(“ HEXAGON

BEDIENERHANDBUCH

PC-DMIS-PRESET & MEASURE -
INSPECTION PLANNER

VERSION 2.XXXX.Y.ZZ

Hexagon Metrology GmbH
Siegmund-Hiepe-Str. 2-12
35578 Wetzlar

27. Juli 2023



4

4 HEXAGON

d
Inhaltsverzeichnis
N 1 o 1=t 0 ¢ 1= USSP 4
1.0, ENNIEITUNG ¢ttt 4
1.2. Hinweise zur Nutzung dieses BedienerhandbuChes.................uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininns 5
e Begriffe oder Funktionen finden, die nicht im Inhaltverzeichnis aufgefuhrt sind................... 5
o VerknUpfungen (LINKS) NULZEN .......oiiiiiiiii ettt 5
o Verwendete SYMDOIE .......cooiiiii e 5
1.3. Bedeutung Mausklick, KIICK 0.8. ..........ciiiiiiiiiiiiiiii et 6
1.4. Empfohlene QUalifikation..............oouuiiiiiiiii e e 6
o INStallation der SOMWAIE.........eiiiiieiiee i 6
o NUtZUNG der SOfWAIE ......cooviieieieeee 6
2. Software-Lizenzver@iNDarung ............uueuueueumiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieieeeeeeee e 6
T = 1Yo 1] 0 U1 oo TN 7
3.1, INSPection Planner StArteN .........cooo e 7
3.2, Verwendete Begriffe ... 8
O TR T = 1= T 1T g o] o 1= = Tod o = S 8
©  DIE MENUIBISTE ...ttt e e ettt e e e e s e et e e e e e e s s nbsbeeeeeaeeeannbnaneeeeeeeeann 9
L {0 Y (=14 -V 1= o SRR SPPREPRR 9
4.  Konfiguration der SOftWare ............cceiiiiii i 10
N S o = Tl 1= 11 1S (=3 | [0 Vo PP 10
5. Menupunkt ,Datei“...............ccooiiiiii e 11
S 00 R | S EPPPUR 11
0 NBU i 11
LI IR To [T o T PP PP PPPPPP PP 11
@ SPEIChern UNter ... ... 11
e [P Preset Datei einer QM Datei ZUWEISEN............ccceeiiiiiiiiiiiiii e 12
o Aus QM Datei IP Preset Datei Verweis entfernen ..........cccccccveveviviiiic 12
I o1 [=To [ o ISR UPPPPPR 13
0 PrOtOKOIl ... s 13
LYY =T ) 11 o SO 13
L 0 Y110 o =T RSO 13
TR TR 7 Y I T 14
L =T [ o PP UUP PRI 14
LI B ¥ [ox (=] o B PP UUP PR 14
LI = v (=T N = Vo (= o D PP UUP PRI 14
ST S o] = Vo o = R 14
oS T = 1= =T o T =T o B 14
6. MenuUpunkt ,EXtras® ... 15
6.1, EINSIEIHUNGEN. ... e e et e e e e e e eanenns 15
6.2, DOCKING OPLIONEN. ...ttt 15
L 1 ALY o o PSP 15
0 PC-DMIS/IP ..ottt e e e e e e e e e e e e e reaaaa s 16

Stand: 27. Juli 2023



4

d

4 HEXAGON

6.3.
6.4.

7.1.
7.2.
7.3.

8.1.
8.2.

8.3.

8.4.

9.1.
10.

Speicherordner fir Datei mit Offsetwerten <LastValues.txt> .............ccccovveviiiiinnnnenn. 16
Y o] 0] 1= 1o o PSPPI 17
o PC-DMIS SPrache Ta@N ........ueiiiiiieiie et 17

PC-DMIS CAD Datei VEIWENUEN ... uuuuieiiiiiiiiieiiiiieisisietsisretsssrsssssrsrsrsrsrsrsssrsarrsree.——.———————. 17
MenUpunkt ,Hilfe . ... 18
2= 2 RSP 18
BedienerhandbUCh ...........cooo oo 18
T {0 T o= USSP 18
DTSl =T TS (= = U (= o 19
BEIEICN: INTO .uuuii i e 19
] (1 1T oo =T o T USSP 20
e Anzahl der NachKommaAasEIIEN ........cooiiiiiii e 20
LI Y 0 0 1= | OO PP UP PP PPPPPPPP 20
0 A O i 20
o Taststift ({Tastkugeldurchmesser}) ... 21
0 ODEIE TOL oo 21
o UNLEre TOL oo 21
o MaterialoffSEl. ..o 21
o Vorhalteabstand ............cccooi i 21
0 RUCKZUGSWENT. ..ttt et e bbbt e ekt e e skt e e ettt e e s b e e e s nnneees 22
e SiICherheitSEDENE .....coooiiii 22
o SOIWErt flir ZFIAChE oo 22
LI O AN B @ U 0 PSPPSRI 23
Presetting PUNKLE ... 24
e Bereich ,Info“: Fahre auf Sicherheitsebene ..........cccccc 24
o Registerkarte REChteCK ..o 25
o RegiSterkarte KreiS........coviiiiiiiii 30
e Spannplatzoffset's Halter ZUm Teil........cccuviiiiiiiiii e 35
QM PUNKEE ... 37
e Registerkarte ,Punkteinformationen ... 37
e Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Punkt markiert ...............ccccceeveeeverevreeenenan. 42
e Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Zeile markiert..............cccoeveeeveeevereeveeenenan. 43
e Anderungen an Messpunkten - Parameter fiir Punkte aktualisieren ...............ccccccoevevevnen. 46
e Registerkarte ,Zusatzliche Parameter® ............ccoo i 47
e Hinweise zur Checkbox ,Temperaturkompensation verwenden®................ccccccvivininnnn. 47
e Hinweise zur Checkbox ,Materialkoeffizient.............ccccc 48
Zusatzliche INformationNen ..........coo i 49
101 A 1= 1L 0] oo F= L= PPN 49
oYY o 13 = Te Lo O 49

Stand: 27. Juli 2023 3



(4 4 HEXAGON

1. Allgemeines
1.1. Einleitung

Ziel dieser Bedienungsanleitung ist es, Sie beim Umgang mit dem PC-DMIS
Preset & Measure Inspection Planner (im Folgenden ,Inspection Planner”
genannt) zu unterstitzen.

Wir haben versucht, alle Méglichkeiten dieser Software bestmdglich und
nachvollziehbar zu beschreiben. Wir bitten allerdings um Ihr Verstandnis,
dass eventuell nicht alle Features beschrieben sind. Griinde hierfur kdnnen
u.a. technische Neuerungen, neue Optionen oder ahnliche Einflisse sein.

Der Inspection Planner wird u.a. fur die Steuerung hochwertiger Messtechnik
eingesetzt. Einstellungen in dieser Software haben direkten Einfluss auf den
Programmablauf und mussen daher sorgfaltig gewahlt werden.

Aus diesem Grund weisen wir vorsorglich darauf hin, dass diese
Bedienungsanleitung eine Schulung nicht ersetzen kann. Sollten Sie
diesbeziglich an einem Lehrgang interessiert sein, freuen wir uns tber lhren
Kontakt. Die entsprechenden Daten finden Sie am Ende dieses Textes.

Auch nach sorgfaltiger Prifung kann nicht ausgeschlossen werden, dass
diese Bedienungsanleitung frei von Fehlern ist.

Aus diesem Grund behalten wir uns Irrtiimer oder Druckfehler vor.
Unabhangig davon sind wir Gber Anregungen, Tipps und

Verbesserungsvorschlage, die sich aus dem taglichen Umgang mit dem
Inspection Planner ergeben, dankbar.

Bitte kontaktieren Sie uns unter:
Tel.: +49 6441 207-207
E-Mail: pcdmis.de.mi@hexagon.com

Stand: 27. Juli 2023 4
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1.2. Hinweise zur Nutzung dieses Bedienerhandbuches

Begriffe oder Funktionen finden, die nicht im
Inhaltverzeichnis aufgefuhrt sind

Die in diesem Bedienerhandbuch verwendeten Begriffe fir Funktionen usw.
sind identisch mit denen in der Software. Sollten bestimmte Funktionen nicht
Uber das Inhaltsverzeichnis auffindbar sein, nutzen Sie die Suchfunktion im
PDF. Geben Sie hierzu den gewilnschten Begriff in der Schreibweise ein, in
der dieser in der Bedieneroberflache verwendet wird.

Verkntpfungen (Links) nutzen

Falls Textpassagen im Zusammenhang mit anderen Kapiteln stehen, sind
diese miteinander verknipft. Diese Verknipfungen sind am unterstrichenen
und blau gefarbten Text zu erkennen. Durch Klick auf diesen Text wird zu
der entsprechenden Passage gesprungen.

Um bei einem ausgedruckten Bedienerhandbuch diese Passagen finden zu
kénnen, wird vorzugsweise die komplette Gliederung angegeben.

Beispiel:

Kapitel: Menupunkt ,Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: PC-DMIS CAD
Datei verwenden.

oder (enstpricht der Navigation in der Software):

Menupunkt ,Extras“ = Einstellungen - PC-DMIS CAD Datei verwenden

Prinzipell wird der letzte Begriff zu den gewlinschten Informationen flihren
(im Beispiel oben: Punkt: PC-DMIS CAD Datei verwenden).

Auf die Angabe der kompletten Struktur wird verzichtet, wenn sich die
verknupfte Passage in unmittelbarer Textnahe befindet (Beispiel: siehe
Beispiel oben).

Sollte in der Textpassage, zu der gesprungen wurde, keine Verkniupfung zum
ursprunglichen Text enthalten sein, kann mit der Tastenkombination ,Alt" +
,“ (Nach-Links) zum Quelltext zuriickgesprungen werden.

Verwendete Symbole

Dieses Symbol dient als Hinweis, den entsprechenden Text besonders
aufmerksam zu lesen.
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1.3. Bedeutung Mausklick, Klick o.4.

Dieser Begriff wird fir die linke Maustaste verwendet. Muss mit der rechten
Maustaste geklickt werden, wird dies expliziet erwahnt.

1.4. Empfohlene Qualifikation

Installation der Software

Die Installation der Software sollte von Personal durchgeftihrt werden,
welches Uber folgende Kenntnisse und Berechtigungen verfugt:

PC-Kenntnisse

Windows Kenntnisse

Installation von Windows — Programmen

Extrahieren komprimierter Dateien

Andern von Zugriffsberechtigungen im Dateisystem und der Registrierung

Typisch: Netzwerkadministratoren

. Nutzung der Software

Die Nutzung der Software sollte von Personal durchgefihrt werden, welches
Uber folgende Kenntnisse verfugt:

-

PC - Grundkenntnisse

Windows Grundkenntnisse

PC-DMIS Kenntnisse (u.a. Arbeiten mit CAD, Kollisionsprufung usw.)
PC-DMIS Kenntnisse (u.a. Arbeiten mit CAD, Kollisionsprifung usw.)

Typisch: Mitarbeiter der Qualitdtssicherung oder der Arbeitsvorbereitung

2. Software-Lizenzvereinbarung

Voraussetzung fir die Nutzung der Software ist, dass alle in der Software-
Lizenzvereinbarung enthaltenen Bestimmungen akzeptiert werden. Details
hierzu entnehmen Sie dem Dokument ,DE_EULA.pdf*, welches Sie in dem
Ordner finden, in dem auch das Bedienerhandbuch liegt.
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3. Bedienung

3.1. Inspection Planner starten

Um den Inspection Planner zu starten, muss zuerst PC-DMIS gestartet
werden. Anschliel3end kann durch Doppelklick mit der linken Maustaste auf
die VerknUpfung auf dem Desktop der Inspestion Planner gestartet werden.
Sowohl PC-DMIS als auch der Inspection Planner missen identische
Berechtigungen haben.

Ist PC-DMIS nicht gestartet, erscheint folgender Hinweis:

Fehler X

0 [PoDMls has to be started!J

Nach Bestatigung der Meldung durch Klick mit der linken Maustaste auf die
Schaltflache ,,OK* wird die Meldung geschlossen. Im Anschluss kann nach
dem Start von PC-DMIS der Inspection Planner wie oben beschrieben
gestartet werden.
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3.2. Verwendete Begriffe

[ﬂ PC-DMIS Preset and Measure Inspection Planner Version 2.2018.2.13
Datei

Info

Yp
@ Elektrode
@ Teil

Einstellungen Presetting Punkte

Anzahl der Nac

Einheit

Obere Tol.
Untere Tol.

Materialoffset

80.500
50.500

QM Punkte

B CAD=CHUCK

A

1

rum CHUCK
0.000 @ X
0.000 m Y

0.000 @ 7

Datei Extras Hilfe

Inf
P

@ Elektrode

@ Teil

Einstellungen Presetting Punkte

\:I

Anzahl der Nachipmma

Einheit

| QM Punkte

B cAD=CH

B Globale Elnstellungen Lokale Elnstellungen

TastSeee T

Materialofiset

Vorhalteabstand

Sicherhei

Offsi zum CHUCK
0.000 m X
0.000 @ Y

0.000 @ Z
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Die Bedienoberflache der Software kann in folgende Teilsegmente aufgeteilt
werden:

e Die Menlleiste

Datei Extras Hilfe

e Registerkarten

Einstellungen Preseting Punkte QM Punkte

Stand: 27. Juli 2023 9
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4. Konfiguration der Software

Fur die Konfiguration der Software sind die unter Kapitel: Bedienung, Abschnitt:
Empfohlene Qualifikation, Punkt: Nutzung der Software empfohlenen
Kenntnisse und Berechtigungen zu bertcksichtigen.

Bevor Sie die Software erstmals nutzen, muss diese an lhre Umgebung
angepasst werden. Sowohl PC-DMIS als auch der Inspection Planner missen
hierzu mit Administratorrechten gestartet werden. Nach erfolgter Konfiguration
sind diese nicht mehr notwendig.

4.1. Spracheinstellung
[T PC-DMIS Preset and Measure Inspection Planner Version 2.2018

Im Menu ,Datei = Sprache” kann die gewunschte —
Sprache eingestellt werden. Werden keine
Anderungen in den Einstellungen vorgenommen,

hat die in PC-DMIS gewahlte Sprache keinen -
Einfluss auf den Inspection Planner. -, —
¢ Chinesisch (Traditionell)

Soll der Inspection Planner in der in PC-DMIS gewahlten Sprache starten,
dann muss unter ,Extras = Einstellungen® die Checkbox bei ,PC-DMIS
Sprache laden” aktiviert werden (Default: Checkbox deaktiviert).

/,@ Einstellungen

Docking Optionen
IP/Window PC-DMIS/IP
Andocken an Fenster An IP Andocken (Rechts)
@ Links Oben

@ Rechts @ unten

Oben Andocken an Fenster

Unten

Speicherordner fur Datei mit Offsetwerten <LastValues.txt>
Ordner C:\Users\Public\Documents\Hexagon\PCDMIS_Preset Measure\
Applikation

MIS Sprache laden

PC-DMIS CAD Datei verwenden

Abbrechen

Sollte eine Sprache gewtinscht werden, welche nicht zur Auswabhl steht,
setzen Sie sich bitte mit dem Lieferanten der Software oder dem Hersteller in

Verbindung.

Stand: 27. Juli 2023 10
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5. Menupunkt ,Datei”

5.1.

IP

Extras Hilfe

EEE -
Spiegeln (L
CAD Speichern unter ...

Sprache IP Preset Datei einer QM Datei zuweisen
Beenden Aus QM Datei IP Preset Datei Verweis entfernen
inste en PlESELUIE PUTIRLE

Es wird ein neues Projekt erzeugt. Diese Funktion ist nur fir die
Registerkarten ,Einstellungen und ,,QM Punkte® verfugbar (siehe Kapitel: Die
Reqisterkarten, Abschnitt: Einstellungen und Abschnitt: QM Punkte). Mittels
»Speichern unter ...“ kann dieses Projekt gespeichert werden (siehe Punkt:
Speichern unter... weiter unten).

Wird diese Funktion in der Registerkarte ,QM Punkte“ gewahlt, werden alle
Qualitatsmesspunkte geléscht. AnschlieBend wird in die Registerkarte
»Einstellungen® gewechselt.

Unabhangig von der gewahlten Registerkarte wird ein in PC-DMIS geladenes
CAD-Modell geldscht.

Laden

Ein vorhandenes Projekt (*.txt — Datei) kann geladen werden.

Speichern unter ...

Diese Funktion ist ausschlie3lich fur die Registerkarten ,Presetting Punkte®
und ,QM Punkte“ verfigbar (siehe Kapitel:
Die Reqisterkarten, Abschnitt: Presetting
Punkte und Abschnitt: QM Punkte).
Voraussetzung ist, dass in der
Registerkarte ,QM Punkte“ Messpunkte
erzeugt wurden.

e Registerkarte ,QM Punkte“ aktiv

Ist in der Registerkarte ,Zusétzliche Parameter®
(siehe unten) mindestens eine Checkbox aktiviert
und aktuell die Registerkarte ,,Punktinformationen” 1P Preset Datel einer QM Datei zuweisen
gewahlt, ist diese Funktion nicht verflgbar. ALLS QU Date IR preset Datal Vorvet ntiuenen

[B PC-DMIS Preset and Measure Inspection Planner Version 2.2018.2.13

Laden

In diesem Fall muss die Registerkarte ,Zusatzliche Parameter® gewahlt werden.
Die Checkboxen sollten gepriift werden. Sind die Einstellungen korrekt, kann die
Datei gespeichert werden.

Ist in der Registerkarte ,Zusatzliche Parameter” keine Checkbox aktiv und
aktuell die Registerkarte ,Punktinformationen® gewabhlt, ist diese Funktion
verfugbar.

Ist die Registerkarte ,Zusatzliche Parameter” aktiv, ist diese Funktion
unabhangig vom Zustand der Checkboxen verfugbar.

Stand: 27. Juli 2023 11
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e QM/Preset Datei:

Abhangig von der gewdahlten Registerkarte wird eine Datei mit den Messpunkten
fur die Versatzdaten oder eine Datei mit den Qualitatsmesspunkten erzeugt
(*.TXT). Diese Datei kann in PC-DMIS Preset & Measure automatisch
ausgefuhrt werden (siehe hierzu das Bedienerhandbuch von PC-DMIS Preset &
Measure).

e Punkte Datei:

Ist die Registerkarte ,QM Punkte® (siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt:
OM Punkte) aktiv, wird eine *. IPPNT Datei mit den Qualitditsmesspunkten
erzeugt. Diese kann mittels einer speziell zu erstellenden Messroutine
verarbeitet werden (Messroutine nicht im Lieferumfang enthalten).

Ist die Registerkarte ,Presetting Punkte® (siehe Kapitel: Die Registerkarten,
Abschnitt: Presetting Punkte) aktiv, steht diese Funktion nicht zur Verfigung.

e |P Preset Datei einer QM Datei zuweisen

Diese Funktion erméglicht es, eine *.txt Datei zu erzeugen, mit welcher die
Preset Werte und Qualitatsmesspunkte in Preset & Measure in einem
Messablauf ermittelt werden.

(@) extras  Hilfe

Hierzu wird als erstes die EeErY -
gewinschte Datei mit den e E5

e Speichern unter ...
Qualltatsmesspunkten und Sprache I:PresetDatenelnerQM Datei zuweisen
anSCh“E‘Bend dle Datel mlt den Beenden . _ cHAusQM PEE] lPPreset?‘a:ix?rweisentfernen

i PUIIRLE

Presetting Punkten ausgewabhlt.

In die Datei mit den Qualitatsmesspunkten wird automatisch ein Verweis auf
die Datei mit den Presetting Punkten eingefigt.

Diese Datei kann in PC-DMIS Preset & Measure automatisch ausgefuhrt
werden (siehe hierzu das Bedienerhandbuch von PC-DMIS Preset &
Measure).

e Aus QM Datei IP Preset Datei Verweis entfernen

Der Verweis in der Datei mit den Qualitaitsmesspunkten auf die Datei mit den
Presetting Punkten wird entfernt.

Stand: 27. Juli 2023 12
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5.2. Spiegeln

Extras Hi

P

| Spiegeln

CAD
Sprache
Beenden

Diese Funktion steht nur in der Registerkarten ,QM Punkte“ nach Erzeugen
eines Messpunktes zur Verfigung. Nach Klick auf ,Spiegeln“ 6ffnet sich ein
Fenster, in dem die Spiegelungsachsen festgelegt werden kénnen.

Protokoll Werkstick Position auf

@ Keine @® x @ x
@ Horizontal @ v @ v

@ vertikal

Spiegein

e Protokoll

Es wird die geometrische Lage (Horizontal oder Vertikal) fir die Ausgabe der
Messwerte im Messprotokoll festgelegt.

Wird das PC-DMIS CAD-Modell verwendet (siehe Kapitel: Mentpunkt

Extras®, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Applikation - PC-DMIS CAD Datei
verwenden) wird dieses mit neuem Namen gespeichert. Der Name wir wie
folgt gebildet:

{Name des CAD-Modells}  {geometrische Lage}
Soll keine Spieglung stattfinden, wird der Radiobutton ,Keine“ gewahlt.

e Werkstlck
Es wird die Spiegelungsachse (X oder Y) fir das Werkstlck festgelegt.

e Position auf

Es wird die Spiegelungsachse (X oder Y) fur die virtuelle Maschine
festgelegt.

C‘F} In PC-DMIS wird im Grafikfenster die Ansicht des CAD-Modells
entsprechend der gewahlten Spiegelungsvariante aktualisiert.

Stand: 27. Juli 2023 13
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5.3.

5.4.

5.5.

CAD

Extras Hilfe
1P

1

W

Sprache Drucken

Beenden Letzten laden
instellungen

Laden

Ein CAD-Modell kann geladen werden. Alle Formate, die in PC-DMIS
verfugbar sind, kdnnen verarbeitet werden.

Drucken

Ist die Registerkarte ,Presetting Punkte® oder ,QM Punkte® aktiv (siehe
Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Presetting Punkte und Abschnitt: QM-
Punkte), kann ein geladenes CAD Modell gedruckt werden (CAD-Fenster in
PC-DMIS). Als Drucker wird der, in der Windows Systemsteuerung gewéabhlte
Standarddrucker verwendet.

Letzten laden

Mit dieser Funktion kann das letzte, im Inspection Planner verwendete CAD
geladen werden.

Sprache

Die Sprache des Inspection Planners kann geandert Bxtras_ Hilfe

[

werden (siehe auch Kapitel: Konfiguration der
Software, Abschnitt: Spracheinstellung).

Beenden
Schliel3t die Software.

Extras

Sprache

 seenden |

Alternativ kann dies durch Klick auf das rechts oben befindliche Symbol ,, * *
geschehen.

Stand: 27. Juli 2023 14
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6. MenUpunkt ,Extras”

6.1. Einstellungen

An dieser Stelle kbnnen verschieden Einstellungen (z.B.: Position der
Bedieneroberflache usw.) vorgenommen werden.

Abbrechen

Vorgenommene Anderungen werden mit der Schaltflache ,OK*
ubernommen. Mittels ,Abbrechen” werden die Anderungen verworfen.

6.2. Docking Optionen
e |P/Window

Legt die Position des Fensters des Inspection Planners am Bildschirm fest.

e Andocken an Fenster (Auswahl: ,Links* oder ,Rechts®): oW

Andocken an Fenster
Es wird festgelegt, ob die Bedieneroberflache des ® Lnic
Inspection Planners am linken oder rechten ® Rechts
Bildschirmrand erscheint. Wird die Checkbox deaktiviert,
kann diese (abhangig von den weiteren ,Docking
Optionen®) frei positioniert werden.

e Oben:

Fixiert die Position der Bedieneroberflache am oberen Bildschirmrand. Wird die
Checkbox deaktiviert, kann diese (abhangig von den weiteren ,Docking
Optionen®) frei positioniert werden.

Oben

Unten

e Unten:

Fixiert die Position der Bedieneroberflache am unteren Bildschirmrand. Wird die
Checkbox deaktiviert, kann das Fenster (abhangig von den weiteren ,Docking
Optionen®) frei positioniert werden.

Stand: 27. Juli 2023 15
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o PC-DMIS/IP

Legt die Position der Bedieneroberflache zwischen PC-DMIS und dem
Inspection Planner am Bildschirm fest.

e An IP Andocken (Rechts):

Ist die Checkbox aktiviert, wird PC-DMIS am rechten Rand der
Bedieneroberflache des Inspection Planners fixiert. Wird die Checkbox
deaktiviert, kann das PC-DMIS Fenster (abhangig von den weiteren ,Docking
Optionen®) frei positioniert werden. PC.DMISAP

e Oben: B An IP Andocken (Rechts)

B Oben

Fixiert die Position die Bedieneroberflache am oberen
Bildschirmrand. Wird die Checkbox deaktiviert, kann B unten

das PC-DMIS Fenster (abhéngig von den weiteren Bl e Ee
,Docking Optionen®) frei positioniert werden.

e Unten:

Fixiert die Position der Bedieneroberfliche am unteren Bildschirmrand. Wird die
Checkbox deaktiviert, kann das PC-DMIS Fenster (abhangig von den weiteren
.Docking Optionen®) frei positioniert werden.

e Andocken an Fenster:

Ist die Checkbox aktiviert, wird PC-DMIS an dem Bildschirmrand fixiert, welcher
sich auf der gegenuberliegenden Seite vom Inspection Planner befindet (z.B:
Inspection Planner links = PC-DMIS wird am rechten Bildschirmrand fixiert).
Wird die Checkbox deaktiviert, kann die Bedieneroberflache (abhéngig von den
weiteren ,Docking Optionen®) frei positioniert werden.

6.3. Speicherordner fur Datei mit Offsetwerten
<LastValues.txt>

Durch Klick auf die Schaltflache ,Ordner setzten“ kann festgelegt werden, in
welchem Verzeichnis die in PC-DMIS Preset & Measure erzeugte Datei
.LastValues.txt“ gespeichert werden soll.

Diese Einstellung ist wichtig, wenn in den Registerkarte ,Presetting Punkte*
und ,QM Punkte” die Presetversatze anhand des im Feld ,ID* eingetragenen
Elektroden- oder Werkstlicknamens angezeigt und bertcksichtigt werden
sollen (siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Bereich: Info, Punkt: ID).
Sowohl in Preset & Measure (siehe Bedienerhandbuch Preset & Measure)
als auch im Inspection Planner miissen diese Einstellungen identisch sein.

Stand: 27. Juli 2023 16
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6.4. Applikation

Applikation

PC-DMIS Sprache laden

PC-DMIS CAD Datei verwenden

e PC-DMIS Sprache laden
e Checkbox aktiviert:

Ist die Checkbox aktiviert, startet der Inspection Planner in der in PC-DMIS
eingestellten Sprache.

e Checkbox deaktiviert:

Bei deaktivierter Checkbox wird die zuletzt gewéhlte Sprache verwendet (siehe
Kapitel: Konfiguration der Software, Abschnitt: Spracheinstellung).

e PC-DMIS CAD Datei verwenden

e Checkbox aktiviert:

Ist die Checkbox aktiviert, wird die PC-DMIS *.CAD-Datei in den Ordner kopiert,
in dem die aktuell verwendete CAD Datei (z.B.: IGES, STEP etc.) liegt. Diese
Datei wird beim Neustart des Inspection Planner verwendet. Vorgenommene
Anderungen (z.B.: Transformation) an dieser Datei bleiben erhalten.

Parallel wird bei sehr grof3en Originaldatenséatzen die Geschwindigkeit beim
Laden der CAD-Datei erhéht (siehe auch Kapitel: Menlpunkt ,Datei”, Abschnitt:
CAD, Punkt: Laden und Letzten laden).

e Checkbox deaktiviert:

Wird der Inspection Planner geschlossen und erneut gestartet, verwendet der
Inspection Planner die zuletzt verwendete CAD Datei (z.B.: IGES, STEP etc.).
Vorgenommene Anderungen (z.B.: Transformation) an diesem Datensatz sind
bei einem Neustart nicht mehr vorhanden.
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7. MenUpunkt ,Hilfe*

Datei Extras

7.1.

7.2.

7.3.

Info Lizenz

Typ Bedienerhandbuch
@ Elektrode Info Gber ...

Lizenz

Mit ,Lizenz" erhalten Sie im folgenden Fenster ,Lizenzinformation fur PC-
DMIS Preset and Measure Inspection Planner® Informationen zu lhrer
Softwarelizenz (z.B.: Lizenzart und Ablaufdatum).

Eine neue Lizenzanfrage kann mit der Schaltflache ,Neue Lizenz
beantragen® erzeugt werden.

[Lizenzinformation fr PC-DMIS Preset and Measure Inspection Planner] X

. e HEXAGON

= MANUFACTURING INTELLIGENCE
Lizenzart Zeitlich begrenzte Lizenz (Demo)

Ablaufdatum unbegrenzt

Lizenz 99999-MAJ8P-9TGS4-R7M)B-2WA41
Auftragsnummer Demo license

Lizenzversion Version 2

Lizenzumfang Konzernlizenz

Neue Lizenz beantragen

Bedienerhandbuch

Hiermit wird das Bedienerhandbuch geoffnet.

Info uber ...

Mit ,Info Uber ... “ erhalten Sie weitere Informationen (z.B. Versionsnummer

der Software) zu dieser Anwendung.

Stand: 27. Juli 2023
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8. Die Registerkarten

Ein Wechsel der Registerkarten ist nur moglich, wenn keine anderen Fenster
(z.B.: Auto Element ,Kreis“ — siehe Abschnitt: Presetting Punkte, Punkt:
Registerkarte Kreis = CIRCLE D in diesem Kapitel) getffnet sind.

Wird die Registerkarte gewechselt, wartet der Inspection Planner, bis alle
Einstellungen vollstandig geladen sind. Wird wahrend dieser Zeit eine andere
Registerkarte gewahlt, schaltet der Inspection Planner erst nach dem Laden der
Einstellungen auf diese Registerkarte um.

8.1. Bereich: Info

Dieser Bereich ist in allen Registerkarten verfligbar.

Typ:
Es kann der Typ ,Elektrode“ oder , Teil* (Werkstuck) festgelegt werden.

Dieser Wert wird in den Registerkarten ,Presetting Punkte“ und ,QM Punkte*
als Voreinstellung tbernommen.

ID

Durch Klick auf das Symbol ,+*“ wird eine Dropdown-Liste getffnet. Jede in
Preset & Measure gemessene Elektroden oder jedes Werksttick ist wahlbar.
Voraussetzung ist, dass in Preset & Measure eine Bezeichnung
(Registerkarte ,Anzeige/Ausgabe“ = ID Teil) vergeben wurde und der Pfad
fur die Datei ,LastValues.txt* sowohl in Preset & Measure als auch im
Inspection Planner identisch sind.

Info

T‘,‘ (]

@ Elektrode
@ Teil

Einstellungen

Alternativ kann der Wert tber die Tastatur eingegeben werden.

Diese Werte kdnnen in den jeweiligen Registerkarten durch Mausklick
Ubernommen werden (siehe: Abschnitt: Presetting Punkte, Punkt:
Spannplatzoffset’s Halter zum Teil und Abschnitt: QM Punkte, Punkt: Preset
Verséatze in diesem Kapitel).
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8.2. Einstellungen

Die hier vorgenommene Einstellungen werden in den Registerkarten
.Presetting Punkte“ und ,QM Punkte® als Voreinstellung ubernommen (siehe
in diesem Kapitel: Abschnitt: Presetting Punkte, Punkt: Registerkarte
Rechteck und Reqisterkarte Kreis sowie Abschnitt: QM Punkte).

In den jeweiligen Registerkarten kdnnen diese Werte teilweise geandert
werden.

Einstellungen Presetting Punkte QM Punkte

Anzahl der Nachkommastellen Sdrmaslies
PRESET -

TIP4 (SMM)

0.100
-0.100
0.000 Offset CAD zum CHUCK

4.000
0.000 m Y
0.000 ® 2

Sollwert fir Z Flache

Anzahl der Nachkommastellen

Durch Klick auf das Symbol , « “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in welcher
die Anzahl der Nachkommastellen zwischen ,0“ und ,5“ festgelegt werden
kann. Die Anzahl der Nachkommastellen in den Registerkarten ,Presetting
Punkte“ und ,QM Punkte“ fur die Vektoren (1,J,K) bleibt von dieser

Durch Klick auf das Symbol ,, » “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in welcher
Einheit

Taster

[ J
Einstellung unbeeinflusst.

e Einheit
die Einheit in ,Inch“ (Zoll) oder
~,MM* gewahlt werden kann.

e Taster

Durch Klick auf das Symbol , » “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in welcher
der Taster ausgewahlt werden kann. Alle in PC-DMIS verfugbare Taster mit
einem gultigen Taststift kbnnen gewahlt werden.

Taster PRESET )

1 3X50 4 3X30 ‘h
PRESET

REFERENZ_3

ZOOM

Taststift

Obere Tol.
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e Taststift ({Tastkugeldurchmesser})

Durch Klick auf das Symbol , » “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in welcher
der Taststift ausgewahlt werden kann. Alle in PC-DMIS vorhandenen
Taststifte sind fir den gewahlten Taster (siehe oben) verfugbar.

W

TIP1 (SMM)
TIP2 (SMM)
TIP3 (SMM)
TIP4 (S5MM)
Materialoffset TIPS (5MM)

Obere Tol.

Untere Tol.

e QObere Tol.

Die obere Toleranz fur die Qualitatsmesspunkte wird vordefiniert (siehe
Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: QM Punkte, Punkt: O-TOL). Dieser
Wert kann in der Registerkarte ,QM Punkte® fir jeden Messpunkt geandert
werden.

Mit einfachem Klick springt der Cursor auf die Position des Mauszeigers. An
dieser Position kann der Wert geédndert werden. Durch Doppelklick wird der
komplette Wert markiert und kann tberschrieben werden. Mit Verlassen der
Zeile wird der Wert ibernommen.

e Untere Tol.

Die untere Toleranz fur die Qualitatsmesspunkte wird vordefiniert (siehe
Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: QM Punkte, Punkt: U-TOL). Dieser
Wert kann in der Registerkarte ,QM Punkte® fir jeden Messpunkt geandert
werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,Obere Tol.*
oben im Text.

e Materialoffset

Weicht die Sollkontur der Elektrode um einen definierten Betrag von der
Istkontur ab (z.B: Funkenspalt), wird der Wert vorzeichenbehaftet
eingegeben.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,Obere Tol.”
oben im Text.

e Vorhalteabstand

Der Abstand zum Messpunkt vor der Antastung kann festgelegt werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,Obere Tol.”
oben im Text.
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e Rickzugswert
Der Abstand zum Messpunkt nach der Antastung kann festgelegt werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,Obere Tol.*
oben im Text.

e Sicherheitsebene

Der Wert fur die Sicherheitsebene kann wie folgt festgelegt werden:
e Checkbox aktiviert:

Der Wert wird per Mausklick vom CAD-Modell tbernommen. Dieser Wert kann
manuell nochmals korrigiert werden. Um Kollisionen mit dem Bauteil zu
vermeiden, wird zu dem ermittelten Wert der Durchmesser der Tastkugel
addiert.

Nachdem der Wert durch Mausklick am CAD-Modell ibernommen wurde, wird
die Checkbox bei der Funktion ,Sollwert fir Z Flache® (siehe unten) automatisch
aktiviert.

e Checkbox deaktiviert:
Der Wert kann manuell eingegeben werden.

Die Vorgehensweise zum manuellen Andern des Wertes ist identisch zu ,Obere
Tol.“ oben im Text.

e Sollwert fur Z Flache

Der Wert fur Z kann wie folgt festgelegt werden:

Vorhalteabstand
e Checkbox aktiviert:

Der Wert wird per Mausklick vom CAD-Modell
Ubernommen. Dieser Wert kann manuell
nochmals korrigiert werden. Um Kollisionen mit @ Sollwert fur Z Flache
dem Bauteil zu vermeiden, wird zu dem

ermittelten Wert der Tastkugelradius addiert.

Rickzugswert

M Sicherheitsebene

e Checkbox deaktiviert:
Der Wert kann manuell eingegeben werden.

Die Vorgehensweise zum manuellen Andern der Werte ist identisch zu
,Obere Tol.“ oben im Text.
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CAD=CHUCK
An dieser Stelle wird entschieden, ob die Nullpunkte vom CAD-Modell et

und dem Spannmittel (Chuck) Ubereinstimmen oder nicht. Der
Nullpunkt des Spannmittels muss der in Preset & Measure gewéhlten
Ausrichtung entsprechen.

Checkbox aktiviert (Standard):

Die Nullpunkte des CAD-Modells und des Spannmittels (Chuck) sind
identisch. Die Felder fur X, Y und Z sind nicht verfligbar.

Checkbox deaktiviert:

Die Nullpunkte des CAD-Modells und des Spannmittels (Chuck) sind
nicht identisch. Der Differenzbetrag fur X, Y und Z wird in die
entsprechenden Felder eingegeben.

Alternativ kann der Wert mittels Mausklick am CAD-Modell bestimmt —
werden (Checkbox im Feld neben der jeweiligen Achse ist aktiviert). 500G m ¥
Wurde der Wert am CAD-Modell ermittelt, wird automatisch die nachste bt
Checkbox aktiviert. Wurde der Wert fur ,Z“ am CAD-Modell erzeugt, wird

keine weiter Checkbox aktiviert. Sind mehrere Checkboxen aktiviert, werden die
Werte fiir diese nach Klick am CAD-Modell tibernommen.

Das Vorzeichen wird durch die Richtung ,vom CAD zum Chuck - Nullpunkt*
definiert.

Die Vorgehensweise zum manuellen Andern der Werte ist identisch zu ,Obere
Tol.“ oben im Text.

Rechts am Beispiel Z-Wert:

Der ,Nullpunkt CAD* kann mittels Mausklick
vom CAD Modell ibernommen werden (sieche g™
Sollwert fur Z Flache oben im Text).

Der ,Nullpunkt Chuck® entspricht der in
Preset & Measure gewahlten Ausrichtung
(siehe Bedienerhandbuch ,Preset &

Measure®). Al

Differenz CAD zu
Spannmittel

Die “Differenz CAD zu Spannmittel“ wird
vorzeichenbehaftet in Z eingegeben (im
Beispiel: negativer Wert).

Wird das Projekt gespeichert (siehe Kapitel: Menupunkt ,Datei®, Abschnitt: 1P,
Punkt: Speichern unter ...) werden in der Datei die Messpunkte entsprechend
korrigiert (im Beispiel um den eingegebenen Betrag vergrol3ert). Der Wert fur die
Sicherheitsebene und der Sollwert fur Z Fl&dche wird ebenfalls korrigiert.
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8.3. Presetting Punkte

Die Registerkarte ,Presetting Punkte® dient der Erzeugung einer neuen oder

der Anderung einer bereits vorhandenen und geladenen *.txt-Datei (siehe
Kapitel: MenUpunkt ,Datei“, Abschnitt: IP).

Diese Datei ermoglicht in Preset & Measure die automatische Ermittlung der

Versatzdaten. Die Vorgehensweise ist im Bedienerhandbuch ,Preset &
Measure® ausfuhrlich beschrieben und nicht Gegenstand dieser Anleitung.

z
3.000 5.000
55.000
ung

o Bereich ,Info“: Fahre auf Sicherheitsebene

Zur Vermeidung von Kollisionen kann entschieden werden, ob nach jeder

Antastung oder nach jedem Element die Sicherheitsebene angefahren wird.

Der Wert der Sicherheitsebene wird in der Registerkarte ,Einstellungen®

definiert (siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt:

Sicherheitsebene).

Info
Typ

@ Elektrode
@ Teil Fahre auf Sicherheitsebene

e Checkbox aktiviert:
Die Sicherheitsebene wird nach jeder Antastung angefahren.
e Checkbox deaktiviert:

Die Sicherheitsebene wird nach jedem Element (Ebene, Gerade oder Kreis)
angefahren.

Stand: 27. Juli 2023
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e Registerkarte Rechteck
Die *. TXT-Datei wird an einem rechteckigen Bauteil erzeugt.

Fur die Ubernahme der Sollwerte vom CAD muss ein entsprechendes Modell
geladen und die notwendigen Einstellungen vorgenommen worden sein
(siehe Kapitel: Menlupunkt ,Datei“, Abschnitt: CAD und

Kapitel: Die Registerkarten, Punkt: Einstellungen).

Rechteck

X Y
Abstand zur Kante 2.000 3.000 5.000

Grosse 55.000 55.000
Punktzahler fur Z-Richtung

e Abstand zur Kante:

Diese Funktion wird angewendet, wenn die Messpunkte mit der Funktion
~Punkte verteilen“ automatisch generiert werden (siehe Kapitel: Die
Reqisterkarten, Abschnitt: Presetting Punkte, Punkt: Registerkarte Rechteck -,
Automatische Verteilung der Messpunkte).

Um sicher zu stellen, dass der Messpunkt an der Flache (und nicht an der
Kante) aufgenommen wird, wird an dieser Stelle der Abstand zur Kante
festgelegt.

Mit einfachem Klick springt der Cursor auf die Position des Mauszeigers. An
dieser Position kann der Wert geandert werden. Durch Doppelklick wird der
komplette Wert markiert und kann tberschrieben werden. Mit Verlassen der
Zeile wird der Wert ibernommen.

Fur die Messung der Geraden wird der Messpunkt in Z um den Wert aus dem
Eingabefeld ,Z“ tiefer (in Z minus) aufgenommen. Die Messpunkte fur die
Geraden und die Ebene werden um die Werte aus den Eingabefeldern in , X"
und ,Y* jeweils in Richtung Mitte des Bauteils versetzt aufgenommen.

e Grosse

Diese Funktion wird angewendet, wenn die Messpunkte mit der Funktion
.Punkte verteilen“ automatisch generiert werden (siehe Kapitel: Die
Reqisterkarten, Abschnitt: Presetting Punkte, Punkt: Registerkarte Rechteck -,
Automatische Verteilung der Messpunkte).

Die Maf3e in X und Y werden festgelegt. Die Messpunkte werden um den unter
~2Abstand zur Kante“ festgelegten Wert verschoben.

Die Vorgehensweise zum Rechteck

Andern des Wertes ist identisch A SR B

zu ,Abstand zur Kante“ oben im Grosse 500 ISSI000

Text. e

Der Wert muss groRRer als Null und T SiZE 0X50 X
plausibel zum Wert ,Abstand zur Kante*

sein. Ist dies nicht der FaII, erscheint o Die Grésse st zu Klein fiir den eingegebenen Einrickwert!

folgende Fehlermeldung:
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e Punktezahler fur Z-Richtung

Soll die Ermittlung der Versatzwerde und Qualitatsmesspunkte in Preset &
Measure in einem Messablauf erfolgen (siehe Kapitel: Menupunkt ,Datei®,
Abschnitt: |P_Preset Datei einer QM Datei zuweisen), wird an dieser Stelle die
Anzahl der Messpunkte in Z festgelegt. Hierzu durch Klick auf das Symbol ,+*
die Dropdown-Liste 6ffnen und den gewiinschten Wert wéhlen.

e Manuelle Messung am CAD-Modell

Voraussetzung ist, dass ein entsprechendes CAD-Modell geladen und die
notwendigen Einstellungen vorgenommen wurden (siehe Kapitel: Menipunkt
Datei, Abschnitt: CAD und Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt:

Einstellungen).
Um Messpunkte neu aufzunehmen oder zu korrigieren, kann durch Klick in die
Spalte ,ID“ die gewiinschte Zeile markiert
werden.

Um den Messpunkt aufzunehmen, darf der
Mauszeiger nicht in die Spalten X, Y, Z, I,
J oder K* bewegt werden. Der Mauszeiger
muss oberhalb oder unterhalb der Tabelle
zum CAD-Modell bewegt werden.
Anderenfalls wird die Zeile demarkiert und
der Messpunkt nicht Gberschrieben.

Nachdem die Werte flir diesen Punkt
durch Klick am CAD-Modell ibernommen
wurden, wird die nachste Zeile markiert
und die Werte fir diesen Punkt kbnnen
vom CAD-Modell iibernommen werden. . Il B 7595053000 60 0000 00 0 0100

Eine Grafik rechts oben zeigt an, in welcher Reihenfolge und Richtung die
Messpunkte am CAD-Modell angetastet werden sollen (Bild unten: Antastpunkte
fur die Gerade in X-Richtung).

Diese Vorgehensweise so lange wiederholen, bis alle Messpunkte erzeugt
wurden.
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C,_;_> Empfehlung:

Alternativ zur oben beschrieben Vorgehensweise kann eine einzelne Zelle (z.B.:
,Z") durch Mausklick markiert werden. Um sicherzustellen, dass der richtige
Punkt gewahlt ist, wird in der Spalte ,ID“ der gewahlte Punkt farbig
hervorgehoben. In diesem Fall ist der Weg zum CAD-Modell frei wahlbar.

=g g ] =21.300 i U.UUUU0U =1. Lt

0.0000000 | -1.0000000 \

0.0000000

Unabhéngig davon, ob eine Zeile oder Zelle markiert wird, werden nach dem
Klick am CAD-Modell die Werte fiir die komplette Zeile aktualisiert und der
nachsten Punkt markiert.

Alternativ kdnnen die Messwerte manuell geéndert werden. Hierzu den
gewiinschten Wert mit einfachem Klick (oder Doppelklick) markieren und den
neuen Wert eingeben. Ist der Wert markiert, bewirkt ein Doppelklick, dass der
Cursor auf die Position des Mauszeigers springt und eine einzelne Zahl
geandert werden kann.

Die Grafik (siehe oben) zeigt den gewahlt

en Punkt an.
\ 25000 56200 00 0 [

1(

29 00K
uuuuu

e Automatische Verteilung der Messpunkte

Alternativ zu der oben beschriebenen manuellen Methode kénnen die
Messpunkte automatisch erzeugt werden. Hierzu mussen in den Feldern
LAbstand zur Kante® und ,Grosse” die entsprechenden Werte vorhanden sein
(siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Presetting Punkte

Punkt: Registerkarte Rechteck = Abstand zur Kante und Grdsse).

AnschlieRend mit der rechten Maustaste in die Tabelle klicken und ,Punkte
verteilen® auswahlen. Die Messpunkte werden automatisch am CAD-Modell
generiert, kbnnen aber jederzeit wie oben beschrieben geandert werden.

Py PR

; ; {0000
1 Einstellung kopieren T
: 0000
Punkte verteilen !
— — 0000

Stand: 27. Juli 2023 27



(‘ 4 HEXAGON

e Messpunkte kopieren

Sollen Messwerte an andere Punkte Ubertragen werden, wird durch Klick in die
Spalte ,ID* die gewiinschte Zeile markiert. Anschlie®end mit der rechten
Maustaste klicken und im Kontextmenu ,Einstellungen kopieren“ wahlen (bei
markierter Zeile die Spalte ,ID“ nicht verlassen).

POINT_2

c 27
" |Einstellungen kopierenl

Punkte verteilen

erd dle linke Maustaste gedruckt und gehalten, kbnnen durch auf oder
ab bewegen der Maus mehrere zusammenhangende Zeilen markiert
werden.

Wird die Taste , #t“ gehalten, kann ein Zeilenblock und mit ,Strg“ kénnen
einzelne Zeilen markiert werden.

Um einzelne Zeilen zu demarkieren, ,Strg“ driicken und halten.
Anschliel3end mit der Maustaste die entsprechenden Zeilen demarkieren.

Sind die die gewlinschten Zeilen markiert, wird mit der rechten Maustaste das
Kontextmenu gedffnet und ,In ausgewahlte einfugen® gewahlt. Die Werte aus
dem Zwischenspeicher werden an alle markierten Zeilen tbertragen.

43.637

80.500
44.646
45698 |

Einstellungen kopieren
(In ausgewahite einfugen)
Punkte verteilen

44 357

Alternativ kdnnen einzelne Werte kopiert werden. Hierzu eine einzelne Zelle
markieren. Anschlief3end mit der rechten Maustaste klicken und im Kontextmenu
,Einstellung kopieren“ wahlen. Adaquat zur oben beschrieben Vorgehensweise,
kénnen mit ,Strg“ und , 1t“ mehrere Zellen markiert oder demarkiert werden.

Emstellung kopieren
In ausgewahlte einfugen
Punkte verteilen 1.0000000

uuuuu
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Sind die gewtinschten Zellen markiert, wird im Kontextmena ,In ausgewahite
einfligen” gewahlt. Es wird immer der entsprechende Wert der Achse oder des
Winkels kopiert. Das bedeutet, war z.B.: bei der Wahl ,Einstellung kopieren*
(siehe oben) ,POINT_1* -» ,Z“ markiert und bei der Wahl ,In ausgewahlte
einfigen® ist ,POINT_6“ = ,Y*“ markiert, wird der Y-Wert von Punkt 1 in Punkt 6
kopiert.

0.
0 0

Einstellung kopieren
(In ausgewahite einfiigen |
Punkte verteilen

45.698

Einzelne Werte kénnen auch mit den Tastenkombinationen fir ,,Kopieren®
(Strg+C) und ,Einfigen® (Strg+V) Ubertragen werden.

Die Spaltenbreite kann angepasst werden, indem der Mauszeiger an den
rechten oder linken Rand der entsprechenden Spalte bewegt wird. Die
Darstellung des Mauszeigers &ndert sich von , ©* in ,<>*. Mittels Klicken und
Halten der linken Maustaste kann die Spalte jetzt vergrof3ert oder verkleinert
werden. Wird die Registerkarte gewechselt oder der Inspection Planner
geschlossen und erneut gestartet, ist die urspriinglich Spaltenbreite
wiederhergestellt.

Nach Abschluss der Eingaben kann die TXT-Datei erzeugt werden (siehe
Kapitel: MenUpunkt ,Datei“, Abschnitt: IP, Punkt: Speichern unter ...).
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e Registerkarte Kreis
Die *.TXT-Datei wird an einem runden Bauteil erzeugt.

Fur die Ubernahme der Sollwerte vom CAD muss ein entsprechendes Modell

geladen und die notwendigen Einstellungen vorgenommen worden sein

(siehe Kapitel: MenlUpunkt ,Datei“, Abschnitt: CAD und

Kapitel: Die Registerkarten, Punkt: Einstellungen).
Kreis )

R 74
Abstand zur Kante 2.000 2.000

Punktzahler fur Z-Richtung

e Abstand zur Kante:

Diese Funktion wird angewendet, wenn die Messpunkte mit der Funktion
»Punkte verteilen“ automatisch generiert werden (siehe Automatische Verteilung

der Messpunkte weiter unten).

Um sicher zu stellen, dass der Messpunkt an der Flache (und nicht an der
Kante) aufgenommen wird, wird an dieser Stelle der Abstand zur Kante
festgelegt.

Mit einfachem Klick springt der Cursor auf die Position des Mauszeigers. An
dieser Position kann der Wert geandert werden. Durch Doppelklick wird der
komplette Wert markiert und kann tberschrieben werden. Mit Verlassen der
Zeile wird der Wert ibernommen.

Fur die Kreismessung werden die Messpunkte in Z um den Wert aus dem
Eingabefeld ,Z“ tiefer (in Z minus) aufgenommen. Die Messpunkte fur die Ebene
werden um den Wert aus ,R" jeweils in Richtung Mitte des Bauteils versetzt
aufgenommen.

e Punktezahler fir Z-Richtung

Soll die Ermittlung der Versatzwerde und Qualitditsmesspunkte in Preset &
Measure in einem Messablauf erfolgen (siehe Kapitel: Menupunkt ,Datei*,
Abschnitt: IP_Preset Datei einer QM Datei zuweisen), wird an dieser Stelle die
Anzahl der Messpunkte in Z festgelegt. Hierzu durch Klick auf das Symbol ,+*
die Dropdown Liste 6ffnen und den gewtuinschten Wert wahlen.
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e Punkte fir Z

Voraussetzung ist, dass ein entsprechendes CAD-Modell geladen und die
notwendigen Einstellungen vorgenommen wurden (siehe Kapitel: Menipunkt
Datei®, Abschnitt: CAD und Kapitel: Die_
Regqisterkarten, Punkt: Einstellungen).

Um Messpunkte neu aufzunehmen oder
zu korrigieren, kann durch Klick in die
Spalte ,ID“ die gewiinschte Zeile markiert
werden.

Um den Messpunkt aufzunehmen, darf
der Mauszeiger nicht in die Spalten X, Y,
Z, |, J oder K* bewegt werden. Der
Mauszeiger muss oberhalb oder
unterhalb der Tabelle zum CAD-Modell
bewegt werden. Anderenfalls wird die
Zeile demarkiert und der Messpunkt nicht
Uiberschrieben.

Nachdem die Werte fur diesen Punkt durch Klick am CAD-Modell ibernommen
wurden, wird die nachste Zeile markiert und die Werte flir diesen Punkt kdnnen
vom CAD-Modell iilbernommen werden.

Eine Grafik rechts oben zeigt den gewdahlten Punkt an.

Diese Vorgehensweise so lange wiederholen, bis alle Messpunkte erzeugt
wurden.

G’ Empfehlung:

Alternativ zur oben beschrieben Vorgehensweise kann eine einzelne Zelle (z.B.:
,Z") durch Mausklick markiert werden. Um sicherzustellen, dass der richtige
Punkt gewahlt ist, wird in der Spalte ,ID“ der gewahlte Punkt farbig
hervorgehoben. In diesem Fall ist der Weg zum CAD-Modell frei wahlbar.

Unabhéngig davon, ob eine Zeile oder Zelle markiert wird, werden nach dem
Klick am CAD-Modell die Werte fiir die komplette Zeile aktualisiert und der
nachsten Punkt markiert.

Alternativ kdnnen die Messwerte eingegeben werden. Hierzu den gewlinschten
Wert mit einfachem Klick (oder Doppelklick) markieren und den neuen Wert
eingeben. Ist der Wert markiert, bewirkt ein Doppelklick, dass der Cursor auf die
Position des Mauszeigers springt und eine einzelne Zahl geandert werden kann.
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Die Grafik (siehe oben) zeigt den gewahlten Punkt an.

Ponte | s mw 0.0000000

45.500 1.0000000
1.0000000

Alternativ kdnnen die Messpunkte mit der Funktion ,Punkte verteilen®
automatisch generiert werden (siehe Punkt: Automatische Verteilung der

Messpunkte unten).
e ,CIRCLE Z*

Fir die Messung des Kreises werden die Messpunkte in Z um diesen Wert tiefer
(in Z minus) aufgenommen.

Durch Mausklick in das Feld ,CIRCLE_Z" in der Spalte ,ID* 6ffnet sich das
Autoelement ,Kreis“. Hier kann der Z-Wert eingegeben und mittels ,OK®
Ubernommen werden. Die Bedienung des Autoelements ,Kreis* erfordert
Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses Bedienerhandbuchs.

Alternativ kann der Wert manuell geandert werden. Hierzu den gewiinschten
Wert durch einfachen Klick (oder Doppelklick) markieren und den neuen Wert
eingeben. Ist der Wert markiert, bewirkt ein Doppelklick, dass der Cursor auf die
Position des Mauszeigers springt und eine einzelne Zahl geandert werden kann.

In der Grafik rechts oben wird der Z-Wert symbolisch
dargestellt.

Dieser Wert wird bei Nutzung der Funktion Automatische
Verteilung der Messpunkte (siehe unten) entsprechend
bertcksichtigt.

e ,CIRCLE_D*

Der Kreisdurchmesser wird definiert.

Um die Sollwerte vom CAD — Modell zu tilbernehmen, wird mit Mausklick in das
Feld ,CIRCLE_D" in der Spalte ,ID“ das Autoelement ,Kreis“ gedffnet.

AnschlieRend kann der Kreis am CAD — Modell erzeugt und der Durchmesser
tbernommen werden. Die Bedienung des Autoelements
,Kreis“ erfordert Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht
Gegenstand dieses Bedienerhandbuchs.

Alternativ kann der Wert manuell geandert werden. Die
Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu
.CIRCLE Z" oben im Text.

In der Grafik rechts oben wird der Kreis symbolisch dargestellit.

Dieser Wert wird bei Nutzung der Funktion Automatische Verteilung der
Messpunkte (siehe unten) entsprechend berticksichtigt.
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e ,CIRCLEPOINTS®
Die Anzahl der Messpunkte wird definiert.

Durch Mausklick in das Feld ,CIRCLEPOINTS® in der Spalte ,ID* wird das
Autoelement ,Kreis“ gedffnet. AnschlieBend kann die Anzahl der Messpunkte
festgelegt und tbernommen werden. Die Bedienung des Autoelements ,Kreis*
erfordert Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses
Bedienerhandbuchs.

Alternativ kann der Wert manuell geandert werden. Die - e
Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu Oty
.CIRCLE Z" oben im Text. .

In der Grafik rechts oben wird diese Funktion symbolisch
dargestellt.

e ,STARTANGLE®

Der Startwinkel wird definiert (Null Grad = 3 Uhr Position / 90 Grad = 12 Uhr
Position usw.).

Durch Mausklick in das Feld ,STARTANGLE® in der Spalte ,ID* wird das
Autoelement ,Kreis” gedffnet. AnschlieRend kann der Startwinkel festgelegt und
Ubernommen werden. Die Bedienung des Autoelements ,Kreis* erfordert
Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses Bedienerhandbuchs.

Alternativ kann der Wert manuell geandert werden. Die
Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu
,CIRCLE Z" oben im Text.

In der Grafik rechts oben wird diese Funktion symbolisch
dargestellt.

Dieser Wert wird bei Nutzung der Funktion Automatische Verteilung der
Messpunkte (siehe unten) entsprechend beriicksichtigt.

e ,ENDANGLE®

Der Endwinkel wird definiert (Null Grad = 3 Uhr Position / 90 Grad = 12 Uhr
Position usw.).

Durch Mausklick in das Feld ,ENDANGLE" in der Spalte ,ID“ wird das
Autoelement ,Kreis” gedffnet. AnschlieRend kann der Endwinkel festgelegt und
Ubernommen werden. Die Bedienung des Autoelements ,Kreis“ erfordert
Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses Bedienerhandbuchs.

Alternativ kann der Wert manuell geandert werden. Die
Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu
,CIRCLE Z" oben im Text.

In der Grafik links unten wird diese Funktion symbolisch
dargestellt.

Dieser Wert wird bei Nutzung der Funktion Automatische Verteilung der
Messpunkte (siehe unten) entsprechend beriicksichtigt.
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e Automatische Verteilung der Messpunkte

Alternativ zu der oben beschriebenen manuellen Methode kénnen die Punkte flr
Z (siehe oben) automatisch erzeugt werden.

Die oben vorgenommenen Einstellungen werden entsprechend beriicksichtigt.

AnschlielRend mit der rechten Maustaste in die Tabelle oder den freien Bereich
unter der Tabelle klicken und ,Punkte verteilen* auswahlen. Die Messpunkte
werden automatisch am CAD-Modell generiert, kdnnen aber jederzeit wie oben
beschrieben geandert werden.

ID

POINT_Z1

POINT_22 I | s
Einstellung kopieren
POINT 23

21.700
Punkte verteilen
CIRCLE Z

CIRCLE D
CIRCLEPOINTS
STARTANGLE
ENDANGLE

e Messpunkte kopieren
Diese Funktion steht nur fir die Punkte in Z (siehe oben) zur Verfligung.

Sollen Messwerte an andere Punkte Ubertragen werden, wird durch Klick in die
Spalte ,ID“ die gewlinschte Zeile markiert. Anschliel3end mit der rechten
Maustaste klicken und im Kontextmenu ,Einstellungen kopieren® wahlen (bei
markierter Zeile die Spalte ,ID" nicht verlassen).

POINT_Z1 _3.768 370 50.50

POINT_Z2 12948 12 £22 50.500 0.0000000 0.0000000 1.0000000

CUES  [Erstinoen operer] R

CIRCLE 7 Punkte verteilen

Wird die linke Maustaste gedruckt und gehalten, kdnnen durch auf oder ab
bewegen der Maus mehrere zusammenhangende Zeilen markiert werden.

Wird die Taste ,#+“ gehalten, kann ein Zeilenblock und mit ,Strg“ kénnen
einzelne Zeilen markiert werden.

Um einzelne Zeilen zu demarkieren, ,Strg“ dricken und halten. Anschlief3end
mit der linken Maustaste die entsprechenden Zeilen demarkieren.

Sind die die gewiinschten Zeilen markiert, wird mit der rechten Maustaste das
Kontextmenu gedéffnet und ,In ausgewahlte einfligen“ gewahlt. Die Werte aus
dem Zwischenspeicher werden an alle markierten Zeilen Gbertragen.

POINT_Z1

Einstellungen kopieren
|In ausgewahite einfugen|
Punkte verteilen
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Alternativ kdnnen einzelne Werte kopiert werden. Hierzu eine einzelne Zelle
markieren. Anschliel3end mit der rechten Maustaste klicken und im Kontextmenu
,Einstellung kopieren“ wahlen. Adaquat zur oben beschrieben Vorgehensweise,
konnen mit ,Strg“ und , t“ mehrere Zellen markiert oder demarkiert werden.

(Einstellung kopieren)
In ausgewahite einfligen
Punkte verteilen

48.500

Sind die gewulnschten Zellen markiert, wird im Kontextmenu ,In ausgewahlte
einfligen® gewahlt. Es wird immer der entsprechende Wert der Achse oder des
Winkels kopiert. Das bedeutet, war z.B.: bei der Wahl ,Einstellung kopieren*

(siehe oben) ,POINT_Z1“ = ,Z“ markiert und bei der Wahl ,In ausgewahlte
einfigen® ist ,Point_z2“ - Y* markiert, wird der Y-Wert von Punkt 1 in Punkt 2
kopiert.

| In ausgewahite einfugen|
Punkte verteilen

Einstellung kopieren

43.500

Einzelne Werte kénnen auch mit den Tastenkombinationen fir ,Kopieren®
(Strg+C) und ,Einfligen® (Strg+V) Ubertragen werden.

Die Spaltenbreite kann angepasst werden, indem der Mauszeiger an den
rechten oder linken Rand der entsprechenden Spalte bewegt wird. Die
Darstellung des Mauszeigers éndert sich von , & in ,<>*. Durch Klicken und
Halten der linken Maustaste kann die Spalte jetzt vergro3ert oder verkleinert
werden. Wird die Registerkarte gewechselt oder der Inspection Planner
geschlossen und erneut gestartet, ist die urspringlich Spaltenbreite
wiederhergestellt.

Nach Abschluss der Eingaben kann die Textdatei (*.txt) erzeugt werden
(siehe Kapitel: MenUpunkt ,Datei®, Abschnitt: IP, Punkt: Speichern unter ...).

o Spannplatzoffset’s Halter zum Tell

An dieser Stelle kbnnen Werte eingegeben werden, falls die Position des
aktuellen Spannplatzes nicht mit dem Nullpunkt des Spannmittels
Ubereinstimmt (z.B.: mehrere Spannplatze).

Ist im Bereich ,Info* unter ID eine Elektrode oder ein Werksttick (siehe
Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Bereich: Info, Punkt: ID) gewé&hlt,
werden fur diese(s) alle Versatzwerte mit Datum und Uhrzeit der Messung
angezeigt. Voraussetzung ist, dass in Preset & Measure eine Bezeichnung
(Registerkarte ,Anzeige/Ausgabe“ = ID Teil) vergeben wurde und der Pfad
fur die Datei ,LastValues.ixt“ (siehe: MenlUpunkt ,Extras”, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Speicherort flr Datei mit Offsetwerten
<LastValues.txt>) sowohl in Preset & Measure als auch im Inspection
Planner identisch sind. Sollen diese Werte GUbernommen werden, muss fur
die jeweilige Achse bzw. den Winkel die Checkbox aktiviert werden.
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Anschliel3end werden die Werte durch Doppelklick mit der Maus auf die
jeweilige Zeile tbernommen. Die Reihenfolge der Checkboxen entspricht der
Reihenfolge der gemessenen Werte (X, Y, Z, C und falls vorhanden A, B).
Alternativ kénnen die Werte Uber die Tastatur eingegeben werden. Hierzu in
das entsprechende Feld klicken und den Wert eingeben. Dabei ist es
unerheblich, ob die Checkbox aktiviert ist oder nicht.

Die Anzahl der Nachkommastellen wird in der Registerkarte ,Einstellungen®
mit ,Anzahl der Nachkommastellen“ festgelegt.

Spannplatzoffset's Halter zum Teil
P P - l X -98.885 @ C 360.000 &

Y 0.000 @ 0.000 M Zuriicksetzen

A
z 0.001 & B 0.000 @

Preset Versatze
02.11.2021]09:38:09 | -98.88530 | -0.00008 | 0.00100 359.99999 | |
2 0.00000 | 359.99999
0.00200]0.00000
007]0.00100]259.99999

Mit der Schaltflache ,Zurlcksetzen werden alle gewahlten Werte auf ,0*
gesetzt. Die Checkboxen bleiben aktiviert.
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8.4. OM Punkte

Die Registerkarte ,QM Punkte” dient der Erzeugung einer neuen oder der
Anderung einer bereits vorhandenen und geladenen *.TXT-Datei (siehe
Kapitel: MenUpunkt ,Datei“, Abschnitt: IP).

Diese Datei ermoglicht mittels Preset & Measure die Ermittlung der
Qualitatsmesspunkte.

Dieser Vorgang ist im Bedienerhandbuch fir Preset & Measure ausfuhrlich
beschrieben.

0.000 <  0.000 52%
0.000 A 0.000
Z 50500 &  0.000

0.100
-0.100
0.100
-0.100

. Registerkarte ,Punkteinformationen®
e Q-DAS Ausgabe aktivieren:

Ist die Checkbox aktiviert, wird bei Ausfuihren der im Inspection Planner
erzeugten Datei in Preset & Measure die Q-DAS Ausgabe aktiviert. Soll keine Q-
DAS Ausgabe erfolgen, muss die Checkbox deaktiviert werden.

Q-DAS Ausgabe aktivieren
Lage Preset Punkt zu Chuck

X 0.200
Y 0.150
B 0.300

e Lage Preset Punkt zu Chuck:

Hat der Preset Punkt zum Spannmittel einen definierten Offsetwert (z.B.: Preset
Punkt liegt an Bauteilkante), kann dieser hier eingegeben werden. Die am CAD
erzeugten Messpunkte werden in der TXT Datei um die eingegebenen Werte
(mit entgegengesetzten Vorzeichen) korrigiert.

Q-DAS Ausgabe aktivieren
Lage Preset Punkt zu Chuck

X 0.200

Y 0.150
: 0.300
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e Preset Versatze:

Durch Doppelklick in die entsprechenden Felder kbnnen Versatzwerte fur die X,
Y, Z - Koordinaten und die Winkel A, B, C eingetragen werden.

Istim Feld ,ID“ (siehe Bereich: Info = ID oben) der Name einer bereits
gemessene Elektrode oder eines Werkstlickes eintragen (im Beispiel: E178) ,
werden die entsprechenden Versatzdaten aus der Datei ,LastValues.txt*
gelesen und angezeigt (siehe Kapitel: MenlUpunkt Extras, Abschnitt:
Einstellungen, Punkt: Speicherort fir Datei mit Offsetwerten <LastValues.txt>).
Wird der Mauszeiger Uber die Zeile bewegt, erscheint ein Tooltip mit allen
Werten (im Bild gekdirzt).

Diese Werte konnen per Doppelklick auf die jeweilige Zeile tbernommen
werden. Die Reihenfolge der Eingabefelder entspricht der Reihenfolge der
gemessenen Werte (X,Y,Z,C und falls vorhanden A,B).

Info

Typ

@ Elektrode
@ Tell

Punkteinformationen

B Q-DAS Ausgabe aktivieren Zuriicksetzen
Lage Preset Punkt zu Chuck Preset Versatze
x | 0200 (  .97.641 € 359777 @f”'
Y 0.150 2297 A 0.000

z 0.300 Z 3274 B 0.000

Ein nachtrégliches Editieren der Werte ist jederzeit méglich. Mit einfachem Klick
springt der Cursor auf die Position des Mauszeigers. An dieser Position kann
der Wert geéndert werden. Durch Doppelklick wird der komplette Wert markiert
und kann uberschrieben werden. Mit Verlassen der Zeile wird der Wert
Ubernommen.

Zurucksetzen
Mittels ,Zurucksetzen® wird in alle Felder [EEEEEEE __
" « - .. X 0.000 € 0.000 16.09.2022]09:56:31)-67.64131|2297... |
(auler ,Z%) 0% eingetragen. Der Wert flr
»Z"° wird aus der Registerkarte
,Einstellungen“ = ,Sollwert fir Z Flache
(siehe weiter oben) Gibernommen.

Y 0.000 A 0.000
« Z 50500 B 0.000

Mit den folgenden Punkten werden Voreinstellungen fur die Messpunkte
definiert. Diese Werte kbnnen spéter flr jeden Messpunkt geandert werden
(siehe Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Punkt markiert weiter
unten).

Taster

PRESET ¥

Taststift

TIP1 (5MM) b2

... | 0.000 | 0.100 | -0.1... 0.000 |4.000 |3.000 0.100 }-0.1_..‘

O-TOL 0.100 Materialoffset 0.000
uToL  -0.100 Gewichtung 0.000
O-TOL 2D 0.100 Vorhalteabstand 4.000
U-TOL 2D -0.100 Ruckzugswert 3.000

-TO U-TO
Mate O-TO U-TO Taste Tasts Gewi Vorh Ruck Proje SD 2D

|
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e Taster

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen® gewéahlte
Taster (siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen,

Taster

e
Punkt M) 13X504 3X30 ‘h
Durch Klick auf das Symbol , v “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in |§§§§§£NZ_3
welcher der Taster ausgewahlt werden kann. Alle in PC-DMIS Z0OM

verfugbare Taster kbnnen gewahlt werden. Wird der Mauszeiger in der Tabelle
mit den Messpunkten Uber diese Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert,
wird dieses Feld blau hinterlegt.

e Taststift ({Tastkugeldurchmesser})

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen® gewahlte Taststift
Taststift (siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, TIP1 (SMM) - |

TIP1 (SMM) W

Punkt: Taststift ({Tastkugeldurchmesser})). TIP2 (5MM)

TIP3 (SMM)

.

Durch Klick auf das Symbol ,, ~ “ 6ffnet sich eine Dropdown-Liste, in TIP2 (5MM) :

TIPS (SMM)

welcher der Taststift ausgewahlt werden kann. Alle zu dem gewahlten
Taster (siehe oben) vorhandenen Taststifte kbnnen gewahlt werden. Wird der
Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten Uber diese Spalte bewegt oder
ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

e O-TOL

Voreingestellt ist in der Registerkarte ,Einstellungen® eingegebene Wert (siehe
Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Obere Tol.).

Mit einfachem Klick springt der Cursor auf die Position des Mauszeigers. An
dieser Position kann der Wert geandert werden. Durch Doppelklick wird der
komplette Wert markiert und kann tberschrieben werden. Mit Verlassen der
Zeile wird der Wert ibernommen. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den
Messpunkten Uber diese Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird
dieses Feld blau hinterlegt.

e U-TOL

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen® eingegebene Wert
(siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt: Untere Tol.).

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,0-TOL® oben im
Text. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten lber diese
Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

e O-TOL 2D
Der Wert fur die obere zweidimensionale Toleranz wird definiert.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,O-TOL* oben im
Text.

Ist in der Tabelle mit den am CAD-Modell erzeugten Punkten in der Spalte
.Projektion” keine Projektion definiert, erfolgt in ,Preset & Measure” keine
Auswertung.
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Um die Projektion zu &ndern, wird bei dem
entsprechenden Punkt das Feld in der Spalte
.Projektion“ markiert. AnschlielRend mit
rechter Maustaste in das Feld klicken und im
folgenden Meni die Projektion wahlen.

Da diese Projektion nicht zwangslaufig fur die =
folgenden Punkte gilt, wird dieser Wert bei weiteren, am CAD-Modell zu
erzeugenden Punkten nicht ibernommen. Mittels ,Einstellungen kopieren® und
»In ausgewahlte einfigen® bzw. ,An alle kopieren ({gewahlte Projektion})* kann
die Projektion an weitere Punkte Gibergeben werden. Die Vorgehensweise ist im
folgenden Abschnitt unter: Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Punkt
markiert - Einstellungen kopieren ausfuhrlich beschrieben.

Fur die Auswertung wird der Messpunkt in die gewahlte Ebene projiziert (2D)
und im Messprotokoll ausgegeben. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den
Messpunkten Uber diese Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird
dieses Feld blau hinterlegt.

e U-TOL 2D
Der Wert fur die untere zweidimensionale Toleranz wird definiert.

Die Vorgehensweise ist identisch zu ,O0-TOL 2D* oben im Text. Wird der
Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten Uber diese Spalte bewegt oder
ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

e Materialoffset

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen” eingegebene Wert
(siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt:
Materialoffset).

Die Mal3e fir die Elektrode oder das Werkstiick kdbnnen groRer (Aufmall) oder
kleiner (Untermal3) als das reale Bauteil oder CAD-Modell sein. Der
entsprechende Wert kann hier eingegeben werden (,,+“ fur Aufmaf, ,-“ fur
UntermabR).

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,O-TOL" oben im
Text. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten tber diese
Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

e Gewichtung

Der Wert fir die Gewichtung fiir jeden Messpunkt wird eingegeben. Sind die
Messpunkte nicht gleichmafig verteilt, kann z.B.: einer ,geringen Anzahl* von
Messpunkten eine héhere Bedeutung als einer ,hohen Anzahl® von
Messpunkten zugeordnet werden.

Dies ist fUr die Berechnung des Bestfits beim entsprechend gewahlten
Makromuster wichtig (siehe Bedienerhandbuch ,Preset & Measure).

Der Wert kann zwischen ,,0“ (Punkt wird nicht fir die Berechnung berticksichtigt)
und ,1“ (maximale Gewichtung) gewahlt werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,O-TOL® oben im
Text. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten tber diese
Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.
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e Vorhalteabstand

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen® eingegebene Wert
(siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt:
Vorhalteabstand).

Der Abstand zum Messpunkt vor der Antastung kann festgelegt werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,O-TOL® oben im
Text. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten tber diese
Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

e Riuckzugswert

Voreingestellt ist der unter der Registerkarte ,Einstellungen® eingegebene Wert
(siehe Kapitel: Die Registerkarten, Abschnitt: Einstellungen, Punkt:
Ruckzugswert).

Der Abstand zum Messpunkt nach der Antastung kann festgelegt werden.

Die Vorgehensweise zum Andern des Wertes ist identisch zu ,O-TOL® oben im
Text. Wird der Mauszeiger in der Tabelle mit den Messpunkten tber diese
Spalte bewegt oder ist diese Spalte markiert, wird dieses Feld blau hinterlegt.

Ist die Eingabe der Einstellungen abgeschlossen, konnen die
Qualitatsmesspunkte am CAD-Modell erzeugt werden.

Falls noch nicht geschehen, muss ein CAD-Modell geladen werden (siehe
Kapitel: MenuUpunkt ,Datei“, Abschnitt: CAD).

Im PC-DMIS Grafikfenster (CAD-Registerkarte) konnen die Messpunkte
mittels Mausklick am CAD-Modell erzeugt werden. Fiur jeden Messpunkt wird
ein Etikett mit der ID vergeben.

Die Messpunkte werden im Inspection Planner in Form einer Tabelle
dargestellt.

0-T0 U-TO
20 20
0.100 |-0.1
0.100 |-0.1
0.100 .-07
0.100 |-0.1
0100 |

0.100

0. il

Mate O-TO U-TO Taste Tasts Gewi Vorh Rick Proje

lg cAD | B oPTIK

Wird ein CAD-Modell geladen, an welchem bereits Messpunkte vorhanden
sind, kénnen diese mit dem Autoelement ,Vektorpunkt‘ aus PC-DMIS
Ubernommen werden. Die Bedienung des Autoelements ,Vektorpunkt*
erfordert Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses
Bedienerhandbuchs.
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e Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Punkt markiert
Es besteht die Mdglichkeit, jeden Punkt nachtraglich zu bearbeiten.

e Spalten: Taster, Taststift oder Projektion

Einstellung kopieren
Punktdaten Ioschen (P2)

Den zu andernden Sollwert mittels Mausklick markieren. [ 5] (18%60.4 330
Anschliel3end kann mit der rechten Maustaste in der ey
folgenden Dropdown-Liste der Wert ausgewahlt und : TiA0m0

ubernommen werden. Mit Verlassen der Zeile wird der ZOOM
Wert Ubernommen.

e Alle anderen Spalten

Den zu andernden Wert mit einfachem Klick (oder Doppelklick) markieren und
den neuen Wert eingeben. Ist der Wert markiert, bewirkt ein Doppelklick, dass
der Cursor an die Position des Mauszeigers springt und eine einzelne Zahl
geadndert werden kann. Mit Verlassen der Zeile wird der Wert Glbbernommen.

Soll diese Anderung auf andere Messpunkte iibertragen werden (ab der
Spalte ,Materialoffset”), muss dieses Feld durch , _
Mausklick markiert werden. Ein weiterer Klick mit der B (Einstellung kopieren
rechten Maustaste 6ffnet ein Kontextmend. In diesem ﬁ Punktdaten I6schen (P3)
kann zwischen ,Einstellungen kopieren®, ,Punktdaten £ Sl opieken (0. 100}
[6schen ({Nummer des Punktes})“ und ,An alle kopieren ' . I
({Wert des Punktes})“ gewahlt werden.

e Einstellungen kopieren

OR00 0 300

Einstellung kopieren

(In ausgewahlte einfiigen)
Punktdaten I6schen (P5)
An alle kopieren (1.000)

Der Wert wird in die Zwischenablage kopiert. Wird ein
Feld eines anderen Punktes markiert, kann durch Klick
mit der rechten Maustaste das Kontextmeni erneut
geoffnet werden.

Wird die Maustaste gedrtickt und gehalten, kdnnen durch auf oder ab bewegen
der Maus mehrere zusammenhangende Punkte markiert werden.

Wird die Taste ,t“ gehalten, kann ein Block und mittels ,Strg“ konnen einzelne
Punkte markiert werden.

Um einzelne Punkte zu demarkieren, ,Strg“ driicken und halten. AnschlieRend
Maustaste die entsprechenden Punkte demarkieren.

Mit der rechten Maustaste das Kontextmeni 6ffnen und ,In ausgewahlte
Einfigen® wahlen. Die Werte aus der Zwischenablage werden in die markierten
Felder eingefugt.

e Punktdaten I6schen (P{Nummer})
Diese Funktion steht in allen Spalten zur Verfugung.

Der Wert in der Klammer zeigt den aktuell gewéhlten Punkt an. Mittels
Mausklick auf ,Punkt I16schen® wird die Zeile (der Punkt) geléscht.

e An alle kopieren (Wert)

Wird diese Option mit Mausklick bestatigt, wird der Wert in der Klammer in alle
Felder in der Spalte kopiert.
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e Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Zeile markiert

Neben der Moglichkeit einzelne Werte von Messpunkten zu bearbeiten,
kénnen auch alle Einstellungen (ab der Spalte ,Materialoffset“) gleichzeitig
an andere Punkte ubertragen werden.

Durch Mausklick in der Spalte ,ID* wird die gewiinschte Zeile markiert. Mit

der rechten Maustaste 6ffnet sich ein _

Kontextmend, in welchem die Optionen Einstellungen kopieren

,Einstellungen kopieren®, ,Einstellungen als EOSERER-RY S Ihamee
.. « . « Ausschneiden

Standard Ubernehmen®, Ausschneiden® und 1 Y S

,Loschen® wahlbar sind.

@ Fur die folgende Schritte darf die Spalte ,ID* nicht mit dem Mauszeiger
verlassen werden.

e Einstellungen kopieren

Alle Einstellungen werden in die :

Zwischenablage kopiert und kénnen spater |  Einstellungen as Standard dbemehmen
eingefiigt werden. Hierzu die gewiinschte Zeile | e

markieren, rechte Maustaste driicken und | Loschen

,Einstellungen kopieren“ wahlen. L e e

AnschlieRend die Zeile wahlen, in welche die Einstellungen kopiert werden
sollen.

Wird die Maustaste gedriickt und gehalten, konnen durch auf oder ab bewegen
der Maus mehrere zusammenhangende Zeilen markiert werden.

Wird die Taste ,t“ gehalten, kann ein Block und mittels ,Strg“ kdnnen einzelne
Zeilen markiert werden.

Um einzelne Zeilen zu demarkieren, ,Strg” driicken und halten. Anschlie3end
mit der Maustaste die entsprechenden Zeilen demarkieren.

Mit der rechten Maustaste das Kontextmeni 6ffnen und ,In ausgewahlite
Einfigen® wahlen. Die Werte aus der Zwischenablage werden in die markierten
Zeilen eingeflgt.
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e Einstellungen als Standard Gibernehmen

Die geanderten Werte werden in die Eingabefelder im oberen Bereich kopiert.
Dies ist hilfreich, wenn anschlieRend weitere Messpunkte am CAD-Modell mit
diesen Einstellungen erzeugt werden.

Taster O-TOL 0.100 Materialoffset 0.000

~ uToL = -0.100 Gewichtung 0.000

Taststift O-TOL 2D 0.100 Vorhalteabstand 2.000

IR - srouw 0100 ok 300

O-TO U-TO

Mate O-TO U-TO Taste Tasts Gewi Vorh Ruck Proje 2D
0160].34. 3 0. -0.1... |PRE... | TIP1_[0.000 |2.000 |3.000 |
Einstellui = 0.000 |2.000 (3.000
(Einstellungen als Standard uibernehmen] EL 0.000 [1.000
Ausschneiden 32 0.000 |1.000 |2.

Loschen 35 0.000 |1.000
S 200 LU 0.000 |1.000 [2.00

23

Es besteht die Mdglichkeit, Zeilen auszuschneiden, an anderer Stelle
einzufligen und zu I6schen. Mit diesen Funktionen kénnen die Anzahl und
Reihenfolge der Messpunkte geandert werden.

@ Fur die folgende Schritte darf die Spalte ,ID* nicht mit dem Mauszeiger
verlassen werden.

e Ausschneiden

Alle Einstellungen werden in die Zwischenablage
kopiert und die Zeile geldscht.

. . .. . . Eiln;IieIIL.nen kopieren
Hierzu die gewilinschte Zeile markieren, rechte Einstellungen als Standard Ubemehmen
Maustaste driicken und ,,Ausschneiden® wahlen.

[Einfuigen]
Anschlie3end in der Spalte ,ID“ die Position wahlen, in Loschen
welche die Zeile eingefuigt werden soll.

Wird die Maustaste gedrlickt und gehalten, kénnen durch auf oder ab bewegen
der Maus mehrere zusammenhangende Zeilen markiert werden.

Wird die Taste ,t“ gehalten, kann ein Block und mittels ,Strg“ kdnnen einzelne
Zeilen markiert werden.

Um einzelne Zeilen zu demarkieren, ,Strg” driicken und halten. Anschlie?end
mit der Maustaste die entsprechenden Zeilen demarkieren.

Mit der rechten Maustaste das Kontextmeni 6ffnen und ,Einfligen® wahlen. Die
Werte aus der Zwischenablage werden in die markierten Zeilen eingefugt.
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e Loschen
Die Zeile wird gel6scht.

Wird die Maustaste gedrtckt und gehalten, kénnen durch auf oder ab bewegen
der Maus mehrere zusammenhangende Zeilen markiert werden.

Wird die Taste ,{t“ gehalten, kann ein Block und mittels ,Strg“ kdnnen einzelne
Zeilen markiert werden.

Um einzelne Zeilen zu demarkieren, ,Strg“ driicken und
halten. Anschliel3end mit der Maustaste die
entsprechenden Zeilen demarkieren.

6..| 8.006685../036..| -09...|
PPV RPPrS PrE PR PV |
Einstellungen kopieren
Einstellungen als Standard ibernehmen

0.1...| 0.000] 0.080] -04
i

Ausschneiden

Mit der rechten Maustaste das Kontextmeni 6ffnen und
,Loschen® wahlen. Die markierten Zeilen werden

gelbscht.

Ggf. ist die Darstellung stark komprimiert und die Uberschrift der Spalte wird
nicht vollstandig dargestellt (im Bild unten ,Rick®). Wird die Maus tber die
entsprechende Spalte bewegt und diese ist mit den Eingabefeldern im
oberen Bereich verknipft, wird das entsprechende Feld farbig markiert. Der
Text kann somit gelesen werden (im Bild unten ,Rickzugswert®).

o-ToL 0.100 Materialoffset 0.000
utoL ~ -0.100 Gewichtung 0.000
O-TOL 2D 0.100 Vorhalteabstand 4.000
uToL2p ~ -0.100 Ruckzugswert 3.000

O-TO U-TO

J K Mate O-TO U-TO Taste Tasts Gewi Vorh Rick Proje 20 2D

-11....|-94...| 70. 00...| 00..| 1.0..|0.000|0.100 |-0.1
14 160... | -10...|-0.0... | -0.7... | -0.6... | 0.000 | 0.100 | -0.1
n -20. 59, 04../-08..| 0.0..|0.000|0.100 |-0.1

Wird der Mauszeiger lber die Uberschrift der Spalte bewegt, erscheint ein
Tooltip mit der vollstandigen Bezeichnung.

O-TO U-TO
2D

J K Mate O-TO U-TO Taste Tasts Gewi Vorh Rick Proje 20

.| 00| 00..| 1.0..| 0.000| 0.100|-0.1.. [ER ™ Gewichtun
0 |20 )

Q | 00 10000!0100 ! 0 0 1.0

Alternativ kann die Spaltenbreite kann angepasst werden, indem der
Mauszeiger an den rechten oder linken Rand der entsprechenden Spalte
bewegt wird. Die Darstellung des Mauszeigers @ndert sich von , & in &
Mittels Klicken und Halten der linken Maustaste kann die Spalte jetzt
vergrolert oder verkleinert werden. Wird die Registerkarte gewechselt oder
der Inspection Planner geschlossen und erneut gestartet, ist die
ursprungliche Spaltenbreite wiederhergestellt.

Wird der Mauszeiger Uber eine Zelle bewegt, deren Inhalt
nicht vollstandig angezeigt werden kann, zeigt ein Tooltip
den Wert dieser Zelle an.

Nach Abschluss der Eingaben kann die Textdatei (*.txt) erzeugt werden
(siehe Kapitel: Menupunkt ,Datei”, Abschnitt: IP, Punkt: Speichern unter ...).
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e Anderungen an Messpunkten - Parameter fuir Punkte aktualisieren

Sollen nach der Anderungen von Messpunkten (siehe in diesem Kapitel die
Abschnitte: Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Punkt markiert und
Andern der Werte fiir einzelne Messpunkte — Zeile markiert) diverse
Funktionen von PC-DMIS genutzt werden, missen die geanderten Daten in
PC-DMIS aktualisiert werden. Dies betrifft z.B.: das Anzeigen von
Bahngeraden und die Kollisionserkennung. Die Nutzung dieser Funktionen
erfordert Kenntnisse in PC-DMIS und ist nicht Gegenstand dieses
Bedienerhandbuchs.

Um die geédnderten Werte in PC-DMIS zu aktualisieren, wird mit der rechten
Maustaste in den freien Bereich unterhalb der Tabelle geklickt und im
Kontextmeni ,Parameter fur Punkte aktualisieren® gewahlt.

—
.0...| 0.010 | 0.200 | -0.3... 0.000
..(0.010| 0.200 | -0.3... 0.000

k‘ |Parameter fur Punkte aktualisieren]

AnschlieRend werden die Punkte am CAD aktualisiert. Um die
Geschwindigkeit zu erhdhen, wird PC-DMIS wahrend der Aktualisierung
unsichtbar.

In der Textdatei (*.txt) werden Anderungen an einem Messpunkt oder
mehreren Messpunkten sofort berticksichtigt (siehe Kapitel: MenUpunkt
Datei“, Abschnitt: IP, Punkt: Speichern unter ...). Der oben beschriebene
Schritt ist nicht notwendig.
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o Registerkarte ,Zusatzliche Parameter*®

Durch Aktivieren der Checkbox und Wahl der entsprechenden Parameter in
der jeweiligen Dropdown-Liste kdnne zusatzliche Parameter in der Datei fur
das Qualitditsmessen ausgegeben werden.

Punkteinformationen Zuséatzliche Parameter

Der Menupunkt ,Datei“ = IP - Speichern unter ... (siehe oben) ist zu
beachten.

Die einzelnen Funktionen sind im Bedienerhandbuch von Preset & Measure
ausfuhrlich beschrieben. Dieses Dokument steht zum Download unter:
https://ftp.hexmet.de/PC-DMIS/PC-DMIS Preset & Measure%20Suite/PC-
DMIS Preset & Measure/Docs/ zur Verfiigung.

e Hinweise zur Checkbox ,Temperaturkompensation verwenden®
e Checkbox deaktiviert:

Der Befehl wird nicht in die Datei fur die Qualitdtsmesspunkte geschrieben. Ist
auf der Messmaschine die Temperaturkompensation aktiviert, wird diese
verwendet.

Der Temperaturausdehnungskoeffizient wird abhangig vom Zustand der
Checkbox bei ,Materialkoeffizient* (siehe unten) wie folgt berlcksichtigt:

Checkbox ,Materialkoeffizient” deaktiviert

Der auf der Messmaschine gewéhlte Temperaturausdehnungskoeffizient
wird verwendet.

Checkbox ,Materialkoeffizient” aktiviert

Der bei der Checkbox ,Materialkoeffizient* gewahlte
Temperaturausdehnungskoeffizient wird verwendet.

e Checkbox aktiviert:
Der Befehl wird in die Datei fur die Qualitatsmesspunkte geschrieben.

Soll die Temperaturkompensation verwendet werden, muss ,Ja“ gewahit
werden. Dabei ist es unerheblich, ob die Temperaturkompensation auf der
Messmaschine aktiviert ist oder nicht.

Soll die Temperaturkompensation nicht verwendet werden, muss ,nein“ gewahlt
werden. Dabei ist es unerheblich, ob die Temperaturkompensation auf der
Messmaschine aktiviert ist oder nicht. In diesem Fall ist die Checkbox
~Materialkoeffizient* (siehe unten) nicht verfligbar.
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e Hinweise zur Checkbox ,Materialkoeffizient*

Ist die Checkbox ,Temperaturkompensation verwenden® aktiviert und ,Nein’
gewahlt (siehe oben), ist diese Funktion nicht verflgbar.

In allen anderen Féllen kann die Checkbox aktiviert und der
Materialkoeffizient aus der Dropdown-Liste gewahlt werden.

Die Einstellungen bei: Hinweise zur Checkbox ,Temperaturkompensation
verwenden* (sieh oben) sind zu bertcksichtigen.
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10.

Zusatzliche Informationen

Softwareupdate

Wird zusatzlich zum PC-DMIS Inspection Planner PC-DMIS Preset &
Measure und / oder der PC-DMIS Preset & Measure Supervisor eingesetzt,
muss im Falle eines Updates die Kompatibilitat der Softwarepakete gepruft
werden.

Eine Liste der kompatiblen Versionen ist im Dokument ,Preset & Measure
Suite compatibility.xlsx“ zu finden. Diese steht unter:
https://ftp.hexmet.de/PC-DMIS/PC-DMIS_Preset & Measure%20Suite/ zum
Download bereit.

Uber Hexagon

Hexagon ist ein weltweit flihrender Anbieter von Sensor-, Software- und
autonomen Losungen. Wir nutzen Daten, um die Effizienz, Produktivitat und
Qualitat von Anwendungen in der Industrie und der Produktion sowie in den
Bereichen Infrastruktur, Sicherheit und Mobilitat zu steigern.

Mit unseren Technologien gestalten wir zunehmend stérker vernetzte und
autonome Okosysteme im urbanen Umfeld wie auch in der Fertigung und
sorgen so fur Skalierbarkeit und Nachhaltigkeit in der Zukunft.

Der Geschaftsbereich Manufacturing Intelligence von Hexagon nutzt Daten
aus Design und Engineering, Fertigung und Messtechnik als Basis fur
Losungen zur Optimierung von Fertigungsprozessen. Weitere Informationen
erhalten Sie auf hexagonmi.com.

Erfahren Sie mehr Uber Hexagon (Nasdaq Stockholm: HEXA B) unter
hexagon.com. Folgen Sie uns auch auf @HexagonAB.
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