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0. Prefazione

Queste note seguono in grandi linee I'andamento del corso e forniscono un materiale
didattico utile per ricordarsi i passaggi piu importanti. Lo scopo del Manuale in ogni caso si
limita @ mettere per iscritto i punti principali.

1. Accensione della macchina

LEITZ

- Accensione aria e controllo della pressione.

- Accensione armadio elettronico — a seconda del modello potrebbe essere necessario
dopo I'accensione dell’ interruttore generale di premere il tasto Reset sul armadio (colore
Blu) circa 10 sec dopo. Verificare che sul panello del controllo appaiono i numeri delle
coordinate (sulla seconda riga del display del panello di controllo). Il tempo necessario
perché appaiono le coordinate potrebbe essere diverso, sempre a secondo del modello del
controllo (fino a 1-2 min). A questo punto il panello di controllo si presenta con il LED sul
tasto STOP acceso. Premendo il tasto RESET il LED sul tasto STOP si deve spegnere. Se
no, allora cercare il motivo (aria insufficiente, fungo della emergenza premuto o altro).
Spegnendo lo STOP la macchina deve muoversi dalle leve.

- accensione del computer — se non ancora acceso, accendere il PC.

DEA

- Accensione aria e controllo della pressione.

- Accensione armadio elettronico — a seconda del modello potrebbe essere necessario
verificare I’ interruttore generale e poi accendere con l'interrutore normale . Verificare che
dopo un breve poriodo di attesa sul panello del controllo rimangono accesi solo alcuni LED.
Il panello di controllo si presenta con il LED sul tasto MACH. START spento. Premendo il
tasto MACH. START il LED si deve accendere,. Se no, allora cercare il motivo (aria
insufficiente, fungo della emergenza premuto o altro). Con MACH. START acceso la
macchina deve muoversi dalle leve.

- accensione del computer — se non ancora acceso, accendere il PC.

2. Funzionamento del panello di controllo

LEITZ
Ecco quali sono le funzioni dei tasti piu’ usati:
(notare che premendo LOC vicino a SHIFT o CTRL e accendendo il LED, significa indicare

di aver premuto il tasto SHIFT o LOC — viene usato per facilitare le operazioni quando
bisogna tener premuti tanti tasti)
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Hexagon Metrology Spa

Funzione

Tasto /
Combinazione
tasti

Nota

Abilita / disabilita I'invio del
punto preso dalla MdM al
Quindos

Tasto M

Premendo il tasto il LED si accende o
spegne. LED acceso significa invio del
punto abilitato.

Si usa per es. per evitare che
muovendosi in spazi stretti un eventuale
palpata viene inviata come punto di
misura.

Normalmente il LED deve essere
acceso.

Micromovimento

Tasto S

Premendo il tasto il LED si accende o
spegne. LED acceso significa
micromovimento abilitato.

Si utilizza quando vogliamo posizionarsi
con le leve su una coordinata precisa.
Normalmente il LED dev’essere spento

Cambiare il funzionamento
delle leve a seconda della
posizione dell'operatore
rispetto alla macchina

Tasto con vista
MdM da sopra
premuto da solo, o
insieme a CTRL, o
insieme a SHIFT, o

insieme a entrambi.

Permette di avere le leve che muovono
la macchina nella direzione desiderata.

Fermare la macchina STOP Ferma la macchina, spegnendo i motori.
II LED sul tasto si accende.

Resettare la macchina RESET Ripristina la macchina, accendendo i
motori. Il LED su tasto STOP si deve
spegnere, Se no, verificare di aver
rilasciato il fungo di emergenza o la
pressione dell’aria.

Bilanciamento peso CTRL+RESET Da eseguire sempre quando un
tastatore e’ stato cambiato a mano.

Inviare un CLP a QUINDQOS | CLP

Confermare la fine della END E’ uguale alla “doppia freccia” del Q6.

misurazione

Se ci troviamo nel programma di misura
esegue dal punto corrente del cursore
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fino al fondo del programma!

Eseguire singola riga EXEC E’ uguale alla “singola freccia” del Q6.
Esegue la riga corrente (punto o
comando)

Muoversi nel programma Le frecce Hanno la stessa funzione come le 4
frecce della tastiera del PC

Cancellare riga DELR Cancella il punto o la riga del
programma

Visualizzare coordinati SHIFT+DISPLAY

pezzo

Visualizzare coordinati Mdm | DISPLAY

Muoversi con le leve in SHIFT+STG

coordinati pezzo

Muoversi con le leve in STG

coordinati macchina

Attivare un tastatore con GOLD, seguito dal | Normalmente si usa quando durante la

nome PRB e qualsiasi numero NN, misura di un elemento si vuole cambiare
numero seguito da SLC il tastatore. Ricordarsi che in ogni caso
PROBE non € ammesso di misurare un

elemento con tastatori con diametri
diversi!

Inizializzare un cambio SHIFT+CTRL+MAN. | Vale solo per alcuni tipi di controllo!

manuale CHNG.

Aprire il gancio CTRL+MAN.CHNG | Per le teste con tasto sul piattello, dopo

questa operazione, bisogna premere il
tasto per aprire il gancio.

Chiudere il gancio SHIFT+MAN.CHNG | Per le teste con tasto sul piattello, dopo
questa operazione, bisogna posizionare
con cautela il piattello nella testa e
premere il tasto per chiudere il gancio.

Importante! Qualsiasi operazione sulla testa — montare o smontare il tastatore deve
essere seguita
da bilanciamento peso (CTRL+RESET)

DEA
Ecco quali sono le funzioni dei tasti piu’ usati:

MACH START - da potenza ai motori. Nel caso di emergenza i motori vengono spenti e la
macchina potrebbe essere spinta a mano. Se i motori non si accdendeno verifcarne le
condizion di alimentazione aria o eventuale tasto di emergenza premut0

PRINT - Registrare un poszionamento

DONE - Conferma della azione (oppure “Esegui”)

ENABLE - il tasto deve essere tenuto premuto se si vuole muovere la macchina!l

DEL PNT - Cancellazione ultimo punto preso

SLOW - puo’ essere acceso solo dopo aver eseguito gli zeri. Ha efetto solo mentre la
macchina va mossa dalle leve. La presa del punto manuale deve essere eseguita sempre
con SLOW attivato
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PROBE ENABLE - se spento, allora i punti presi dal controllo non vengono passati al s/w.
Spegnendo e accendendo questo tasto si esegue il bilanciamento delle teste di scansione
(questa operazione € da fare su queste teste, tutte le volte che si efettua una operazione
manuale — smontaggio o montaggio del tastatore manuale, mentre quando si utilizza il
cambia utensile I'operazione del bilanciamento € automatica)

LOCK/UNLOCK + SLOW - apre o chiude il gancio della testa X5. Attenzione: sostenere
la configurazione per evitare che cade. Quando si monta invece, controllare che la

chiusura sia avvenuta in modo coretto (le sfere del piatello devono entrare nelle sedi sulla
parte inferiore della testa)

3. Accensione del QUINDOS

Per avviare QUINDOS utilizzare la icona sul Desktop #2#% o usare la voce del menu Start-
>Programmi-Quindos7/Quindos?. Appare la finestra del QUINDOS Startup:

Q x|

Selezione ambiente dilavoro

Mome Ultima ambiente utiizzat

PM-1 28/08/2005 9.51
RKT4711

< ¥

Armnbiente selezionato
PHM-1

Prb 220
1592.9.20010 2001

‘ Annullare | | ok ‘

Selezionare I'ambiente di lavoro desiderato e premere OK.

Nota: Si puo creare una icona che fa partire un certo ambiente di lavoro automaticamente (senza mostrare
la scelta degli ambienti di lavoro). Bisogna creare una copia del collegamento esistente sul desktop e poi

modificare questo collegamento aggiungendo dopo QUINDOS?7.EXE il nome del ambiente di lavoro racchiuso
tra doppi apici:
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Proprieta - Quindos 7 @E‘
Lapout Colori Compatibilita
Generale Collzgamento Opzioni Carattere

g Quindos 7
Tipa: Applicazione
Percorso: bin
Destinazione: | Buindos?\Quindos7\bin\Quindos7.exe "PMM-1"
Da Ch
la§li discelta Nessung
rapida:
Esegui Finestra nomale M
Cammento:
[ Tiova destinazione: ] [Qamh\a icona ] [ Avanzate.
0K | [ Al | [ applca

Dopo un periodo di attesa appare la schermata iniziale.

Nota 1:a schermata iniziale si presenta identica a quella di Q6, se il programma emulatore XManager non
e stato disabilitato /disintsallato, o se la partenza di questa interfaccia non & stato disablitato tramite il
comando SET. Si consiglia di utilizzare l'interfaccia inziale di Q7, trane in casi parricilari dove si vuole

Nota 2: La schermata iniziale si presenta identica a quella di Q6, se il programma emulatore XManager non
e stato disabilitato /disintsallato, o se la partenza di questa interfaccia non € stato disablitato tramite il
comando SET. Si consiglia di utilizzare l'interfaccia inziale di Q7, trane in casi parricilari dove si vuole
mantenere l'interfaccia iniziale gio esistente in Q6.

Una volta avviata la interfaccia inziale bisogna verificare se gli zeri della macchina sono
stati gia esequiti. Il colore “rosa” dello sfondo del tasto con la “casa” indica che i zeri non
sono stati fatti e quindi per poter lavorare, bisogna eseguirle. Ciccare quindi con tasto SX
del mouse sul tasto con la casa.

‘ QuinpoS Start Menu
MM CmmS batus. Tools PrirterPlatter Systemlnfos Passwore ds Userinterface
ALL" Machine
q
D ﬁ Zeroing the machine (AUTZER)
_% Ll ( Esecizione zeri macchina l
Set active tool/sensor (SetActiveTool)
} ( Impostazione nome del tastatore attivo ]
il
=1
( Aprire la finestra di programmazione ]
EXIT

Appare una domanda che ci ricorda di verificare, se la macchina e in grado di raggiungere
il punto dello zero senza collisione. Ricordarsi che i zeri vengono fatti nella sequenza:
- ritiro della colona in Z su
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- movimento in X e Y per raggiungere il punto dello zero

S f e x|

L] .j Deve azzerarsi veramente @ 4[]
L3

S Mo

| | |

Dopo aver confermato questo messaggio la macchina esegue gli zeri e QUINDOS torna
sulla schermata di prima. Lo sfondo del tasto con la casa diventa giallo!

Nota : Vediamo adesso che cosa succede, se confermando il messaggio sopra, abbiamo avuto la macchina
in condizioni di STOP (oppure se ne abbiamo fermata la macchina mentre si eseguivano gli zeri, premendo
sul tasto di emergenza). QUINDOS non e’ stato in grado di concludere |'esecuzione del comando e quindi si
ferma (vedi sotto il comando AUTZER con la freccia davanti) e sulla finestra “Error Log” ci comunica il
motivo.

HDBMSG:IppDMEEFFor(S00) | Quindos Error Log Entries = # x| &
MTw/zLogoBox ErroiLog i

TimeStamp | Programld | Seve... | CondHeiNa.. | Tewt [
\i.) 1581253453 ALLOPM = All0pen
1) 151252453 ALLOPN 14 HPS
| \i) 15.12.53.453 ALLOPN 130 Quindos? -V 7.00.6213 - Windows %P Professional Edition
\i.) 181253718 ALLOPN 1$2 C:AQuindos7U zers\HPSWPMM-14Juindos 7 GDB
A[|-42151317.609 aLLaPn 141 Setting curment pan program name ; A
]| 1512.44531 CMCTMP Wil Changing PaPropesties : Part<panCoefficient = 0; PartT emp = <ReadFromCrmT empScanner
i[|1€3151853515 DMEXeEngine S-500 DMEErar 500 Emergency stop-"ERROR MOTOR_RE.5%2 .TR_PUSTO.Stop Button at Panel pressed ]

Main Command Buffer

Mairlp
&% AUTZER (CNF=Y)

Visto che siamo in grado di spegnere lo STOP, facciamolo, premendo il tasto RESET del panello
di controllo (LEITZ) o premendo MACH. START (DEA). Per continuare |I'esecuzione dal punto
dove si era fermato QUINDOS, premere la freccia blu in basso a sinistra. Appare di nuova la

stessa domanda di verifica, dopo di che la macchina esegue gli zeri e QUINDOS torna sulla _i S

schermata di prima. Lo sfondo del tasto con la casa diventa giallo.

Notare questo comportamento di QUINDOS - all’errore avvenuto il programma si & fermato sul
punto che ci indica quale operazione non €& stata conclusa e ci permette eventualmente di riprovare
I'operazione, e come vedremo nei prossimi capitoli di saltarla o di interromeopere del tutto I'esecuzione.

Per le macchine con cambia utensile bisogna informare la macchina sulla situazione
attuale del tastatore. Lo scopo della esecuzione del comando € di informare la macchina
sulla situazione dei tastatori nella testa per permettere una corretta gestione del cambio
Utilizzare il tasto “Set Active Tool/Sensor” nel caso che:
- il tasto e giallo (Quindos non sa quale tastatore & attualmente montato — questa
situazione viene indicata con l'informazione sulla riga dello stato “UnDefTool”
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- linformazione sul nome del tastatore attivo (visulizzata nella bara di stato) non e
coretta.

Nota: questo tasto corrisponde al comando SetActiveTool ed p la funzione che dev'essere utilizzata
sempre quando vogliamo in modo esplicito informare QUINDOS sulla situazione attuale del tastatore che si
trova nella testa. E’ fondamentale per evitare problemi sul cambio utensili (ricordarsi che & sempre da
utilizzare quando nella barra dello stato appare UnDefTool — uns situazione che disablita moltissimi funzioni
di QUINDOS). Se digitato ed eseguito in un programma, si sconsiglia i di lasciare il comando nel programma
(meglio cancellarlo subito dopo averlo eseguito. Se eseguito non correttamente questo comando puo
causare collisioni nella rastrelliere del cambia utensile.

A questo punto siamo in grado di utilizzare la macchina. Premere il tasto “Programmare”
per passare nella finestra di programmazione dove si svolge in pratica il nostro lavoro
principale.

4. Finestra di programmazione

Quindos7 - V 7.5.11018 - Remoto - RMT4711 - Part : CORONAMR10551 - File : C:\Quindos7Lib/CORONA MR10-55-1.WDB
File  Edit Windows Refresh 7
DrSHST 0 BB RABE @ 2 -

oW % =B x MEPLA « = W s DBs R
MainCrid$Tree MTw/zlogoBox | Enorlog CommandDialog LbB | GDB | EDE |4 %
: s # A CHS
_ : Misura piano = f O
Elementa Sistera di coordinate
FLai = | =l
e I Caleala slemento nominale: dai punti nominah hodo
¥ Misusre ¥ Valutare
¥ Celcolare
i Tipo di calcalo
=  Bestit (Gauss]
- - " Forma minima
METROLOGY MessangioAnmagine/Suoho Cancellare
- ¥ Funti I Valutazioni
Main Command Buffer | + B
Mainlp
-
TR ARR AR R RN RN T AN AREA AR IET AN ANERRRTAAASEATARAR I AR AR AR A
! Notation Inspector... «+o i ADMINISTRATOR
! Drawing no. .. H Date ......0 «esi 11-MAY-2010
! Workpiece name ..: CORONAMRIOSS1
R R RSN AT A AR AR EAEETATA ARERRRTAAANS AEEA AR AT AT AR TR AT
ALLINEAMENTO MANUALE
USEFRE [NAM=FRE(1))
m MNEPLL (NAM=PLA(1}, CSY=CSY, ITY=GSS, DEL=Y)
HECIR (NAM=CIR(1), C3Y=C3Y, PRO=PLAi(1), PTY=EX, DEL=TY]
BLDCSY (NAM=CSY(1), TYP=CAR, SPA=PLA(1), SDR=+Z, XZE=CIR(1), YZE=CIR(1), ZZE=PLA(1))
! ALLINEAMENTO AUTOMATICO
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
HOVCHH (TYP=4BS, DST=(0,0,10), CSY=CSY(1))
HovCHN (TYP=ABS, DST=(200/2,0,10), CSY=CSY(1))
USEFRE (NAM=FRE (4] )
noOvVCHN (TYP=ABS, DST=(200/2,0,10), CSY=CSY(1))
novenn (TYP=ABS, D3T=(200/2,0,-280), C3T=C3V(1))
< = |
$ S0z gTomizt=E L B s MMER S AT -
11| | ShowStartPage & PRE:PRB(1) ~ [tz LoBCSYICSYE) ~ €3 |Ln 11Col 0 () 4098 -

La finestra di programmazione e’ divisa in 7 parti principali
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- Sopra : la barra del menu con la barra dei pulsanti per un richiamo piu veloce di alcune
finestre aggiuntive e qualche altra funzione relativa alla gestione (stampa, copia,
incolla...).

- a sinistra : i pulsanti dei comandi

- al centro nella parte sinistra : si trova la finestra dove verrano poi mostrati eventuali
errori e/o il modello CAD

- al centro nella parte destra : vediamo il commando corrente con i suoi argomenti

- a destra : sono disponibili i vari Database, in quali i vari tipi degli oggetti si trovano nelle
strutture ad albero

- al centro : in basso si trova il testo del programma, attualmente caricato

- sotto : si trova la barra con i tasti di esecuzione, interruzione e altro. Il contenuto di
questa barra cambia a seconda di quale dei componenti centrali e’ attivo. Per esempio
ciccando nel testo del programma avremo una certa sequenza di tasti. Ciccando invece in
uno dei campi degli argomenti del comando, il numero dei tasti disponibili in questa barra
cambia.

Notare che i tasti nella parte a sinistra sono di 2 tipi (con, o senza contrassegno in alto a
sinistra). Tutti i tasti con contrassegno sono delle cartelle, cioé premendo quel tasto si
accede ad altri tasti. Per tornare indietro basta ciccare con tasto sx del mouse nella parte
griggia. Ciccando invece su un tasto senza contrassegno, viene inserito un comando. Lo
stesso comando puo essere anche digitato manualmente (se si conosce il codice). I Q7 e
“case sensitive” : le lettere maiuscole e minuscole hanno diverso significato. In Q7
esistono comando con sole lettere maiuscole e altri con lettere maiuscole e minuscole.

Significato di alcuni tasti di esecuzione / intetinne sulla barra in basso (in stato di attivazione
della finestra delle istruzioni):

Vista della barra nella finestra della programmaziae

t= &

$ = B - IBEER =z A T -

A

M1
+1

I
+1

+1
I

+

Interrompi tutto — interrompe e chiude tutti i berfparalleli tornando
a quello principale (identico alla croce rossa@é)
Esegue il comando interamente (identico alla sendrelccia del Q6)
Esegue il comando passo / passo (per comandi @staja possibile) = doppio click sul
comando
Esegue dalla riga corrente fino al fondo (identita doppia freccia del Q6)

Importante: La barra dei comandi ha un aspetto variabile — a seconda della finestra
attiva i tasti sulla barra cambiano!

5. Preparazione per la misura

Prima di partire con la misura di un qualsiasi particolare bisogna attentamente esaminare:
- il disegno, notando le basi metrologiche (elementi che servono come riferimento e che
verranno usati per la creazione del sistema di coordinate pezzo). Nel caso che queste basi
non sono accessibile bisogna esaminare bene come sostituirli e in ogni caso tenere conto
di questa sostituzione.
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- come fissare il particolare, permettendo di fare il massimo delle misure, tenendo conto
che I'attrezzatura deve essere sufficientemente rigida.

- quali configurazioni di tastatori bisogna usare. Preferire sempre tastatori piu corti e piu
rigidi.

Nota: |a preprazione accurata di un piano di controllo, con le caratteristiche da misurare e i nomi da

assegnare, aiuta a tenere sotto controllo lo sviluppo del programma e avere meno difficolta nella
interpretazionee la documentazione dei risultati.

6. Qualifica dei tastatori

La qualifica del tastatore & una procedura di misurazione eseguita su un oggetto noto
(sfera di qualifica). Il risultato di questa misura viene memorizzato come dati del tastatore
usato per la misura in modo tale, che utilizzando questi dati il tastatore € in grado di
misurare correttamente.

Per qualificare bisogna poter:
- definire un calibro sfera e attivarlo
- usare i comandi per la qualifica del tastatore di riferimento (conoscendo le sue
particolarita)

“Artefact” — in Q7 questo termine indica la sfera di qualifica. Prima di poter partire con la
qualifica, bisogna eventualmente definire la grandezza della sfera e I'orientamento
angolare del gambo.

Questa operazione viene eseguita con il comando DfnArtefact:

Fls  Edt Windows Refresh  Stop Part Pri

B DR X YdEe s R

=| # ¥ ||HDBMSG:CNCINISL o Dfmartefact (2w R
MainCmdiTree MTwzogBox | Emolog | # ¥ [/ Command
‘9 TimeStamp__| Programd___|_Sevely = = =
- )151252453 ALLOPN 14 Define Qualification Artifact
\,i.)151253ﬂ53 ALLOPN 1%
\vﬁ 1253453 ALLOPN 10 Name of qualification artifact Sphere diameter
7 KJ15.1253718 ALLOPN 1$2 |52 24.9954
H \i)15.13.17.609 ALLOPN 181
AN15.13.44531 CMCTHP Wit b linde: by a1l
AN Q €3151859515 DMEXeEngne 5 -500 480
¥ i' &155355312 CMCTHP w1 Elovationfngle:r-5 2]
'.&"—,,l AN17.0341 625 CMCTHP wil ﬁ%"
170241625 MairbenuFun |- 113 !
o 170841640 Mainenufun - 113
\ g % S E;‘ST;"P” " i Shatt diameter at sphers
x (170501 281 CMCTMP Wt 120
' -j.)l?ﬂﬁ[ﬂ 281 CNCINI |-1209

< >

Main Command Buffer S

Impostare i dati :
- nome del calibro — digitare un nome qualsiasi
- diametro — digitare l'esatto diametro del calibro
- azimuth — digitare il valore del angolo racchiuso tra I'asse X e il gambo della sfera
visto nel piano XY
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- elevazione — digitare I'angolo tra il piano XY e la direzione del gambo della sfera. Se
il gambo va in direzione verso Z+, allora inserire un angolo postivo.
ed eseguire il commando facendo doppio click con il tasto SX del mouse sul comando nella
parte del testo del programma. QUINODS esegue il comando (memorizza i dati che
abbiamo inserito) e salta sulla riga successiva.

In maniera simile si possono definire diversi orientamenti della sfera di qualifica. Per
attivare una certa sfera di qualifica usiamo il comando UseArtefact.

MainCrmdT ree. MTwzlogoBox EnorLog Commant d
ll Activate Qualification Artifact
TI: Mame of qualiication artifact
79 | :
&.)9° Qo
VA ﬂ 2
7 i o Q’7 ?
l ®
[
lJ < >
L ain d Buff =
Mainlp
&

Nel comando scegliere la sfera di qualifica seleammlo quella desiderata dal menu a tendina e fare
doppio click sul comando per eseguirlo.

Nota: Questa operazione non € strettamente oblaiggtse per la qualifica si usano i comandi
QualifyTool, che permettono I'inserimento del nateécalibro.Tuttavia, per acluni operazioni
legati all'utilizzo di piu’ sfere calibro puo’ essee necessario utilizzare questo comando

Qualifica del tastatore di riferimento:

Per poter relazionare i tastatori tra di loro, il software di misura QUINDOS utilizza uno dei
tastatori come “tastatore di riferimento”. Questo tastatore non € un tastatore speciale, ma
a differenza di tutti altri tastatori bisogna qualificarlo per primo con delle voci particolari
(dati del offset, che permettoni di inserire anche le distanze di offset dal centro del
tastatore al punto di riferimento). Il tastatore di riferimento serve come collegamento
anche per definire la posizione del calibro sfera nel volume della macchina. E’ buona
regola utilizzare il tastatore verticale piu corto e rigido per tastatore di riferimento.

Il comando di qualifica del tastatore di riferimersi chiamaQualifyTool.
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Calibrare tastatori

—

FRE(1) j Mame sfera diqual. |51 ﬂ

|
Magazzing | Tipo della testa ‘Testa fissa j

W Cancellare punti esistenti

I Usa angoli teoiici per |a direzione Tipo del sensore ‘Laitz LSP (Trax) j

| | Q
i 1!
I T astatore sfenco Tastatore a disco Tastatore cilindrico
Diametro del tastatore. |

Morne del tastatore

‘r Delimitazione angolare
Esempio per testa LSPX5 / X3 ?—
.
I Dualiicare scansione
v Qualifica come tastatore di refeimenta
Offset del tastatore
%=[o =0 z= |60

Spiegazione delle voci:

- Nome tastatore: Il nome del tastatore. Si consiglia di usare il nome PRB con un
numero. Per. Es. PRB(1). E’ comodo usare numerazione che facilita I'identificazione del
tastatore. Esempio: nella postazione 1 del cambia utensile si trova un tastatore verticale. II
nome del tastatore € PRB(1). Nella seconda postazione si trova una configurazione con 2
tastatori laterali. I loro nomi sono PRB(21) e PRB(22). In questa maniera il numero del
tastatore ci aiuta a ricordarsi anche la postazione del cambia utensile.

- Cancella punti — se abilitata questa voce causa la cancellazione di un eventuale
percorso di qualifica gia esistente e quindi serve come forzatura per una qualifica che
parte sempre in manuale. Se il calibro sfera ha un posto fisso, si potrebbe anche togliere il
baffo da questa voce e quindi la qualifica partira in automatico.

- Diametro — diametro del tastatore

- Posizione magazzino — indicare il numero della postazione del cambia utensile a quale
appartiene il tastatore. Se non intendiamo a usare il cambia utensile, allora non inserire
niente.

- Tipo della testa — per le macchine Leitz inserire la voce “Testa fissa”

- Tipo sensore — selezionare il tipo di sensore

- Qualifica come tastatore di riferimento (da usare SOLO per il tastatore di
riferimento)

- Distanze dal punto di riferimento - inserire le tre distanze dal punto di riferimento.
Per le macchine Leitz il punto di riferimento € la superficie del piattello dove si attacca il
tastatore e per le macchine DEA il punti di riferimento & il fondo della colonna.

Eseguendo il comando, si apre la finestra di “Presa punti”. A questo punto bisogna
muovere la macchina posizionando il tastatore sopra il polo della sfera, premere CLP dal
panello di controllo e tastare il polo della sfera, quindi premere END dal panello di
controllo.
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Seguono 2 tastate aggiuntive in automatico che servono per determinare con precisione
la posizione della sfera e poi parte la vera qualifica. Alla fine il tastatore si posiziona sopra
il polo della sfera e il cursore salta sulla riga successiva del programma.

Qualifica di altri tastatori sferici:

Sempre con il comando QualifyTool, ma abilitando la voce “qualifica come tastatore di
riferimento)

Calibrare tastatori

Nore del tastatare |PRB(A) vl Mome seradiqual (51 x
Magazzing Tipo della testa Testa fissa ¥
™ Cancellare punti esistenti

R Tpodelsensore  [LeizlSF(Tmd =]

o g Tastatore sferico Tastatore a disco Tastatore cilndrica
-i:
Diametro del tastatare |
i g
Delimitazione angolare:

I™ Qualificare scansione

I™ Qualifica come tastatore di refeimenta

Le voci in sostanza sono i stessi come per il tastatore di riferimento. Mancano pero i offset
dal punto di riferimento (& compito della qualifica stessa di determinare questi valori).
Inoltre & possibile “alzare” i punti di qualifica in modo tale di non arrivare fino al equatore,
che potrebbe causare collisione con lo stello per diametri del tastatore piccoli e sfere di
qualifica piuttosto grandi.

In ogni caso per iniziare la qualifica viene richiesto almeno un CLP sopra il polo e una
tastata (PRB) sul polo della sfera. Quando si parla del polo, si intende sempre la vista “dal
tastatore”. Per esempio per qualificare un tastatore laterale la posizione corretta € come
nell’'esempio sotto.

) e—

AR

Molto spesso vengono presi anche altri CLP che precedono questa “coppietta” di CLP+PRB
e che servono per definire il percorso di qualifica in modo tale da evitare collisioni.
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Nota: Alla fine della qualifica di un tastatore, Q7 copia questo tastatore in EDB. La banca dati EDB & una
banca dati protetta e non € possibile ne di cancellare direttamente il tastatore, ne di perderlo in seguito ad
un crash del Quindos. La cancellazione &€ comunque possibile tramite il comando DELEDBPRB oppure con il

comando pil universale EDBUPD.

Riepilogo dei comandi di gestione calibro sfera e qualifica

Gestione calibro sfera

UseArtefact— attiva un calibro gia definito in
precedenza (non necessario se si utilizza
QualifyTool)

DfnArtefact — definisce le dimensioni e
I'orientamento di un calibro sfera

EdtArtefact — permette di cambiare la
definizione di un calibro sfera gia definito in
precedenza

DelArtefact — cancella un calibro sfera definit
in precedenza

Gestione qu

QualifyTool — qualifica tastatore di riferimentg
(in questo caso il tastatore va dichiarato com
riferimento!)

D.

a)

-

QualifyTool — qualifica tastatore.

Errori piu frequenti

Collisione : certe volte succede che durante il
macchina si ferma con il messaggio “Collision

ciclo automatico si va in collisione e la
e!”. Confermare il messaggio. Cliccare sul

tasto “Break all” per tornare sulla videata principale (se necessario cliccare su questa icona
diverse volte per tornare nel programma). Il motivo del problema pud essere sbaglio nei
parametri del comando o sbaglio nel percorso dato

- sbaglio nei parametri — controllare bene i parametri - soprattutto diametro tastatore.
Correggere gli errori ed eseguire il comando di nuovo . State attenti che la macchina si
muove ed esegue i percorso che avete fatto per questo tastatore.

- sbaglio nei punti del percorso. Succede che
sbagliato — cosi che non sono paralleli allo sti

i punti CLP-PRB vanno presi in modo
lo del tastatore oppure che sono troppo

spostati rispetto al centro sfera. Allora dobbiamo andare a cancellare il percorso. Lo si pud
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fare cancellando l'oggetto nella LDB di tipo ELE, che ha lo stesso nome come il tastatore
(semplicemente selezionare I'oggetto e premere il tasto Canc.). Eseguire il comando di
nuovo. NON reinserire il comando. Ricordare che il problema non era il comando, ma i
punti del percorso! In alternativa si pud, anzicheé cancellare I'elemento, spuntare “cancella
punti” nel comando QualifyTool (eseguendo il comando infatti QUINDQS ci chiede di
riprendere i punti). A questo punto dopo aver concluso I'esecuzione, rimettere “Cancella
punti” su “No”.

Un altro genere di problema puo’ verificarsi, dopo aver lavorato in un programma di
qualifica, dopo di che risulta impossibile lanciare un altro programma... Il motivo di questo
problema probabilmente sta nel fatto che la procedura di qualifica sia stata interrota per
qualche motivo (collisione, tasto di emergenza premuto, errore di calcolo causato da
qualche parametro impostato male). In questo caso infatti QUINDOS si ritrova con
tastatore attivo nella LDB (forse neacne calibrato), mentre quello della EDB & gia stato
cancellato. QUINDOS non permette di lanciare un altro programma se il tastatore attivi si
trova in LDB e per questo motivo non & possibile lanciare un altro programma. La
soluzione piu’ semplice € di concludere la qualifica con successo (in tal caso il tastatore
sparisce da LDB e viene spostato automaticamente in EDB). Nel caso che questo non sia
possibile si consiglia di : se si utilizza il cambia utensile, allora togliere il piatello
manualmente e posarlo nella sua postazione. Chiudere QUINDOS e rilanciarlo. All'avvio
indicare nella schermata inizale il tastatore “"NoTool".

Informazione utile: Molte volte conviene aumentare la cosi chiamata distanza di offset
(la distanza di sicurezza che usa la macchina prima di avvicinarsi a cercare il punto in
automatico). Sulle PMM o Global con X5 e X3, spesso questa distanza & di soli 0.5 mm e
quindi piccoli errori di presa punto sul calibro sfera possono causare collisione. Per
cambiare questa distanza nel programma bisogna usare il comando SETCMPAR

Digitare SETCMPAR e impostare il valore dell Modify CMM parameters
“Distanza di approcio” su un valore di circa 1-Z pems= P
mm. Con questo valore la qualifica diventa

meno sensibile agli errori del percorso che

possono succedere facilmente soprattutto per
tastatori inclinati.

Informazione utile: Per tastatori inclinati € abbastanza importante tenere una distanza
abbastanza grande tra il CLP e PRB (di almeno 100-150 mm), oppure bisogna indicare nel
comando QualifyTool la direzione del tastatore tramite i due valori angolari “azimuth” e
“elevation” che hanno lo stesso significato come per la definizione dell’'orientamento del
calibro sfera (vedi DfnArtefact). Per usare questa possibilita nel comando QualifyTool
bisogna abilitare la opzione “Use as Shaft direction” e indicare i 2 angoli.
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[v Usza angali teorici per la direzione

Elevazione =¥ -» 2+
Azimuth #+ > '+

A questo punto il comando di qualifica usera questi valori per distribuire i punti anziché la
direzione dal CLP al PRB. In ogni caso il PRB deve essere preso abbastanza preciso.

7. Qualifica del cambia utensile (rastrelliera)

Richiede in sostanza:
- qualificare un tastatore con il comando TCRCALPRB
- utilizzare il comando TCRINIT per definire il numero e il tipo del cambia utensile e
per prendere alcuni punti in manuale
- utilizzare TCRDATUM per eseguire misure in automatico sul cambia utensile e
concludere la procedura

Qualifica del tastatore: utilizzare comando TCRCALPRB:

Calibrazione tastatore per allineamento magazzino

Diametro del tastatore = OffsetinZ
[5.0 |60

- 3 T ’.  Tipo della testa 1
I ﬁ JTesta fisza LJ
il Tipo del censore

Leitz L5F [T rax]

Esempio per LSP X5, X3

Qualificare il tastatore come di solito. (Attenzione: per i tastaori con polso € prevista una
serie di misure con angoli A e B diversi)

Richiamare il comando TCRINIT e compilarlo come nell’esempio sotto:
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Lo ft

Esempio per PMM

Initialize Tool Changer Rack

i~ Rack Humber 1 Type of Rack
]TDDI changer rack 1 _v_! I Delete ? ]Leilz Phdtd l! ‘

—Set Tool Changer Pasitions
]No Positions to define _v_!

Eseguendo il comando, seguire le indicazioni:

- prendere un punto verticalmente in Z con il tastatore sulla pinza sinistra della prima
postazione (CLP+PRB). Confermare con END dal panello di controllo

- prendere lo stesso punto con |'attacco dell’piattello (dove si avvita il tastatore)
CLP+PRB e confermare con END

- prendre N punti sulla tacca superiore del piattello approssimativamente al centro
del cilindretto (ogni punto con CLP che lo precede). Alla fine premere END.

- Viene mostrata una richesta di conferma, con l'indicazione del numero delle
postazioni tastati. Confermare.

Inserire il comando TCRDATUM e preparalo come nell’esempio sotto:

Align Tool Changer Rack

Rack Nurnber |~ Mode
ITUUI changer rack 1 _'_I v Complete ‘

Esempio per PMM

Eseguire il comando e seguire le indicazioni:
- montare tutti piattelli su loro posti
- segue misura in automatico
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- Rispondere con NO all’'eventuale domanda se deve essere definito un punto di
riferimento globale.

Con questo la procedura di qualifica viene conclusa. I numeri delle postazioni sono
numeri sequenziali 1,2,3...

Test del cambia utensile.

Dopo la qualifica del cambia utensile &€ opportuno fare un test. Ecco un esempio:
- Smontare a mano il tastatore dalla testa e azzerare il peso (CTRL + RESET)
- Inserire il comando SetActiveTool e indicare a QUINDOS e alla macchina che non
€ montato nessun tastatore (NoTool):

Set Tool / Sensor

Prabe name

NoTool =

s

- Provare a fare una qualifica, indicando un numero di postazione. Eseguendo il
comando la macchina deve muoversi per prendere il tastatore. Non € necessario
concludere la qualifica, ma si puo interrompere.

- Provare a fare un’altra qualifica, indicando un‘altra postazione. Eseguendo il
comando la macchina si deve muovere per posare tastatore e poi deve prendere
I'altro tastatore.

- Per solo posare il tastatore usare il comando PUTPRB

Nota: Nell’'EDB viene creato il sistema di coordinate TCR$ALIGN(1), che ¢ il sistema di coordinate del
cambia utensile. Sempre nell’EDB vengono creati elementi APC$PORT() che indicano le coordinate per ogni
postazione.

Nel caso di necessita le coordinate di queste postazioni possono essere cambiate. Per farlo bisogna trasferire
I'elemento APC$PORT() nell’'LDB, cambiare la coordinata desiderata e poi rimetterlo in EDB:

! Esewmpio di correzione della secondsa postazione con O.5mm in ¥

CPYOBJ (FRM=APCSPORT(2), TO =ALPC$PORT(2), TYP=ELE, SRC=EDE, DST=LDE, CNF=I)
TRLOBJ (WEW=APCEPORT(2), OLD=APCS$PORT(2), SHY=0.5, AXI=+Z, RPL=N, DTY=ELE)
EDBUPD (OBJ=ELE:LPC{PORT(2), DEL=HN)

Riepilogo dei comandi riferiti alla gestione cambtansile:

Comandi riferiti alla qualifica

TCRINIT — Serve per definire la tipologia del
cambia utensile e tramite alcuni punti in

manuale determina approssimativamente la $
posizione nel volume della macchina
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TCRDATUM - esegue misura in automatico
del cambia utensile e conclude la sua qualif

Comandi riferit

SetActiveTool- indica quale tastatore e
montato sulla testa in questo momento. La v
NoTool indica che la testa & vuota. Si usa
guando non siamo sicuri che il sistema conos
correttamente la situazione, per esempio dop
una operazione manuale sulla testa. (lo si pu
facilmente richiamare dalla finestra inziale) (I
un certo senso sostituisce SETMAGA del Q6

QualifyTool — qualifica del tastatore di
riferimento. Dentro questo comando viene
indicata la posizione del cambia utensile che
abbinata al tastatore.

QualifyTool - qualifica del tastatore. Dentro
guesto comando viene indicata la posizione ¢
cambia utensile che va abbinata al tastatore.

USEPRB - attivare un tastatore. Questo
comando puo anche causare cambio del
tastatore.

PUTPRB — posare il tastatore

8. Concetto della creazione di un programma

Esempio di creazione di un programma di qualifica

Sotto “programma di qualifica” si intende un

programma che contiene solo comandi di

qualifica tastatore. (In pratica alcune volte un programma di misura potrebbe anche
contenere in sé i comandi di qualifica, di solito posizionati all'inizio del programma.)

I passaggi principali sono:
- creare nuovo programma vuoto

- inserire la sequenza dei comandi di qualifica desiderati

- salvataggio del programma

Creare nuovo programma, premendo il tasto

“Nuovo” O sulla barra sotto il menu.
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inserire il nome del programma. (quando poi salviamo il programma Quindos
propone questo nome come nome del file, che possiamo mantenere o cambiare
completamente. In pratica il nome che diamo diventa il nome del oggetto che
memorizza i dati del particolare - WKP)

e BEE|

| Qualifica

I Ok | | Cancel |

Confermare la cancellazione del attuale banca dati locale (LDB) — comandi e oggetti
in LDB

! E delete actual LDE ?
-

Si | Mo |

appare la finestra dei dati particolare — questi dati vengono inseriti nella
intestazione del report di misura. Nel nostro caso, facendo la qualifica non
intendiamo di stampare nessun report e quindi ci risparmiamo a compilare i dati,
confermando con la freccia verde in basso a sinistra.

Fle Edit ‘Windows Refresh Stop PartProgram 7

LDEWKP:Qualifica  DIP : DLP:INtRungDialog = # x
Dialog
: -
Dati Oggetto da Controllare
Prarticolars Produzione
Denominazions Produttore. Macchina Utensile: Utensile:
Ho. Diseg No. di Data di Froduzione Ora di Produzione
Mot No. Particolare
Fomit Contralla
Farmitore: Data di Fomitura Ne. Ord Repark
Bolla di Consegna Quartita di Consegna Cortrollore Data di Collaudo
‘ HOME 23-410G-2005 22:08:56
No. Campione: Carmpiori Strumento di Miswa QDS Version
RMT 1210 & \uumduﬂ-vwnmsa
Piana di Controlla Dim. Contralla Nome Utiizzatore. Nome Oagetto
r r L errrs [ ew— i)
X
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A questo punto appare di nuovo la finestra principale:

dt  Windows  Refresh  StopPartProgram 7

LDE  DBs

i}
[#
b

e o

MainCmdT ree MTWwzlogoB o N4 % Commant d DB | ¥
~ = A CH5
Empty command line o1, o5y
+ By QuE
Line +©2 REA
o WKP

|
el MML
+ [A] T
¥ @@ TRE

~

@ =

Main Command Buffer = #

Mainlp

! Hotation .ocoweint Inspector........: HOME

! Drawing no. .....: DELE +evvrnnn... . 29-AUG-2005
! Workpiece name .1 Qualifica

' srrnrr R AR TR Y

«««««««

S ar e

Siamo pronti per iniziare a compilare il nostro programma di qualifica:

- Inserire comando per definire un calibro sfera DfnArtefact, compilare i dati ed
eseguire (Questo comando & opzionale! Se il calibro e’ gia stato definito questo
passaggio si pud anche saltare)

- Inserire il comando per la qualifica del tastatore di riferimento QualifyTool,
indicando correttamente i parametri (vedi le spiegazioni nel punto 5) ed eseguire

- Inserire i comandi per la qualifica dei altri tastatori QualifyTool, compilare i
parametri ed eseguire. Indicando i numeri del magazzino diversi viene eseguito il
cambio in automatico.

Certe volte dopo aver finito la qualifica di una configurazione il tastatore si trova dietro la
sfera di qualifica e quindi € impossibile in questa situazione di passare alla prossima
configurazione (fare il cambio utensile). In questo caso nel programma si inserisce un
comando di movimentazione in modo tale da svincolare il tastatore per poter continuare la
qualifica.

Il comando MOVCMM permette di eseguire un movimento della macchine nel sistema di
coordinate attivo. Il movimento puo essere su una coordinata “assoluta” o su coordinate
relative alla posizione corrente della macchina. Durante la qualifica si usa piuttosto il
movimento relativo.
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Move CMM

Pasition {7 Z] Maode

{+ Absolute : Position in the active CSY
" Relative : Mave from active position

Ratary table position
z: | \

Salvataggio del programma

Per salvare il programma selezionare la icona & dalla barra del menu e salvare il
programma nella cartella e con il nome che si desidera.

Importante: salvando di nuovo il programma alla vecchia “versione” del programma
viene agganciato un numero unico e l'ultimo salvataggio quindi e senza nessun numero.
Quando vogliamo cancellare i vecchi versiono lo possiamo fare con i mezzi di Windows
(cancellando semplicemente i file con humero agganciato), oppure richamando la funzione
“Purge” dal menu “File” di QUINDOS?, oppure eseguendo il comando PURGE da
QUINDOS.

9. Caricamento / Esecuzione di un programma gia esi  stente

Caricare / eseguire il programma con il tasto P della barra del menu. Nella finestra che si
apre selezionare il programma e confermare. Ecco che cosa fa QUINDOS in questo
momento:
- l'attuale contenuto della LDB viene cancellato (dopo aver confermato il
corrispondente messaggio)
- il programma selezionato va caricato in LDB
- viene mostrata la finestra con i dati del particolare e se confermiamo con il segno
verde, il programma parte automaticamente con I'esecuzione. Se invece nella
tabella dei dati particolare si clicca sulla croce rosso, allora I'esecuzione NON parte
(i dati eventualmente cambiati nella intestazione non vengono salvati)

Questo concetto offre un modo semplice per caricare o/e eseguire i part programmi di
QUINDOS.

Importante: L'icona “Load” invece esegue soltanto il caricamento del programma, cioe
accoda il programma selezionato al contenuto della LDB. In questa fase iniziale lavorando
si sconsiglia di lavorare con “Load”.
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10. Creazione di un programma con alcuni misurazion |

Il programma che contiene misurazioni potrebbe avere o meno al suo inizio una parte di
qualifica. Se si decide di inserire uno o piu comandi di qualifica, si pud anche inserire il
comando che chiede all’'utente se la qualifica & da fare e quindi di eseguire 0 meno questi
comandi. Nelle spiegazioni che seguono non si tratta questo argomento, spiegato piu
avanti

II concetto delle macchine di misura 3D richiede che le misure eseguite devono essere
riferiti ad un sistema di coordinate del particolare. Questo significa che alcuni elementi
geometrici del particolare dovranno essere misurati e poi usati per creare sistema di
riferimento.

Normalmente la misura di questi elementi deve essere precisa in modo tale da creare
riferimenti stabili. Si preferisci spesso di evitare la misura di questi elementi in manuale
(perché lunga e rischiosa per la precisione). Per permettere perd un movimento
automatico comunque bisogna creare almeno un allineamento provvisorio tastando un
minimo di elementi e spesso fidandosi ad un allineamento fisico del particolare lungo assi

della macchina di misura.

. -'I. ﬂ ;
Prima di tutto conviene attivare tastatore con USEPRB Ll J (questo comando
potrebbe causare cambio del tastatore, se si attiva un tastatore che si trova nella
rastrelliera)

Nel nostra caso:
- Si misura un foro - CER(1), con il comando MECIR

- MECIR. Vo
Enaili | ® % PicTextBox Command
TimeSitamp . .
G733 1288 Misura cerchio
421331389 > 5 5
\i,_)2'| 331389 Elemento Sistema di coordinate
\g21 33 1ags||| | [CA) || fesy =
1) 21331952
N2 55 1337 ﬁ”dn =
21561941 ,,/f\ G :
N 21 561967 = ™~ V' Caloolare
S
D 22.23.2007 /4 \ o
\i) 52 95 20,07 / X Frojection inta
’ 3 22,23 22 571 \ | =]
22232208 / |
\ ] I |
\ // Tipo diiterazione
‘\. J/ & Bestfit (Gauss)
s ,/ " Minimurm
\‘a.ﬁ___ﬁ_,//  Maxlnscribed
" MinCircumscribed
Mezsaggio/Imagio Cancellare
| ~| v Punti I™ Yalutazioni
£ >
Main Command Buffer £ [
Mainlp
! Drawing no. .....: Dates s s (30-REG 2006
| Workpiece name ..: Esercizio 1 !
Corso in HPFS
ITETEERE TR e ]
Usedrtefact (NAM=sfera 25)
nnnnnn waw_nDE nTH- mE_F NET-R WeT mon L e
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Notare che: La valutazione e stata esclusa (significa che dopo la misura non verra
eseguita nessuna valutazione e quindi non viene spedito nessun dato al report);
Abbiamo scelto di cancellare i punti di percorso, che in pratica significa che questo
cerchio dovra essere misurato sempre in manuale.

- Si misura un punto con comando MEPNT — PNT(1)

2| mEPHT v = =
Errarli | % % PicT extBox Command
TimneStamp .
ip21331388 Misura punto
) 21.3313.89 i e
i) 71331388 lemento istema di coordinate
Dz.azraes]| | PO =) ey |
\J 21331952
DA ER 1997 b =
) 71.5619.41 - V¥ Misurare ™t
&21_5515_57 5 ¥ Calcolare
{j‘:. 22.23.2007 / Prajection inta
1] 22.23.20.07] ; | j
_J €3 22.03 22 57| ;
Dy 22232286 y - | =l
-
% Radiug comection T
. Tipo |next coordinate system axis j
Dir. =
Cancellare
¥ Punti I~ Walutazioni
Messagaiodmagio
=
£ >
IMain Command Buffier = # =
Mainlp
! Corso in HPS
T e
Usedrtefact (MAaM==sfera Z5)
CALSPH (NAM=PRE({1l) , DIA=5.00, NRF=N, DFT=3, MGZI=1, ANG=0.0, 3NT=PMM, DEL=¥, UAD=K
HECIR (HAM=CIR(l), CSY=C5¥, MOD=NOE, IT¥=GE3, DEL="YT ")
E:> HEPNT (HAM=POI{l), CSY=C3¥, MOD=NOE, CT¥=35M, DEL="Y )
Anche per il punto sono stati usati voci simili a quelli del cerchio...
- Si crea un sistema di riferimento provvisorio (commando BLDCSY) con nome
o .
CSY(1) spostando l'origine in X e Y sul centro del foro e la Z sul punto.
_|| | Bpcsy /o= o
Emorl | % % PicTextBox Command
TimeStamp . ) . L)
Pa1aaiase Creare sistema di coordinate
21331383 I R
\‘;)21 2313289 Mome del siztema di coordinate Tipo di sistema di coordinate
dJ 21331466 [csvi) LJ =+ cartesian T cylindric
: &
Ei 2212 2? 7 Create CAD coordinate system e
4") bl :55:1 9:41 Allineamento nella spazio
P21 61967 Elemento Asse
22230007 [ =1 =l
)22 232007
9 22232257 Allineamento planare
N 22:23:22 B8 Elemento Asse
| = |
Zem
o TN -
L (ST o~
Z |Faigt) |
< > Copy C5Y : - ~
Main Command Buffer = +# x
M ainlp
Uzehrtefact (NM:sfera_ZS)
CALSFH (NAM=FRE(1l) , DIA=5.00, NRF=N, DFT=3, MGE=1, ANG=0.0, SNT=FNM, DEL=Y¥, UAD=N
MECIR (NAM=CIR{l), CS¥-CSY¥, MOD=NOE, ITY=G55, DEL="T ")
MEPNT (NAM=POTI {1}, C5Y¥=C3Y¥, MOD=NOE, CTY=SM, DEL="Y ")
C» BLDCSY (NAM=CSY (1), TYP=CAR, XEE=CIR(1l), TEE=CIR[1l), ZEE=FOI[1})
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Importante: Supponendo che il pezzo sia allineato sui assi macchina da questo punto in
avanti le misure eseguite in CSY(1) possono essere fatti anche in automatico (ciog, nei
comandi ME... non si cancellano i punti.)

Misurare il piano superiore Plan(1) con il comando MEPLA:

MEPLA =| # x

Enaili [ % % FicTextBox Command

TimeStamp N .
21331388 Misura piano

221331389
\:éj 21331389 Elemento Sistema di coordinate
dJ21a31466 |Plani1) - [csvin =]

221331952

N 21.56.19.37 sty =
dJz1Ee19.41 v Misurare Vi
1 21.56.19.67 ¥ Caleolars

M 22.23.2007

\i)22.23.20.07] Tipo di calcolazione
22232257 . & Bestiit [Gauss)

A 22232206 : yi  Minimum

N /
. / Cancellare
/ / ™ Punti 1™ Walutazioni

Messaggiodmagio

[ El
£ >
Main Command Buffer = # x
Mainlp
Usedrtefact (MAM=3fera 25)
CALSPH (NAM=PRE(1}, DIA=5.00, NRF=N, DFT=3, MGZ=1, ANG=0.0, $NT=PNM, DEL=Y, UAD=N
HECIR (NAM=CIR(l), C3Y=CiV, MOD=NOE, ITV=Gi#%, DEL="Y ")
HEPNT (NAM=POI(l), CHY=CHV, MOD=NOE, CTY=5M, DEL="Y ")
ELDCHY (NAM=C3Y{l) , TYP=CAR, XZE=CIR(l), ¥ZE=CIR{l), ZZE=POI{1))
C> MEPLA (HAM=Plan(l), CSY=C3T¥(1), ITT=G33)

Notare che abbiamo lasciato abilitata anche la valutazione. Eseguire con doppio click sul
comando (o con “Step Over” se si vuole). Appare la maschera di presa punti:

= # % ||cAD | CAD Viewer o= % ox = % x ||loB | DBs
MainCmdTree InfoBox ErmoiLog MeasMPTView 4 % TableObject Wisukeas LDE 4 ¥
[ Feature Actual | Nominal | Start| F A = =A CHS
-coord. 0.0000 =A ~CHNC
¥ 0.0000 ~A ~EDT
. e
2k ~A ~INP:
v 0.0000 A “Prag
z 1.0000 =l g
minevalue 0.0000 B “A “Frog
i eyt ~A& ~RU
& 2 ~A ~5ak
Q00O U A “Var
4 = ~FILE
® = 0.0000 Y 1, Tov
T = 0.0000 8 ELE
+ b PRC
+ By OUE
# @2 REA
+ (&) 5TA
=0 i
a[=] 2] 1] 1&g [+ - TRE
3} [ } [ I 0 I [ I [ I o I * T=T
e[ o [ o [ o [ o [ o [o]||®2we
@i XML
LDBELE:Par  Csy : LDBCSY:CSY(1)  MeasurePhase = & =
Mainlp Measure
=R
~
< >
= # ®
< ¥ < >
+ + ¥ etz (@A NGt b Y

La barra dei comandi sotto ha cambiato il suo aspetto consentendo vari comandi che non
avevano senso nella finestra di programmazione e rimuovendo altri che non hanno senso
invece in questa finestra. Ecco il significato di alcuni di questi tasti)
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> (Run) — Esegui questo passaggi e tutti altri gggisdi questo comando, tornando poi al
programma

(Contunua) — Concludi questo passaggio e fermatiomsimo (o torna nel programma, se
guesto passaggio € ultimo)

(Step once) — Esegqui solo il punto sul qualecsidril tastatore (uguale a fare doppio click
sulla riga)

(Break All) — Interrompi tutto e torna al prograram

Muovere la macchina dalle leve e prendere i punti per il piano. Prima della prima tastata
prendere un CLP (dal panello di controllo).

LDBELE:Plan(1)  Cay : LDBCSY:CSY(1) | MeasurePhase = & =
M ainlp Meazure

____---_-_
-66&. 0000 .gooo . aooo g.oooo 0. a. l.000 PRE(1) o.

-66&. 0000 —3EI oaon lz.DDDD o.oooo D.DDD D.DDD l.000 PRE(1) ELP D.DD

-64. 0000 1&5. 0000 12,0000 o.0000 0.000 0.000 l.000 PRE(1l) CLF o.aoo

-64. 0000 1&5. 0000 0. aoaoo o.0000 0.005 0.000 l.000 PRE(1l) IREE o.aoo

-64. 0000 1&5. 0000 12,0000 o.0000 0.000 0.000 l.000 PRE(1l) CLF o.aoo

Z0. 0000 13Zz.0000 12,0000 o.0000 0Q.000 0.000 l.000 PRE(1) CLFP o.oo

Z0. 0000 13Zz.0000 -g.aoon go.0o00o0 0.004 0,000 l.000 PRE(1) FEE o.oo

20. 0000 132.0000 14, 0000 g.0000 0,000 0.000 1.000 PRE(L) CLF 0.00

15.0000 O.o0oo 14, 0000 g.0000 0,000 0.000 1.000 PRE(L) CLF 0.00

15. 0000 O.o0oo —-0. 0000 go.0000 0,004 0.000 1.000 PRE(L) IRE 0.00

* 15.0000 O.ooao 15.0000 g.0000 0.000 0.000 l.000 PRE(1) CLF o.aoo

£ >

Eventualmente si potrebbero correggere le coordinate e comunque per chiudere questa
finestra premere END (per le macchine DEA — DONE) dal panello del controllo (o0 ¥, o

).

Nota: E’ sempre possibile accedere ai punti nominafieticorso (NPT), selezionando dalla banca dati LBIBmento
interessato, ciccando il tasto DX del mouse e gaiendo “Edit Npts”).

||| w1 o)

]
[ Ed GL$ELE
art_fora_ &
‘x’ e art_fora B
Copy art_fora_C
. zit_foro O
E PasteCbi sze_foro_A
X DeleteObj wse_foro B
— sse_foro_C
-4 Selectall T
i e foro D
4 % ShowBrowserPage arall_fori_s
arall_fari_a
Edit APts arall_fori_B
" arall_fori_C.
EEEiFS arall_fori_C
Edit Evas arall_fori_Dv
Edit SHds
Edit SADs A4
¥
Wiew 3

Aprendo la finestra dei punti di percorso, nellai@a@rafica saranno visibili anche i punti. Pertgeda vista nella parte
blu dello schermo tenere premuto il tasto SHIFT e:

- contasto SX del mouse trascinare la vista

- con tasto DX del mouse girare la vista

- con larotelina del mouse cambiare la scala
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Dopo aver premuto END appare la maschera di valutazione con alcuni valutazioni gia
predefinite (di nuovo la barra sotto cambia il suo aspetto). Per attivare o disattivare le
valutazioni possiamo accedere ai pulsanti nel centro dello schermo, oppure possiamo
direttamente cancellare / editare / aggiungere righe nella parte delle valutazioni.

& = # x
MTwelogoB | # # || TableDbiect | VisuEval
v T
d =
LDBELE:Plan(1) Csy : LDBCSY:CSY(1) | EvalPhase EEE
Mainlp | Evaluats
> FORN 0.00000 0. 05000 0.00000 o 0 0.0271250 100.0
< >

Per chiudere questa finestra cliccare sul tasto ("Continua”) in basso a sinistra.

Nota: E' sempre possibile accedere alle valutazione, selezionando dalla banca dati LDB |'elemento
interessato, ciccando il tasto DX del mouse e selezionando “Modifica Valutazioni”)

Anteprima del report : Aprendo lI'anteprima del report di misura (tasto w dalla bara del
menu) vediamo il report. La finestra del rapporto viene anche chiamata “ReportViewer”

In maniera simile si possono misurare anche cerchi e altri elementi. Per quanto riguarda i
cerchi esiste un comando che crea il percorso teorico alla base della posizione e le
dimensioni del cerchio. Il comando si chiama GENCIR (esistono simili comandi anche per i
cilindri coni rete e piani a retticolo)

|| sEncir J = oE o=
MTw | 4 # | Command
~
Generare punti nominali di palpata di cerchio
-Nome dellelemento caérohia Siztema di coordinate
) =l E=E] 4|
¥ Cancellare i punti esistenti
Piano del sisterna di
& e ~
Coordinate del centio del i 1= Foz
o]
Pl
o s — Intemo- opp. Esterna
[z R
@ i | /] @ Inside © Outside
—
. z |12 / A © posiv " negativ
q & ‘
> Diametro naminale del cerchio \ /' Diametro della sfera tastatare
[z }/ [5
S
“Quantits dei punti Yano circolare
[16
Walore Z d'un punto di percorso Angolo iniziale
[ o
Posizione tavala rotante Angolo finale di generazione
o 360 3
Main Command Buffer =] & %
Mairlp
BLDCSY (NAM=CSV(l), TYP=CAR, XZE=CIR([L), TZE=CIR(1l), ZZE=P0I(1))
MEFLA (NAM=Planil), CSY=CST(l), ITT=G33)
GENCIR (MAM=CIR([2), ¥CO=0, YCO=0, ZC0=-12, DIA=8, NPT=%, PLA=X¥, IN0O=I, MIP=45, IT
MECIR (MAM=CIR(2), C3V=C3V (1), ITY=G3%)
> GENCIR (MAM=Cir A, ¥C0=-51, ¥CO=-25.4, ZC0=-12, DIA=23, NPT=16, PLA=XY, INO=I, MII
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II comandi GENCIR & seguito poi (non necessariamente immediatamente) dal comando
MECIR che fara muovere la macchina sul percorso creato da GENCIR.

Notare che nel comando GENCIR la funzione “Cancella punti” ha il significato di indicare
che se abilitata, allora durante I'esecuzione i punti del percorso verrano “cancellati” e ri-
generati a seconda di quanto inserito nel comando. Se la voce ¢ disabilitata, allora la
generazione “aggiunge” dei punti su questo elemento. Questo metodo offre un metodo
facile per creare dei percorsi piu’ complessi, composti da segmenti (si usano delle
sequenze dei comandi GENxxx, di quale solo sulla prima si sceglie “cancella punti, mentre
sulle altre la funzione viene disablilitata. Naturalmente per tutto questo gruppo di comandi
il nome dell’elemento rimane invariato)

Esempio di creazione di un piano su XY, misurato su 2 circonferenze con diametri diversi:

Generare punti nominali su circonferenza

Nome delfelemento
[PLa2) |

¥ Cancellare | punti ssistenti

Sist. di coordinate

[Csvar |

Piano
* Ry C vz CzZx

Coordinate del centro

GENCIR (NAM=PLA(2), XCO=0, YCO=0, () —
ZCO=10, DIA=60, NPT=8, PLA=XY, INO=P, MIP=0, | [ —
MXP=360, CSY=CSY(4), ZVL=15)

60

" Estena
" Piano -

" Interno

* Piano +

Diameatro del tastators

Quantits dei punti
il

Larghezza vano circolare

Distanza di svincolo Posizione tavela ratante Angolo inizidle
[15 [ [o

Fiolary table offset Angolo finale
[ 360

Generare punti nominali su circonferenza
Sist. di coordinate

[csvia B}

Piano
wwRy vz oz

Nome dell'elemento
s =l

[~ Cancellare | purti esistenti

Coordinate del centro

% 10 .
GENCIR (NAM=PLA(2), XCO=0, YCO=0, v o
z [0 @ Pano+ " Piano-

ZCO=10, DIA=70, NPT=8, PLA=XY, INO=P, MIP=0,

MXP=360, CSY=CSY(4), ZVL=15, DEL=N)

Diametro nominale
70

Quantits dei punti
g

Distanza di svincola

Posizione tavola rotante

Diametro del tastatare

Larghezza vano ciicolare

Angolo iniziale

[15

Fotary table offset

o

Angola finale

[3e0

MEPLA (NAM=PLA(2), CSY=CSY(4))

Misura piano

Messaggio/lmmagine/Suono

Elementa Sist. di coordinate
[FLagz | [Esviy 4|
[ Calcols elemento nominale dai punti nominali Modo

I Misurare W Valutare

W' Calcolare

Tipo di calcola
= Bestfit [Gauss]

" Forma minima

Cancellare

™ Punti ™ Valutazioni
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Per esguire invece una scansione sui teorici di un cerchio (o un piano circolare) si possono
usare i comandi

GENSCACIR (molto simile a GENCIR), sequito come sempre da un comando MECIR
oppure

ScanOnCircle, seguito da un comando MECIR con modalita di misura disabilitata,
indicando lo stesso nome del ScanOnCircle. Attenzione: Il comando ScanOnCirce muove la
macchina (a diffrenza del GENSCACIR)

Note importanti per le misure in autoapprendimento di cilindri e coni:

gk

La sequenza di presa punti per questi elementi € importante. Nel comando MECYL (misura
cilindro )e possibile indicare la strategia che si vuloe usare — 3+3 0 4+4 0 3+2.
Suppondendo che sia stata scelta la strategia 3+3, questo significa che dovremo prendre 3
punti su un livello del cilindro, 3 punti su un altro livello e poi si puo’ proseguire con la
presa dei punti in qualsiasi ordine.

4y

Per il cono l'unica strategia esistente € la 3+3

Nota: Se prima di fare la misura del cono o cilindro si usa il comando SETITR per
impostare (o fissare) alcuni valori.

11. Valutazioni

Le valutazioni sono i risultati delle nostre misure con delle tolleranze abbinate. Il rapporto
di misura viene costruito da queste valutazioni. Eseguendo passo-passo dei comandi, dove
la valutazione ¢ abilitata, la finestra di modifica delle valutazioni appare ed & possibile
aggiustare la struttura delle dimensioni da stampare nel rapporto. (eseguendo il
programma in “Run” la finestra di modifica non appare!).

Ecco alcuni esempi di situazione in quali co troviamo a lavorare con questa finestra

* Dopo la misura di un elemento (comandi MExxx) , se la modalita di valutazione €& stata
abilitata allora si presenta la finsetra delle valutazioni.
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kaoda
[v Misurare v “alutare

Iv Calcolare

* Nei comandi di calcolo (per esempio TRAELE o COLPTS) esiste la possibilita di rihiedere
o non richiedere la valutazione dell’'elemento risultante. Di solito la voce viene indicata con
“valutare” (Evaluate) . Le sempio sotto mostra il comando DIPNTPNT per il calcolo di
distanza fra i baricentri di due elementi:

Distanza tra due punti

Elemento Sigt. di coordinate
DIST ] | =
v Evaluate? [ Crea collegamenta CAD
@ - .
1. elemento 2. elemento
B | \CONO(1) ]|

* La stessa finestra puo’ essere richiamata, selezionando |'elemento dall’elenco sulla destra
e poi richiamando il menu di contesto (tasto DX del mouse) selezionando la voce
“Modificare Valutazioni” (EditEvas).

LDB GDB EDB DB DER SDB HOE 4 ¥

+-=A CHS
=17, C5Y
+ DLP
-l-@@ ELE
@ b
i
& [
& il Modifica
g g +| Creanuovo oggetto CirM
g | & Taglia
T Copia
T M|
& M
& Pl < Elimina oggetto
#«& Llad | ™ Rinomina F2
+1-G0 MSG |5 _
I Mgk |9 Seleziona tutto
+ PDF |® Mostra
i PRC Crea CadCrossRefList
+- B QUE
i REA AssoCiazions CAD... b
+/9) STA Madificare punti attuali (APT)
* TRE
e =T Modificare punti attuali (APT) con cormp. raggio
+ g WS Modificare punti nominali (MPT - percorso)
+ WFR - —
2 8 wkp | Modificare Yalutazioni (EYa)
+-@) #ML
Yista 3
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* La operazione descritta sopra non lascia nessuna traccia nel programma ed € comoda
per modificarne le valutazioni. Alcune volte si vuole invece richiamare la valutazione da
programma in un momento preciso (per esempio per la costruzione di un rapporto con
una certa sequenza). La stessa necessita potrebbe esserci se il comando che usiamo
produce un risultato, ma lo stesso comando & sprovisto della voce “Valutare”. Il richiamo
della valutazione in questo caso si puo’ fare con il comando ADDEVA

=

In QUINDOS, si preferisce di sfruttare eventuali valutazioni diretti dell’elemento misurato,
piuttosto che creare delle dimensioni apparte (naturalmente questo non € sempre
possibile). Un esempio semplice possono essere le distanze. Se si crea un sistema di
riferiemento sul punto di “partenza” delle quote (come da disegno), misurando i vari
elementi si puo’ chidere direttamente la loro posizione nel sistema di coordinate, senza
dover ricorrere a comandi di calcolo di distanza.

Valutazione angulari in dettaglio

Dopo aver misurato un’asse, un piano, un cilindro o cono si possono direttamente nella
tabella delle valutazioni richiamare i valori angolari rispetto agli assi di riferimento
proiettati nel piano desiderato.

IMPORTANTE : Bisogna stare attenti e fare diffrenza, fra la valutazione polare del punto
caratteristico , proiettato su un piano del sistema di coordinate (tipicamente utile per i
cerchi, ma anche per cilindri se si vuole verificare la loro posizione di “baricentro” rispetto
ad un sistema di coordinate) (i codici delle valutazione inziano con PP...)

XY YZ ZX

e la valutazione della direzione dell’elemento proettata su un piano (tipicamente utile per
rete o piani, ma anche per i cilindri, nel caso che si vuole valutare la loro inclinazione) (i

codici delle valutazione inziano con PA...)
XY YZ ZX

LN L

* Esempio per le valutazioni angolari di una reta o piano misurati:

Per farlo bisogna modificare il codice della valutazione del tipo PA_PXPY aggiustandi ultimi
4 caratteri che indicano il modo in quale viene fatta la lettura del angolo.
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Ricordarsi sempre, che misurando un piano la valutazione angolare si riferisce al vettore
uscente del piano!

Nelle sigle del tipo PA_PXPY, il prefisso "PA” sta per Projected Angle (Angolo Proiettato),
seguito dall'inizo e la direzione della lettura che insieme indicano il piano di proiezione.

I 9 ¥
Pia_PEPT
Pi_MIPY
Xl-.
Codice Spiegazione lettura Valore

PA PXPY Da X+ verso Y- 130
PA MXPY Da X- verso Y+ 50
PA_MYMX Da X- verso Y- 140
PA PYPX Da Y+ verso X+ -40
PA PXMY Da X+ verso Y- -130

L’interfaccia di QUINDOS permette di fare la scelp@ovando a cliccare ed osservando il valore,
che appare nel misurato. Ecco I'esempio per kzdani che si possono valutare nel piano XY:

XY Yz = ﬁﬂr/ﬁ'zﬁ”x

La valutazione della posizione “polare” (angolaygi®) di un foro per esempio dovra essere
richiamata dalla finestra sotto

L*ch'—~[r WZ_;
XY Y2 ZX - - - -
,4‘"& 2 *I"\Q-i” %
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12. Stampa del report

Una volta creato il report, quest’ultimo si pucasipare direttamente dalla interfaccia di
“ReportViewer”, oppure la stampa puo’ essere esaglal programma di misura

Stampa da ReportViewer

‘¥ Quindos ReportViewer
File Edit View Reports Tools:

S =R =N ] Eoanagy:

MOFNAME[T]® ]

Print |

X<

La stampante attuale si puo’ vedere nella barsdado (parte inferiore di ReportViewer). Se la si
vuole cambiare:

8 Quindos ReportViewer

File Edit W“iew Reports | Tools | Help
an@l‘jgﬁg.mnguage b
NOSNEME(T)* | B Printer... Cr+Shift+w
@ o PDFCreator Options...  CHr-Shift+y
2B Settings... Cirl+Shift+k
___ | & Toohar.., CiriShift+ T

Stampa da programma:

Per la stampa del report nella sequenza della ajisna volta che finiamo a fare le misure, si
posSsono usare:

PRS_USEPRINTERper selezionare la
stampante da usare

PRS_ PRINTREPORT per stampare il report

Se invece si vuole creare una sequenza di stamparnadizzata:
- Inizializzare il report $TART)
- ADDEVA - indicare la sequenza di elementi desiderata
- Selezionare la stampante da usare (! Opzio®#&) USEPRINTER
- Stampare il repoiPRS_PRINTREPORT
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Generalmente i comandi per la gestione del PRINR\AER si trovano nel gruppo :

In particolare:

Per la stampa dei grafici (eventualmente creatcdalando GEAR, o dai comandi di valutazione
grafica degli errori di forma) usare il comardlbS_PLOTPAGE (si possono indicare le pagine
da stampare). La scelta della stampante per iogrdfLS_USEPLOTTER

Notare, che caricando un nuovo programma, il caritedel PageViewer non viene cancellato. Per
una gestine coretta bisogna conoscere il comanelaigiermette di cancellare le pagine dal
PageViewer PLS_DELPAGE

Per salvare il rapporto in PDF usare il comaR&S_SavePDF

13. Trasformazioni oggetti

In Quindos ogni elemento viene misurato in un ceidtema di riferimento e anche se poi viene
creato un altro sistema di riferimento i dati degto elemento rimangono esperssi nel suo “nativo”
sistema di riferimento. Da que nasce la necessjiatdr creare una copia di questo elemento, ma
espresso in un altro sistema di riferimento. Il aono per eseguire questa operazione si chiama
TRAELE

Pagina 35 di 51



d Quindos 7 — Corso di base Hexagon Metrology Spa

Trasformare elemento

Elementa risultante Elementa originaric
[Pacy =1 | o =]

b Valutare Sist. di coordinate

™ Valutazione dal originale |ESY[5] j

™ Crea collegamento CAD

Tipo di trasformazione
" Trasformazione

@ Sigh. di coordinate

L'utilizzo piu’ frequente di TRAELE e per esegure delle valutazioni su elementi che sono
stati usati per creare un certo sistema di riferimento (e quindi sono stati misurati in un
sistema di riferimento precedente). La valutazione invece si vuole eseguire in questo
“nuovo” sistema di riferimento. In questo caso con il comando TRAELE si crea un
elemento “nuovo” (in sostanza I'elemento rimane la dove era, ma le sue coordiante
verrano ricalcolate rispetto al nuovo sistema di riferimento)

Un altro comando di trasformazione, che sembra simile a TRAELE €& il comando TRAOBJ,
ma la sua funzione € complettamente diversa. Con questo comandi si crea sempre un
nuovo oggetto, ma questo accade, apportando delle traslazioni e/o rotazioni sul elemento
originario. Con questa funzione e quindi facile creare un elemento spostato rispetto ad un
altro gid misurato. Di solito il comando TRAOBJ e seguito da comandi Mexxx per eseguire
la misura.

Trasformazione di un oggetto (ELE o CSY)

Tipo oggetto Tiazlazione

{+ Elemento " Sist. di coordinate w ,7
1~ Elementa ariginario i '7

[cERR) B

Elementa risultante Fiotazione

|CEH[3] j Angalo 145

™ Copiare valut. ™ Cieacollegamento CAD Asse di rtazione
0+ 4 v 47
o f by e

Un cosniglio utilie per I'uso di TRAOBI ¢ la disattivazione di “Copiare valutazioni” che se
lasciata attiva (come ¢ infatti nello stato standard) causa il trasferimento di tutte le
valutazioni dal elemento originario a quello risultante. Questo riguarda tutta la struttura
delle valutazioni e anche li valori nominali.
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14. Costruzioni di elementi nuovi da elementi esist enti

II comando generico per la costrizione di un elemento passante per altri elementi ¢ il
comando COLPTS. Esempio per la creazione di un cerchio passante fra i centri di 4 cerchi
misurati.

Raggruppare punti calcolati di elementi

Elemento risukantes Sist. di coordinate
[PLA3) ] e =]

v Cancellare punti esistenti

[ Crea collegamenta CAD

v Calculate W Evaluate Tipo elementa

Momi degli elementi & raggruppare
[CER(2).CER(2).CER().CER(S) =

N

PTS,

U

Fﬁ%

Per indicare tutti gli elementi che si devono ragruppare, si potrebbero scrivere i nomi degli
elementi, con separatore “,” oppure nsi possono selezionare gli elementi dall’elenco sulla
destra (tenere premuto CTRL e cliccare sul nome dell’elemento nel ordine desiderato,

quindi trascinare la seclta nel campo “Nomi degli elementi da ragruppare”)
In questo comando infatti si puo scegliere la tipologia dell’elemento da calcolare.
Attenzione :

1. Indicare I'elemento che si vuole calcolare (abilitare Calculate e poi scegliere il tipo
della geometria). Se non lo si abilita, I'elemento crato € solo una nuvola di punti...

2. Tipicamente “Cancella punti” viene usato con, perché in questo caso eventuali punti
peresenti nell'elemento da calcolare vengono eliminati e il calcolo avviene
esclusivamente con gli elementi indicati nel campo “Nomi degli elementi da
ragruppare”

Altre note:
* Per la costruzione di una reta 3D passante fra 2 punti spesso si usa anche il comando
generico per distanza DIPNTPNT (il risultato di questo comando € una reta che collega i

pur punti, indicati nel comando)

* Altro comando interessante € STEPCYL, che permette di costruire I'asse di un cilindro a
gradini in modo molto accurato
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Altri esempi di costruzioni di intersezione:

Piano — Cono (CutConePla)

Cone cross-section (diameter, when height is given)

Circle Sigt. di coordinate
|CER_INT || | Jcsv |

v Yalutare [ Crea collegamento CAD

Cono

4 3 cana) =

'J" (D Predetermined height i}
H ]

fir

~_

L’intersezione avviene con un piano del sistem@afeliimento (il piano viene scelto in automatico
fra XY, YZ e ZX come il piu’ vicino ad essere ortotple all'asse del cono) sul’'altezza indicata.

Cono su diametro fissqCono — Cilindro coassiale al cono con diametrmh@utConeDia)

Intersezione di cono su diametro dato [

Elementa rizLitante Sist. di coordinate
|CER34] || csvi B

v “alutare [ Ciea collegamenta CAD

Cono

3 [CONGI) =] |

Guata diametale del manto ,2[17
del cono
\‘.
. .\

S

>
2

2

L’'ntersezione avviene fra la superficie del corla superficie di un cilindro con diametro
impostato (il cilindro e perfettamente coassialeao).

15. Errori di forma e posizione

Questo discorso e spiegato nel manuale QUINDOS FB®IFSI deve sottolineare che utilizzando
alcuni di questi comandi (per errori di posizion#g)bbiamo stare attenti ad usare le estensioni dei
elementi per identificare cosa intendiamo (solmoime qualche volta non basta). Per esempio
utilizzando una asse con nome ASSE(1) per asséednrento per valutazione del parallelismo si
deve aggiungere la estensione “.$AXI" — allora eval introdurre tutto quanto ASSE(1).$AXI. La
stessa cosa vale per esempio per errore dellaiaglitass avendo una asse come riferimento si
mette anche la estensione .$AXI e se deve essarateaun cerchio allora la estensione per il
cerchio sarebbe .$PT.

Per gli errori di “Posizione reale” esistono 3 caotia diversi per i 3 piani del sistema
d’allineamento. Inoltre la posizione puo esserénitefin coordinati cartesiani oppure in coordinate
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polari. Il valore del errore di posizione con MM@dessere valutato solo se su questo foro sono
stati inseriti nominale e le tolleranze superiaderderiore. In questo caso il risultato si puo e
guando va stampato il protocollo e mai sullo scleérm

16. Utilizzo di comandi di interfaccia utente sempl  ici e uso
condizioni

Per emettere un semplice messaggio (con una feitaite) utiilizzare il comando
ShowPicAndText. Questo comando p in grado di visulizzare un megegy!SG) e un immagine
(Img) .Per creare un oggetto Img da un file immaegurtilizzare il comandboadlmgFromFile, e
per creare un messaggio eseguire il com&#ddMSG (vedi sotto)

Nota per i comandi di misur#n tutti comandi MEPNT é possibile inserire ilme di un
Messaggio/Immagine. Se Quindos trova un oggetto M&&in oggetto Img con questo nome,
allora nella finestra di presa punti verrano vigzalte sia il testo del messaggio che I'immagine.

Per emettere un messaggio sullo schermo con labiagi scelta SI/NO &€ comodo usare il
comando INQYESNO. Questo comando emette un messéuggetto del tipo MSG) che deve
essere gia esistente.

- per creare il messaggio digitare EDTMSG nel prognane poi dare un nome al messaggio:

LDBCHS |~ _ EDTMSG = + =

MTwizl & % PicTextBox Command

LDECHS: ~L
EDITARE TESTI DI INFO (MSG)

Comando = EDTMS G

Nome del testo di informazioni (NAM) = DOM

< b

Main Command Buffer = & x

tainlp
e e

! Notation oo wewwat Inspector........: HP3S !
! Drawing no. .....: Date . .ovwwuwaewnna: 31-AUG-Z2005 {

! Workpiece name ..: Esercizio_3 !
I h

USEPRE  (NAM=PRE{100}]

C> EDTMSG (NAM=DOM)

Eseguire e nella schermata che appare digitaresbaggio / domanda:
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‘bl\ LDEMSG:DOM = 4 ®
tainlp EditText
"JP 51 wule esequire la cualifica dei tastatori »
hd
< ¥
= H =

Chiudere la finestra cc ™ in basso a sinistra.
Importante! Il comando EDTMSG in effetti non cigerpiu, e si deve commentare o cancellare nel
programmal

'EDTHM3G  (MAM=DOM)

- per emettere la domanda digitare il comando INQYBSNnserire il nome della variabile,
in quale si memorizza la risposta dell’operatoleneme del messaggio appena creato. La
nome della variabile inizia sempre con ~ (se daliera mana questo simbolo, allora tiene
premuto tasto Alt destro della tastiera e digite26 con la tastiera numerica)

MTw |4 # PicTextBox Command

LDECHS: ~ . 25
Inquire answer YES / NO
Sting name for answer 7 Message name 7
~RISP ~| Do =l
Image name [ICM:, S¥G:] 7
| [=]
Display Dialog
=l
< td v
Main Cormmand Buffer = # =
tainlp

! Workpiece name ..: Esercizio_3 !
R R e L LR T R P P e ]

TSEPRE (NAM=FRE (100}

'EDTHSG  (NAM=DOM)
C» INQYESNO (CHS=~RISF, M3G=DOMN)

L’esecuzione di questo comando fa apparire la daoiaan
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Si vuole eseguire la qualifica dei tastatori ?

~X

Yes No

Ciccando su Yes o No, la schermata si chiudeitosna nell'programma. A questo punto si
dispone della variabile che puo assumere il valgte “N” a seconda della risposta
dell’operatore.

- inserire la condizione
La condizione che useremo si basa alla struttuFelENS — ENDIF. Il comandi compresi tra
IFTHENS e ENDIF verranno eseguiti solo se la coiodie definita in IFTHENS si avvera.

Digitare IFTHENS e compilare i campi come nell’egeon

LDBCHS IFTHENS v =] & o=

= [~ i |

MTw | ® % PicTextBox Carnmand

LDBCHS: - — - = -~
Conditional Execute on string comparison
15t Sting [5T1) 2nd string [5T2]
[~RisP - [ =
Mo: of characters to compane
—
/ Condition ?
" Lawer than ST B
" Lower or equal 5T1 <= 5T2
7N
B f* Equalta SF =BT
™ ’Ei " Mot equal 5T1 <> 672
; | " Greater or equal STl 5= 512
1 &
r,‘!_, O Greater than L e
< > w
Main Command Buffer =1 &
Mainlp
! Workpiece name ..: Esercizio 3 "

R R s d e Ry s R

USEPRE  (NAM=FRE{100))

EDTMSG  (NAM=DOM)
INQYESHO (CHS=-RISP, MSG=DOM)
C> IFTHENS (STl=~EISP, 3T2=¥, TYP=EQ)

Subito dopo seque il comando /comandi di qualifecpoi alla fine si digita ENDIF
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LDBCHS = ENDIF = | =
MTw | & ® PicTextBox Comnmand
LDECHS: ~] o’

End of Conditional Execute

< > v

Main Cammand Buffer = * =

Mainlp

USEPRE  (NAM=PRE|Ll00))

EDTHSG  |NAM=DOM)
INQYESNO (CH3=~RISF, M3G=DONj
IFTHENS (§Tl=-RISP, 5T2=T, TYP=EQ)
REFPEE {¥0F=0.0, YOF=0.0, ZOF=-50.0, DIA=5.00, FRE=FRE(100), CAL=Y, MB3Z=1, PHA=0,
C> ENDIF

Con questo abbiamo concluso la spiegazione depgrdpcomandi usati per condizionare una
parte del programma in base alla risposta dell‘aioee.

Nota: In alternativa a INQYESNO si puo anche usareihando ShowPicAndText che puo mostrare sia un mgssag
(oggetto MSG) sia un immagine (oggetto Img). L dgmémg a sua volta pud essere creato caricandibeun
d'immagine con il comando LoadimgFromFile

Il comando ShowPicAndText permette di vsiualizzaseme un testo (presente come oggetto
MSG) e un'immagine (salvata come oggetto Img -osspno importare immagine con il comando
LoadlmgFromFile, creando degli oggetti Img).

17. Utilizzo di comandi di interfaccia utente avanz ati

In Q7 e possibile creare delle finestre di dialogje possono essere usate per inserire dei dati.
Questi dati vengono poi trasferite in variabiliecti possono utlizzare per la gestione del
programma, o per eseguire delle operazioni parazes.

Il concetto del uso di dialogo é:

- creare un dialogo (DLP) inserendo dei contradsiderati. Ad ogni controllo bisognera asseganre
un descrittore di campo e per alcuni controlli andei valori che devono essere asseganti.
(comando EDIT)

- Richamando il dialogo con il comando “ShowDialgddisogna indicare anche il nome di un
ogetto UVS, che serve come contenitore di dati.

- Con il comando GETVALS si possono prelevare i dat ogetto UVS, assegnandole ai variavbili

Eseguendo il comando
EDIT (NAM=DIALOGO, TYP=DLP)
Si apre la intefaccia di costruzione del dialogo
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.1.9135-B - Remoto - RMT4711 - Part :
Hagraeh! e

NOSNAME

Fle et ]
wbepLPoIALOGO | i

EdiDislog

[Besian

[Taokox

0]

it~ $LBX|EE|Es -8

rotpo0G0 |

<Pointer>
[E1Button
apx|
"
%

Appearance

2 BF | 20 B o0 2 B @ 2] B

|| eorr (NAM=DIAL OGO, TYP=DLP)

1Yy @ |Un 7co B (7268 0

Dalla finestra chiamata “Toolbox” si possono saleaire dei oggetti da inserire e posizionarle sul

campo del dialogo. Ogni ogetto diposne delle pedprimostrate nella parte dx dello schermo).
Ecco quali sono alcuni delle proprieta piu’ usate:

Font — tutti controlli ( si puo ‘impostare il carate desiderato)
LanguageText — il testo che appare (controlli LaB&leckBox, Button, GroupBox)

Per assegnare al controllo il descritore di campeqggna selezionare il controllo e poi, utilizzand
il tasto DX del mouse richiamare il menu di comeS§elezionare quindi “BindTo”. Sotto sono
elencate alcuni esempi per vari tipi di controllo:

TextBox -> Nell'esempio sotto abbiamo assegnato il descetA a questo TextBox. Questo
significa che quando poi I'utente imposta un ddifogerno di questo TextBox, sara possibile
prelevare il dato accedendo con GETVALS al descatiA.
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BindTo Infomationen 7@
BindInfas fur thx1 [TextBox]
" kein Binding

(" globales Binding

* |okales Binding

Feldbezeichner |$&

HelpUd |

Objindex -

[ NameResolution

[ Updatelmmediately

[ MultiString with MultiDelimiter | NOCNOM.MOE | or without bMuliDelimiter [ YMNY ]
MulkD elirmiter [~ Sorted

Position -
[ Brackets [ ig [YNNC] )
" Quotes [ig "vNHNC"]
[™ Apostrophes [ i.g. 'CNNC' )
{+ keine PopUp-Liste

(™ Liste aug Datenbankobjekten

(" globale Liste
" lokale Liste

ComboBox-> in questo esempio € stato assegnato il deserilg e inoltre é stato preparato un

elenco di scelta dalla tendina, che comprende iemuin2 e 3 (possono esserci scritte anche delle
stringhe)

Bindlnfas flir chxl  [ComboBox|
© kein Binding
" globales Binding

&+ lokales Binding
Feldbezeichner |$B
Helplil |

Dbl ndex =

Iv  Updatelmmediateh

[ MultiSting with MuliDelmiter [ HOC,MOM,MOE ] or without MuliDelimiter [ YHNY )
UMD elimiter ,_ ™ Sorted
Positioh ,—L|
I Brackets [i.g [*NHC] ]
™ Quotes[ig "rHHC")
[ Apostrophes [i.g, 'CHNC')

IsEnabled |

" keine Popllp-Liste
® Valug " Walue+Text

" Walue+Test+Language

(" Lists aus Datenbankobjskten

“alue
1
2
3

" globale Liste

" lokale Liste

" keine Popllp-Liste

" Liste aus Datenbankobjekten

" globale Liste
O lokale Liste

Una possibilita interessante consiste nel riemgifgendina” con I'elenco degli oggetti presenti in

guesto momento nel programma. Qua sotto c’e un@setome impostare la tendina in modo che
contiene tutti gli elementi, presenti in LDB.
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™ keine PopUp-Liste

(« Liste aus Datenbankobiskten Fram |LDBELE:"() SubTywp || -

AddE mphyltem [

" globale Liste

™ lokale Liste

CheckBox— nellesempio sotto al descrittore C sara abbihatdore “WVERO” se l'utente lascia la
casella selezionata e “FALSO” se la lascia nonzéetata

Bindlnfos fur chbl [CheckBox)
" kein Binding

" globales Binding

* |okales Binding

Feldbezeichner |$C

Helplil |
Obijlndex ,—L|
v Updatelmmediately
[ Checked
I~ MuliSting with MuliDelimiter | NOC NOMMNOE ] or without MuliD simiter [ YHNY )
HALID elimiter ,_ [ Sarted
Position '—L|

[~ Brackets [ig [YNNC) ]
™ Duotes [ig "rHHC" )
I Apostrophes [i.g, 'CHNC')

IsChecked |
I SaveNatlfDef

IsVisible: |
IsEnabled |
OnChecked [VERD [ empty
OnCheckedadd [
OnChecked Remove ,—
Onlnchecked |FALS0 [~ emply
Orlncheckedédd [
Onlnchecked Remove ,—

PictureBox — sono dei campi dove puo’ essere visualizzatoggeto SVGo Img (immagini). |l
nome del ogetto SVG o Img deve essere indicata petiprieta “Picture” Nel esempio sotto,
indicando SVG:MeasureCircle, facciamo in modo chguesto campo si visualizza tale SVG
(presente in SDB).
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& Quindos7 -V 7.1.9135-B - Remoto - RMT4711 - Part : NOSNAME
ech 7

File  Edit.  Windaws

LDBDLP:DIALOGO | B —| 4 B % B DBs _

EdiDialog

Log |4 %

[Design pbel [PictureBon]  [Toolbor 0] | [#a che

+1o, cav
it - ¥ R@BR X EBE E s - # <Pointers: /el DL
|38 Button @ ELE
; - .
\ LDEDLP:DIALOGOY \ 1k X CheckBox @B Img
=8 ComboBox B ‘g EEE
= - &3
T DateTineBox + a2l FEA
| FIFileNameBox %.8) 5T
| GroupBoy = {2 Uvs
A Label 4
0] Panel B WKP
|-l PictursBicx -3 XML
|(3) RadioButton
| 1Table
abil TextBox
a1 TesVahizBox
121 ValueBox
[Prepeties ]
[pbyt (PictureRox] |
e 4l
Padding 0.0.0.0 -
Size 300, 180
B Quindos speciic
Dsghame pbxl
Helpkwd
i SVG:MeasureCircle
ToolTipTest
Hpohlame =
BindTo
Picture
Pictue
< %

»f B BT 33| aw 2 B <« F B

1 | EDIT (NAM=DIALOGO, TYP=DLF) &t Vi @ Ln 7col 32 (%) 18495 W

Siamo in grado di importare qualsiasi file di imnmegcon il comandaoadimgFromFile,

convertendolo coi in un oggetto Img. Per esempiorihando sotto converte 'immagine dal file jpg
in un oggetdmg:Part

LoadimgFromFile (NAM=Part, FNA=C:\ \01062008261.pQg)

A questo punto per visualizzare questa immagingtakadicare nella proprieta della “Picture” della
PictiureBox il sequentelmg:Part

Gestione della vsiibilta dell’controllo

E possibile gestire la visibilta di un controlldaabase del valore che assume un altro contrailo. |
guesto esempio facciamo vedere come gestire lalizaazione di una “PictureBox” in base alla
selezione di una “CheckBox”.

Prima di tutto per i due controlli bisogna impostaella proprietd XpoName un nome (che
sugerisce per l'utilizzo del controllo). Supponiaote per il “CheckBox” abbiamo scelto di
impostare questa proprieta su “Chk” e per I'immadiimg” (possono essere nomi qualsiasi).

Abbiamo inoltre impostato (come nel esempio somiag, la “CheckBox” assume il valore “VERQO”
se selezionata e il valore “FALSQO” se non selezZiana

A questo punto bisogna editare la “Procinst” dalatjo. Selezionare il campo del dialogo, quindi
premere tasto DX del mouse. Selezionare “Procinst”
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InitialProcInst

| PracInst

WerifyProcInst

ExitProcInst

Paste CErl+Y

Selectall  ChrlHA
Showwiarid
SnapToarid

Taborder

LockCaontrols

Appare la interfaccia in quale inserire quanto gegu

Img@V =| ~Chk@C == 'VERO'

Process Instructions @
ImglV =| ~ChkAC == 'VERO']

(] [=J[=J[a][wv][o]

‘false”

| Cancel H ak ‘

Con questa “crittografia” indichiamo che la Visitdldel controllo Img deve corrispondre all esito
del test sul valore del Chk (se e “VERQO").

In una maniera molto simile si puo’ getsire la aiszazzione di una serie d'immagini collocati uno
sopra l'altra alla base della scelta che avviensa “ComboBox”. Supponendo che abbiamo una
ComboBox con proprieta XpoName = Cmb e una listecdlta locale, che contiene la scelta dei
numeri 1 2 e 3 e che ci siano 3 immagini con pesprKkpoName settati si Imgl, Img2 e Img3 é
abbastanza facile far apparire il corrispondent@agine a seconda della scelto della tendina. Basta
compilare in Proclinst il seguente codice:
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Imgl@V =| ~Cmb@C =="1"
Img2@V =| ~Cmb@C == "2
Img3@V =| ~Cmb@C =="3'

Nota: Per colocare precisamente le immagine unaad@fira potrebbe essere utile digitare la loro
posizione nella proprita “Location” e usare “Sizer impostare le stesse dimensioni.

18. Utilizzo modelli CAD in Q7 — nozioni di base

1. Aprire nuovo programma
- Usare il comando CadLoadModel e cliccare szdqdo tasto al finaco del nome del fiel

- Indicare il file con modello matematico (piu’ usatino .IGS, .STEP)

Corcain [ CAD =l e = ef @
:‘ || 5iima Training Part.iges
Docurmen i
1scent
Desktop
Documenti
Risorse del
computer
-Ji
Risoise direte  Nems fils | x| e
Tipo fie [Iges Fies [*iges, *igs) x| Amula

A questo punto il modello appare nella schermata.

Come muoversi:

- Tasto SHIFT + tasto SX del mouse — spostare
- Tasto SHIFT + tasto DX del mouse — ruotare
- Girare la rotelina — regolare ingrandimento

3. Preparare il modello CAD

- spostarsi con il cursore nel campo del modefoeenere tasto DX. Scegliere “Prepare
model...”
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- Abilitare la opzione Aut Grouping (se non gia adi#i) e ciccare su “Select groups
automatically), quindi su “Save model information”

Mockup CAD model

Mockup

@ Aut grouping ™ Man. grouping " Suraces orlentations

Froperties

[ Create supeigioups?

¥ Planes ™ group interrupted planes
¥ Cylinders

W' Cones

W Spheres

v Torus

W athers

Select groups automatically | Remove all gioups |

Exitand ...

Save model infarmatian | cancel |

- Aggiustare la direzione delle superfici — sempriéarsessa finestra scegliera la opzione
“Surface orientations”, quindi ciccando sulle sffmy verificare la direzione (fuoriuscita del
vettore giallo!), nel caso che il vettore non éettur, invertirlo con “Riverse Surface”. Alla

fine ciccare su “Save Model information”. In gensr&erificano le superficie da controllare
in sequito.

Save modelinfomation ‘ ccccc

In ogni caso questa operazione si puo fare anch@pii.

4. Allinearsi come di solito. Bisogan solo ricorsiacthe misurando gli elementi, bisogna prima
selezionare il corrispondente elemento su CAD eepeguire il comando Mexxx. (in questo
caso si crea I'associazizione coretta con le sigp&AD).

Se non si vede la terna CAD, allora tasto DX deliseo-> “Show coord. Syst”

In Q7 e possibile fare anche un allineamento iteyati accoppiamento 3D da fare con

CadRef321, che & molto potente per forme scultudatee si ha difficolta di misurare alementi
geometrici.
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5. Generare punti col mouse
Selezionare la superficie (ciccando con tasto DK sliessa) e fare un comando ME...

Tasto DX del mouse- “Generate -> Points on surfaceitcare sulla superficie da misuare —
vengono creati PRB o CLP (a seconda della impastazh destra — Probing point o clearance
points), Spostari poi nell’elenco NPT sulla pringare ciccare sulla freccia verde in basso a
sinistra.

6. Generare punti su un cerchio / cilindro

Selezionare la superficie ed eseguire un MECIR{gesiriesce — tasto DX — Select - Navigate
in groups -> Step out of group), tasto DX — Gereeratpoints on Cylinder (verificare a destra
che siamo su scheda “Circle” e impostare i datificare la distribuzione dei punti e ciccare su
“Put points into database”. Spostari poi nell’eleMNPT sulla prima riga e ciccare sulla freccia
verde in basso a sinistra.

7. Generare punti su una sezione

Fare un ME...

Tasto DX del mouse -> Generate -> Intersectiomsp®stare la posizione del piano, quindi
ciccare su “intersect”. Quindos crea “fili di indezione”

Tasto DX — Genarete — “Points on wire” — selezierhfilo da usare e indicare primo e ultimo
punto. Si consiglia di tenere “No of points abilitae “Create imediately” anche abiliato per
verificare bene dove si creano i punti, poi volesdpuo selezionare anche “Scanning”. Quindi
premere “put points into database”

Facendo questa misura con MESRF I'elemento viet@raaticamente comparato alla superfcie
CAD e quindi si pu0 subito utilizzare CURVE_P pappresentare le deviazioni (non e
necessario RCOR2D e ACNO2D)

8. Generare punti su un piano
Generate -> “Points on plane” per creare puntirspiano utilizzando griglia rettangolare,
polare o distanza da bordo (perimetrica)

Salvare il programma.

Per la reportistica:
- Prepare le valutazioni
- Convertire le valutazioni in etichette CadConvEvajd
- Fare il rapporto con CadCreEvalgnds
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19. Creazione di scansione generica — nozioni diba se

Comando ME2DE

Nella finestra di pres punti ciccare la icona dgkserazione scansione (init scan)

Ciccare su “Probe” del primo punto e prendere iitpudi partenza

Ciccare su “Probe” del secondo punto e prendgrento di direzione

Ciccare su “Probe” del terzo punto e prendererltpuli fine scansione, aggiustare se necessario:
- sul primo punto la velocita e densita punti
- sul ultimo punti le condizioni di “fine scansione”

Quindi ciccare su “Apply”, spostarsi sulla primgaidei punti e partire con la freccia verde in bass

a sinistra.

Per efftuare scansioni in genere:

Allineamento...

ME..., ME2DE o MESREF (se si ha il modello CAD) ed gsiee.
- Fare i CLP necessari

- &,
- Ciccare st, appare la schermata :

TableObject VisumMeas ScanProperties

Edit scanning data

Type of ezanning
* unknawn contour in plane

" unknown contour on circular path 0

Parameters for unknown contour in plane

Start point

%0 U Speed [fo—

hs ’07 W ’07 Point density ’207 ﬂ
2 wi

e Prob

Direction point
% uf
o ol
20wt
N

76—

Stop point

X ’07 u ’17 Pass thraugh ’27
A ,D— W ,D— R adius ,T—

e I

R0 Frabe

Type (% Puirt  Cylinder  © Plane

Control plane

%[0 ufo TS -
(== % &%
zfo wfr

Cliccare su primo punto (icona del tastore) eatasil punto inizio, fare la stessa operazioneilper
secondo e terzo punto (direzione e fine scansione)

Verificare sul primo punto la velocita e la densl& punti, sul terzo punto verificare le condiZion
di fine scansione e infine verificare nel “Contptdne” che il piando di taglio sia coretto!

Ciccare sulla icona “Apply” per inserire i puntilrdenco NPT, quindi ciccare sul primo punto ed
esguire con la freccia verde in basso a sinistra!
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