten aus einer bestehenden Lis-
te. 
Nach Öffnen des Tasterfensters muss zunächst ein beliebiger Name für die Tasterdatei 
vergeben werden. Dazu kann direkt in das entsprechende Fenster geschrieben werden, 
wobei anschließend mit RETURN bestätigt werden muss. 
 
 

 
 
 
Anschließend ist die entsprechende Tasterkonfiguration grafisch zusammenzusetzen. Da-
zu ist das entsprechende Pull-Down-Menü zu öffnen und die benötigten Elemente in der 
angezeigten Liste anzuwählen. Vor der Anwahl ist jeweils die entsprechende leere Verbin-
dung anzuklicken. Das gewählte Element wird der Konfigurationsbeschreibung sowohl 
grafisch als auch in Textform hinzugefügt. 
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Beim Aufbau einer Sternkonfiguration ergeben sich nach Anwahl des Würfels mehrere 
leere Verbindungen. Welche Verbindung gerade bestückt wird, ergibt sich aus dem vorhe-
rigen Anklicken. Die Nummerierung der Taster erfolgt durch automatisches Hochzählen. 
 
 

 
 
 
 
Jede vollständig bestückte Verbindung ergibt einen einzelnen Taster. Dieser wird im Tas-
terfenster automatisch der Liste aktiver Taster hinzugefügt. 
 
 
 

 
 
 
 
Nach Abschluss der Bestückung für alle benötigten Taster ist die softwareseitige Definition 
der Tasterkonfiguration abgeschlossen. Die hierbei vorliegende detaillierte Beschreibung 
der beteiligten Elemente in Verbindung mit der grafischen Darstellung ermöglicht es, die 
entsprechende Konfiguration jederzeit sehr einfach wieder aufbauen zu können. 
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Kalibriervorgang 
 
Um das tatsächliche Biegeverhalten der eingesetzten Konfiguration zu bestimmen, ist je-
der einzelne Taster zu kalibrieren. Die Abarbeitung der Kalibrier-Routine erfolgt durch An-
klicken der Schaltfläche „Messen“ im Tasterfenster. 
 
 
 

 
 
 
 
Nach dem Anklicken wird das folgende Fenster geöffnet. Hier können die zur Abarbeitung 
eines parametrisierten Kalibrierprogramms erforderlichen Eintragungen gemacht werden. 
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Messablauf: 
Im oberen Teil des Fensters sind Eintragungen betreffend Anzahl der Messpunkte, Vorhal-
tebereich und Maschinengeschwindigkeiten zu machen. Hierbei ist zu beachten, dass 
messende Tastköpfe, wie beispielsweise der LEITZ-Tastkopf, immer mit 25 Punkten auf 3 
Ebenen kalibriert werden müssen. Die Eintragung 25 unter „Anzahl der Messpunkte“ ist 
daher absolut verbindlich! 
 

 
 
 
Die Entscheidung, ob die Kalibrierung manuell, halbautomatisch oder CNC abgearbeitet 
werden soll, wird durch das Anklicken des entsprechenden Radio-Buttons getroffen. Die 
halbautomatische Abarbeitung kann insbesondere bei schrägen Tasterkonfigurationen 
sinnvoll sein, da der tatsächlich vorhandene Winkel in diesem Fall nicht genau angegeben 
werden kann. Dies kann zur Folge haben, dass es beim reinen CNC-Kalibrieren zu 
Schaftantastungen bzw. Kollisionen kommt. 
 
 
Art des Vorgangs: 
Innerhalb des Kalibrierungsfensters können zwei unterschiedliche Vorgangsarten unter-
schieden werden. Auch diese sind mit Hilfe eines Radio-Buttons anwählbar. Zur Tasterka-
librierung ist die Einstellung „Tasterspitzen kalibrieren“ zu wählen. 
 

 
 
 
Kalibrierungsmodus: 
Der für die Kalibrierung verwendete Kalibrierungsmodus kann vom Anwender selbst defi-
niert werden. Im Fall von messenden Tastköpfen (LEITZ) müssen die Messpunkte immer 
auf 3 Ebenen verteilt werden. Deshalb ist unter Kalibrierungsmodus stets der Radio-Button 
„Benutzerdefiniert“ anzuklicken und unter „Anzahl der Ebenen“ eine Anwahl von 3 zu tref-
fen. Die Kalibrierung unter „Standardmodus“ ist für messende Tastköpfe nicht zulässig, da 
in diesem Fall für die Kugelmessung nur 5 Messpunkte auf 2 Ebenen eingesetzt werden. 
Mit Hilfe der Eingaben unter „Startwinkel“ und „Endwinkel“ ist es möglich, eine Winkelein-
schränkung für die Lage der Messpunkte an der Kugel zu definieren. Beide Winkel werden 
hierbei von der Äquatorebene der Kugel aus gezählt. Soll eine komplette Halbkugel für die 
Kalibrierung verwendet werden so sind die Eintragungen 0 bzw. 90 Grad für die Winkel zu 
wählen. 
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Schaft-Kalibrierung: 
Der Bereich Schaft-Kalibrierung ist nur relevant bei der Kalibrierung von Zylindertastern. 
 
 
Kalibrierungsinstrument: 
Entscheidend für die Kalibrierung ist die richtige Definition des der Kalibrierung zugrunde 
liegenden Kalibriernormals. Jede zum Einsatz kommende Kugel ist innerhalb der Software 
vor der Kalibrierung hinsichtlich Durchmesser und Schaftrichtung zu definieren. Neudefini-
tion erfolgt hierbei durch Anklicken der Schaltfläche „Instrument hinzufügen“. Änderungen 
sind jederzeit durch Anklicken der Schaltfläche „Instrument bearbeiten“ möglich. 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
Für die Berechnung der Tasterkorrekturdaten ist die genaue Definition des Durchmessers 
des eingesetzten Kalibriernormals erforderlich. 
Darüber hinaus ist die Schaftrichtung des Kalibriernormals durch Angabe von Vektorkom-
ponenten im Maschinenkoordinatensystem anzugeben. Die Richtung dieser Komponenten 
wird definiert in Richtung des Schaftes auf die Kugelmitte zu. Die exakte Definition ist hier-
bei für die automatische Generierung der Verfahrwege zur Kalibrierung unterschiedlicher 
Taster erforderlich. 
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Nach Eingabe aller für die Kalibrierung erforderlichen Parameter wird die Abarbeitung der 
Messroutine durch Anklicken der Schaltfläche „Messen“ gestartet. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
Die daraufhin erscheinende Abfrage, ob das Kalibriernormal bewegt wurde, muss mit „Ja“ 
beantwortet werden, falls die Position des Kalibriernormals im Messvolumen sich geändert 
hat. In diesem Fall wird der Bediener später dazu aufgefordert, die neue Position des Ka-
libriernormals durch Antasten eines Punktes festzulegen. 
 
 
 
Wichtig: 
Nach jeder manuellen Antastung des Kalibriernormals innerhalb der Kalibrierroutine wird 
der bei dieser Antastung eingesetzte Taster zum Referenz- und Bezugstaster. Die Offsets 
dieses Tasters werden auf Nennwert gesetzt, die Offsets aller weiteren kalibrierten Taster 
werden auf diesen Taster bezogen. 
Wurde das Normal bewegt und sollen die neu zu kalibrierenden Taster zusammen mit be-
reits kalibrierten Tastern zum Einsatz kommen, so ist aus diesem Grund das Kalibriernor-
mal zunächst an der neuen Position mit dem bestehenden, „alten“ Referenztaster einzu-
messen. Hierzu ist der Referenztaster anzuwählen, beim Kalibrieren die obige Abfrage mit 
„Ja“ zu beantworten und manuell anzutasten. Anschließend sind alle weiteren Taster zu 
kalibrieren. Damit dann kein neuer (zweiter) Referenztaster erzeugt wird, muss die Abfra-
ge in diesem Fall mit „Nein“ beantwortet werden. Die Kalibrierroutine startet dann sofort 
mit der Messung der Kalibrierkugel im CNC-Modus. 
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Nach Anklicken der Schaltfläche „Ja“ erscheint das folgende Fenster, in welchem der Be-
diener darauf hingewiesen wird, dass die Referenz zu bestehenden Tastern beim Antas-
ten von Hand mit falschem Taster (nicht dem Referenztaster) verloren geht. 
 
 

  
 
 
 
Nach Quittieren der Meldung mit „OK“ wird dazu aufgefordert, einen Punkt am Pol der Ka-
librierkugel von Hand anzutasten. Die Antastung hat dabei in Richtung des Tasterschaftes 
zu erfolgen. Das bedeutet, unter Pol ist der nächstgelegene Punkt der Kalibrierkugel, aus 
der Richtung des Taststiftes gesehen, zu verstehen. 
 
 

 
 
 
 
Vor Abarbeitung der eigentlichen Kugelmessungen werden anschließend automatisch 3 
zusätzliche Antastungen in der Nähe des Pols ausgeführt, um eine genauere Bestimmung 
der Kugelposition für die Messung zu erhalten. Der Pol muss somit nur ungefähr getroffen 
werden, kleinere Abweichungen werden durch die Software mit Hilfe der zusätzlichen An-
tastungen korrigiert. 
Anschließend wird die Kugel mit jedem zu kalibrierenden Taster automatisch gemessen. 
Sämtliche Verfahrwege werden hierbei automatisch generiert. Nach Ablauf der Kugelmes-
sungen ist die Kalibrierung der Taster abgeschlossen. 
 
 
 



 Dokumentation ISO 10360  Tasterkalibrierung 

Jörg Reese, Januar 2007   20 

Kalibrierergebnisse 
 
Nach Beendung der Kugelmessungen erscheint wieder das Tasterfenster. Zur Überprü-
fung der Kalibrierergebnisse wird die Schaltfläche „Ergebnisse“ angeklickt. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
Im dann angezeigten Fenster werden die bei der Kalibrierung berechneten Ablagewerte 
jedes Tasters als Messwert X, Y bzw. Z ausgegeben. Zu beachten ist hierbei, dass die 
Ablagen des Referenztasters (hier TIP1) den Nennwerten entsprechen. 
Wichtiges Kriterium für die Beurteilung der Kalibrierung ist die Standardabweichung bei 
der Berechnung der Kugel. Je größer die tatsächlich vorhandene Biegung der eingesetz-
ten Tasterkonfiguration ist, desto größer ist der für die Standardabweichung zu erwartende 
Wert. 
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Kalibrierungsüberprüfung 
 
Über die direkte Kontrolle der Kalibrierungsergebnisse hinaus ist es möglich, mit den neu 
kalibrierten Tastern eine Gegenmessung an der Kalibrierkugel durchzuführen. In diesem 
Fall wird die Kugel nicht als bekannt vorausgesetzt und die sich ergebenden Tasterkorrek-
turwerte ermittelt, sondern mit Hilfe der bei der vorherigen Kalibrierung ermittelten Korrek-
turdaten wird die Kugel als unbekanntes Merkmal gemessen. 
Um die hierfür zur Verfügung stehende Messroutine abzuarbeiten, ist genauso vorzuge-
hen, wie beim Kalibrieren. Der einzige Unterschied besteht darin, bei der Definition der 
Parameter für die Messung den Vorgang „Kalibrierungsprüfung“ statt des bisher einge-
setzten Vorgangs „Tasterspitzen kalibrieren“ anzuwählen. 
 
 

 
 
 
 
Nach Anklicken der Schaltfläche „Messen“ wird die Kugel automatisch mit allen ausge-
wählten Tastern gemessen. Hierbei werden alle Verfahrwege, identisch zur Kalibrierrouti-
ne, automatisch generiert. 
Kontrolle der Ergebnisse führt jetzt zur Anzeige eines geänderten Fensters. Ausgegeben 
werden in diesem Fall die Abweichung (hier als „Fehler“ bezeichnet) des Kugelmittelpunk-
tes in X, Y und Z, der tatsächlich gemessene Kugeldurchmesser, sowie die Standardab-
weichung der gemessenen Kalibrierkugel für jeden überprüften Taster. 
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6. Programmabarbeitung 
 
Zur Durchführung des Tests gemäß VDI VDE 2617 ist das entsprechende Messprogramm 
in der PC-DMIS Software aufzurufen. Dieses ist den bereits beschriebenen Unterver-
zeichniss des bei der Installation angegebenen Hauptverzeichnisses abgelegt. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Wählen Sie das Messprogramm aus indem Sie mit der linken Maustaste auf den Namen 
des Messprogramms und danach auf die Öffnen Schaltfläche klicken. 
 
Im Bearbeitungsfenster ist nun der Programmcode des Messprogramms zu sehen. Für 
jede Messmaschine muss nun die Temperaturkompensation angepasst werden.  
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Anschließend ist die Programmabarbeitung wie bei jedem PC-DMIS Werkstückprogramm 
durch Anklicken des Ausrufezeichens zu starten. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Die Steuerung der Programme erfolgt mit Hilfe von Eingabedisplays, die während der Ab-
arbeitung automatisch angezeigt werden. 
 

 



 Dokumentation ISO 10360  Installation 

Jörg Reese, Januar 2007   24 

Zu Beginn der Programmabarbeitung ist die Bedienersprache (deutsch oder englisch) 
wählbar. In Abhängigkeit der Auswahl werden sowohl die Eingabedisplays als auch die 
Ergebnisprotokolle in der gewählten Sprache angezeigt. 
 

 
 
Nach der Auswahl der Programm Sprache muss im Fenster „Ausführoptionen“ auf „Fort-
fahren“ mit der linke Maustaste angeklickt werden. 
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Ein neues Fenster öffnet sich, indem der entsprechende Maschinentyp auszuwählen ist. 
Alle Maschinen relevanten Daten werden automatisch in Abhängigkeit der Auswahl des 
Messgerätes in das Programm eingelesen. Falls die Messmaschine, an der das Kugelplat-
tenprogramm läuft nicht aufgeführt ist, sollte“ Standardtyp“ ausgewählt. In diesem Fall sind 
alle Maschinendaten vom Bediener einzugeben. 
 
 

 
 
Alle Kenndaten werden anschließend mit Hilfe eines Eingabedisplays angezeigt. Dieses 
ermöglicht dem Anwender sowohl die Kontrolle, als auch ein nachträgliches Editieren der 
entsprechenden Daten, falls beispielsweise ein Maschinentyp vorliegt, der vom Standard 
abweicht. 
 
Nach Auswahl des Maschinentyps muss wiederum auf Fortfahren geklickt werden. 
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Es öffnet sich das Eingabefenster des Programms. 
 

 
 

1. In diesen Eingabefenstern wird der Kundenname, das KMG Modell usw. an das Er-
gebnisprotokoll übergeben. Diese Eingaben werden zwischengespeichert. Beim 

nächsten öffnen des Eingabefensters bleiben diese Daten erhalten. 
 

2. Die Werte der E-Formel sind Maschinenabhängig. Wenn „Standardtyp“ ausgewählt 
wurde, sind diese Werte automatisch übergeben. Falls „Kein Standardtyp“ ausge-

wählt wurde, müssen diese Werte vom Bediener eingetragen werden. 
 

3. Der P- Wert ist Maschinenabhängig. Wenn „Standardtyp“ ausgewählt wurde, sind 
diese Werte automatisch übergeben. Falls „Kein Standardtyp“ ausgewählt wurde, 

muss dieser Wert vom Bediener eingetragen werden 
 

4. Die Verfahrgeschwindigkeit ist Maschinenabhängig. Wenn „Standardtyp“ ausge-
wählt wurde, sind diese Werte automatisch übergeben. Falls „Kein Standardtyp“ 

ausgewählt wurde, müssen diese Werte vom Bediener eingetragen werden. 
 

1 

2 3 

4 

6 

6 

5 

8 

6 

7 

6 
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5. Bei „Manuelle Ausrichtung“ wird gesteuert, ob der Tastkopftest bzw. die Kugelplatte 

mit manuellen Punkten, oder im CNC-Betrieb ausgerichtet wird. Immer wenn sich 
die Lage des Tastkopftestes oder der Kugelplatte auf dem Maschinentisch ändert, 
muss eine manuelle Ausrichtung erfolgen. 

 
6. Mit diesen beiden Check Boxen entscheiden Sie, ob Sie nur den Tastkopftest, die 

Kugelplattenmessung oder beides durchführen möchten. 
 

7. Bei den Parametern für die Kugelplatte wird im ersten Pull-Down Menü die Ident-
nummer der Kugelplatte ausgewählt. Falls die Kugelplatte nicht in der Liste vorhan-
den ist, muss der Eintrag „dummy“ gewählt werden. In diesem Falle müssen die 
Positionen der 25 Kugeln der Kugelplatte, die Durchmesser des Ringes und der 
Durchmesser der Kugel am Kugel-Ringnormal vom Bediener eingegeben wer-
den.Im zweiten Drop Down Menü wird die Ebene ausgewählt, in der die Kugelplat-
ten Messung stattfindet.Im letzten Eingabefeld wird die Anzahl der zu messenden 
Kugeln eingetragen. Werden weniger als 25 eingetragen, so endet die Messung der 
Kugelplatte an der Kugel, die dem eingegebenen Wert entspricht. 
 

8. Unter „Ausgabe der Ergebnisse“ kann zwischen der Ausgabe als PDF Dokument, 
die Ausgebe auf dem Bildschirm und die Ausgabe auf einen Drucker gewählt wer-
den. Wird „Ausgabe an Drucker“ aktiviert, erscheint ein weiteres Eingabefeld indem 
die Anzahl der Ausdrucke eingegeben werden kann. Wird „Ausgabe aller Koordina-
ten“ aktiviert, bekommt der Bediener alle Kugelabstände (300 Abstände) entweder 
als PDF Dokument, auf den Drucker oder beides ausgegeben. 

 
Nachdem alle Eintragungen in diesem Fenster gemacht wurden, wird im Fenster „Ausfüh-
rungsoptionen“ auf „Fortfahren“ mit der linken Maustaste geklickt. 
 
 

 
 
 
In dem neu geöffneten Fenster sind zur Überprüfung die Durchmesser der Kugel und des 
Ringes vom Kugel-Ringnormal sowie der Kugeldurchmesser der 25 Kugeln der Kugelplat-
te aufgeführt. Falls diese Durchmesser mit den aktuellen Kalibrierdurchmessern nicht 
übereinstimmen, können diese Werte hier abgeändert werden. Bei übereinstimmung der 
Durchmesser kann auf „Fortfahren“ im Fenster „Ausführungsoptionen“ mit der linken 
Maustaste geklickt werden. 
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In diesem Fenster sind ebenfalls zur Überprüfung die Koordinaten aller Kugeln der Kugel-
platte aufgelistet. Wenn diese Koordinaten mit den Koordinaten des Zertifikierscheins 
übereinstimmen, kann auf „Fortfahren“ im Fenster „Ausführungsoptionen“ mit der linken 
Maustaste geklickt werden. Ansonsten ist hier die Möglichkeit die Koordinaten zu ändern. 
 

 
 
 
Es beginnt die jeweilige voreingestellte Messung. Entweder der Taskopftet mit bzw. ohne 
manuelle Ausrichtung, oder die Messung der Kugelplatte mit bzw. ohn manuelle Ausrich-
tung. 
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Tastkopftest : 
 
Ist die manuelle Ausrichtung aktiviert verlangt das Messprogramm, das ein Punkt auf dem 
Pol der Kugel am Kugel-Ringnormal angetastet wird. Diese Meldung wird mit „OK“ bestä-
tigt und danach der Punkt am Pol der Kugel manuell angetastet. 
 

 
 
Nachdem der Punkt angetastet wurde und die „END“ Taste am Bedienpult gedrückt oder 
„Fortfahren“ im „Ausführoptionsfenster“ geklickt wurde wird die Kugel automatisch mit 5 
Punkten eingemessen.  
 

 
 
Nach beenden der Einmessung der Kugel öffnet sich ein neues Fenster, das auch mit 
„OK“ bestätigt wird und dann drei Punkte auf der Ebene des Ringes am Kugel-Ringnormal 
manuell angetastet werden. 
 

 
 
Als letztes muss ein Kreis im Ring des Kugel-Ringnormals mit drei Punkten angetastet 
werden. Wenn dies geschehen ist, startet die CNC Ausrichtung des Kugel-Ringnormals 
und die Messung des Tastkopftestes. 
Nach beenden des Tastkopftestes öffnet ein Fenster, indem das Ergebniss des Tastkopf-
testes angezeigt wird. 
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Kugelplattenmessung : 
 
Für die manuelle Ausrichtung der Kugelplatte wird zuerst die Kugel 1 mit 4 Punkten am 
Äquator und einem Punkt auf demn Pol angetastet. Auch diese Meldung wird bestätigt und 
mit der Einmessung begonnen. 
 

 
 
Als nächstes wird die Kugel 5 mit 4 Punkten am Äquator und einem Punkt auf dem Pol 
angetastet. Die Meldung mit „OK“ bestätigehn und antasten. 
 

 
 
 
 
Als letztes die Kugel 21 mit 4 Punkten am Äquator und einem Punkt auf dem Pol einge-
messen. 

 
 
Danach beginnt die CNC Ausrichtung der Kugelplatte, die Messung der 25 Kugeln auf der 
Kugelplatte, sowie die Wiederholmessung der Kugeln 1,5,21. 
 
Nach der Messung der 25 Kugeln werden die 300 Abstände berechnet. Dieser Vorgang 
dauert ca. 1.5 min. Am Ende des Programms wird erst ein Deckblatt ausgegeben, danach 
falls aktiviert die Überwachungsfaktoren des Tastkopftestes, die Koordinaten der Wieder-
holmessung, die Fehleranalyse der Kugelplatte, die Grafik der Kugelplatte. Die Ausgabe 
aller Abstände der Kugeln wird nur als PDF Dokument oder auf dem Drucker als letztes 
ausgegeben. 
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Ausgabeprotokolle : 
 
Auf dem Deckblatt stehen Eingaben die in dem Eingabefenster eingetragen wurde. Das 
Deckblatt dient zur nachchvollziehrbarkeit wann, an welchen Gerät, wer mit welchen Wer-
ten und mit welcher Kugelplatte die Abnahme durchgeführt wurde. 
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