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EINFUHRUNG

Vielen Dank, dass Sie sich fir ein HEXAGON-Produkt entschieden haben. Lesen Sie bitte vor der
Inbetriebnahme lhres neuen HEXAGON® 3D-Messarms sorgféltig diese Hinweise.

Hier finden Sie eine Anleitung, wie Sie lhre Software optimal verwenden kdnnen.

Informationen zu anderen Gerédten oder Optionen, die in diesem Handbuch nicht beschrieben
werden, erhalten Sie in den weiteren vollstdndigen Benutzerhandbiichern (RDS-Handbuch,
Software-Handbuch, Optionen usw.).

Weitere Informationen erhalten Sie bei lhrem Hexagon Manufacturing Intelligence-Vertriebspartner.

® MARKENRECHTLICHER HINWEIS

ROMER® ist ein registriertes Warenzeichen von HEXAGON AB in den USA und anderen
ausgewahlten Landern.

ROMER ABSOLUTE ARM™ ist ein Warenzeichen von HEXAGON AB.

® WICHTIGER HINWEIS

Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen kénnen ohne Anklndigung geéndert werden
und stellen fur HEXAGON AB keinerlei Verpflichtung dar. Die in diesem Benutzerhandbuch
beschriebene Software wird im Rahmen eines Lizenzvertrags bereitgestellt und darf nur geman den
in diesem Lizenzvertrag enthaltenen Bedingungen verwendet werden. Kein Teil dieses Handbuchs
darf zu keinem Zweck ohne offizielle Zustimmung durch Hexagon AB in irgendeiner Form oder auf
irgendeine Art, elektronisch oder mechanisch oder mittels Fotokopie oder Aufzeichnung, reproduziert
oder Ubermittelt werden.

® HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Durch jegliche nicht autorisierte Veranderung, Reparatur oder nicht bestimmungsgemalile
Verwendung des Hexagon-Systems erlischt automatisch die Herstellergarantie. Der Hersteller haftet
nicht fir Schaden an Software oder Hardware infolge der nicht autorisierten Handhabung oder
Verwendung dieser Materialien. Weitere Informationen Uber Garantie, Reparaturen, technische
Unterstitzung, aktuelle Updates und Preise erhalten Sie bei |hrem Hexagon Manufacturing
Intelligence-Vertriebspartner.
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Aufbau von Sicherheitshinweisen

Dieses Benutzerhandbuch enthélt verschiedene Arten von Sicherheits- und Anwendungshinweisen.
Die Unterschiede zwischen diesen Hinweisen sind nachstehend beschrieben:

A WARNUNG

Warnung” deutet auf eine gefédhrliche Situation hin, die — wenn sie nicht vermieden wird —
schwere Personenschaden oder den Tod zur Folge haben kann.

A VORSICHT

LVorsicht’ deutet in Kombination mit dem dreieckigen Warnsymbol auf eine geféhrliche Situation

hin, die — wenn sie nicht vermieden wird — geringe bis mittelschwere Personenschéden zur Folge
haben kann.

LHinweis* kennzeichnet Anwendungshinweise mit nlitzlichen, jedoch nicht kritischen Informationen
zur Bedienung des HEXAGON-Systems oder seiner Komponenten. Die in einem Hinweis
enthaltenen Informationen sind nicht sicherheitsrelevant.

Die Nichtbeachtung eines solchen Hinweises kann jedoch zu Schaden am HEXAGON-System
oder ungenauen Messungen fuhren.

Das Informationssymbol kennzeichnet Tipps oder Verweise auf ein anderes
Benutzerhandbuch.

RDS Data collector Benutzerhandbuch V4.1.0  (05/04/2016) 4



(d 4 HEXAGON Produktvorstellung

MANUFACTURING INTELLIGENCE

Symbole
Symbol Lage Beschreibung
. Benutzerhandbuch  Gegenstand fir alle Benutzer
Al

@ Benutzerhandbuch  Gegenstand nur fiir Techniker der Stufe 2

Benutzerhandbuch  Allgemeine Gefahr

Das Handbuch vor der Verwendung lesen

\
=,

Benutzerhandbuch  Gefahr durch elektrische Komponenten

Benutzerhandbuch  Gefahr durch Chemikalien

Benutzerhandbuch  Quetschgefahr

Benutzerhandbuch  Gefahr von Schnittverletzungen

Benutzerhandbuch  Gefahr durch Laserstrahlung

Benutzerhandbuch  Feature ist Standard
/
Korrekter Betrieb

CBRERRR

Opt. Benutzerhandbuch  Feature ist optional

Benutzerhandbuch  Feature ist nicht verfligbar
/
Inkorrekter Betrieb

Rickseite Nur fir ROMER Absolute Arm-spezifisches USB-Kabel

<~ X
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Wichtige Sicherheitshinweise

Diese Hinweise sollen Betreiber und Benutzer in die Lage versetzen, allfdllige Gebrauchsgefahren
rechtzeitig zu erkennen, d. h. méglichst im Voraus zu vermeiden.

Der Betreiber stellt sicher, dass alle Benutzer diese Hinweise verstehen und befolgen.

Der Benutzer des ROMER-3D-Messarms muss alle im Anhang enthaltenen Hinweise zu den
Themen mechanische und elektrische Sicherheit, Batterie, sachgemaRe Verwendung und anderen
sicherheitsrelevanten Aspekten vor dem Auspacken des Systems lesen.

A WARNUNG

Sachwidrige Verwendung kann zu Personenschaden, Geratefehlern und Sachschéden fihren.
Der Betreiber informiert den Benutzer uber Gebrauchsgefahren im Zusammenhang mit dem
Produkt und schitzende GegenmalRnahmen. Das Produkt darf erst dann in Betrieb genommen
werden, wenn der Benutzer instruiert ist.

® Verantwortungsbereiche

Hersteller des Produkts

Hexagon Metrology Division ROMER, F-41800 Montoire-sur-le-Loir, Frankreich, nachstehend
ROMER, ist verantwortlich fur die vollstdndige und sicherheitstechnisch einwandfreie Lieferung des
Produkts inklusive Benutzerhandbuch und Originalzubehdr.

Hersteller von Fremdanbieterzubehor

Hersteller von Fremdanbieterzubehor fir das Produkt sind verantwortlich fir die Entwicklung,
Umsetzung und Kommunikation von Sicherheitskonzepten fir ihre Produkte und das Funktionieren
dieser Konzepte in Kombination mit dem Produkt von HEXAGON.

Betreiber

Fur den Betreiber gelten folgende Pflichten:

® FEr versteht die Sicherheitshinweise auf dem Produkt und die Anweisungen im
Benutzerhandbuch.

® Er kennt die ortstiblichen betrieblichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften.

® Er benachrichtigt HEXAGON MANUFACTURING INTELLIGENCE, sobald am Produkt und in
dessen Anwendung Sicherheitsméangel auftreten.

® Er stellt sicher, dass nationale Gesetze, Bestimmungen und Voraussetzungen flr den Betrieb
von Funksendern eingehalten werden.

A WARNUNG
Der Betreiber ist verantwortlich fir die bestimmungsgemalle Verwendung des Produkts. den
Einsatz seiner Mitarbeiter, deren Instruktion und die Betriebssicherheit des Produkts,
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A.
Al

A.2

PRODUKTVORSTELLUNG
Was ist RDS Data Collector

Die RDS Data Collector-Software ist Teil von RDS Service zur Unterstitzung der Arbeit mit Multi
Gages und ROMER-Armen (Absolute Arm, Cimcore CA7, Infinite).

Es ist das Programm, das zur Verwaltung der Wartung dieser Messsysteme eingesetzt wird.

Die Hauptfunktionen der Software sind Kalibrierung, Verifizierung, Zertifizierung und Diagnose.
Diese Vorgange werden in Form von Skriptablaufen abgewickelt.

RDS-Profile

Die Verfugbarkeit von Funktionen im RDS Data Collector ist vom gewéahlten RDS-Profil (siehe RDS-
Benutzerhandbuch) abhangig.

Endanwenderebene Wartungsebene
Standard ~ Erweitert ~ Admin Support Service
& &~

Kalibrierung v v v v
Zusatzprogramme
Verifizierungen v v 4 v v
Zertifizierungen v v v v v
Maschinenkalibrierung v v
Armstatus v v v v v
Analysemodus v v v v

Das vorliegende Benutzerhandbuch beschéftigt sich nur mit der Endanwenderebene.
Informationen zur Wartungsebene sind im RDS-Wartungshandbuch enthalten.
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A.3

Offnen der Anwendung

RDS Service muss aktiv und der Arm verbunden sein. In der Taskleiste muss ein kleiner griner Pfeil
angezeigt werden.

09:19
FR  15/10/2013

* RDS ToolBox
N

-@- RDS Control Panel

7
RDS Quick Measure
RDS Data Collector

Calibrate current probe
S\ "

A Check current probe
A' Display arm status
? About

"

RDS Data Collector kann vom Windows-Startmeni aus ausgefuhrt werden.

Wird der Armstatus "Not connected" angezeigt, System bitte wie im RDS Service-Benutzerhandbuch
beschrieben verbinden.

RDS Data Collector starten. Nach einigen Sekunden wird die Skriptauswahl angezeigt.

>~ v A BE e O 2WMadr

Openascript  Machinestatus  Standard Show logs About... Quit Switch  Hide Lock  AutoFit

Contact probe calibration - Plane with reference.sc
Contact probe calibration - Plane.sc

Contact probe calibration - Single point.sc

Contact probe calibration - Sphere with reference.sc
Contact probe calibration - Sphere.sc

GridLOK sc

LeapFrog.sc

Scanner calibration - Plane with reference.sc
Scanner calibration - Plane.sc

Scanner calibration - Single point.sc

Abb. 1: Offnen von RDS Data Collector
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B. BESCHREIBUNG DER SOFTWARE

B.1  Ubersicht tber das Programmfenster

(= 2 m e o < W o

© Check artifact properties

.

44 ddddddddddddddddd
e o r e

Sub step
Sphere 1
Sphere 2
Point

16:35:32:722 - Step 2 (Check artifact properties)
16:36:00:562 - Step 1 (Check environment)
16:36:00:662 - Step 2 (Check artifact properties)

P e O Werkzeugleiste

Werkzeugleiste 2. Ansicht

Schritte des Skripts

Grafische 3D-Hauptansicht

Grafische Hilfsansicht

Schrittbeschreibung
S Bl et Protokoll
> EEVE |'> Play from SChaItﬂaChen

>| Play step ‘B Export
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Fur jeden Vorgang muss ein Skript ausgefihrt werden, das sich in Schritte und Unterschritte
unterteilt.

Schritte kénnen aus folgenden Elementen bestehen:

Punktmessungen
Berechnungsprozesse

Hinweise

Warnungen

Informationen

Dialoge zur Eingabe von Werten

Skripts kénnen komplett, Schritt fir Schritt oder beginnend bei einem bestimmten Schritt ausgefihrt
werden.
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B.2

B.2.1

Beschreibung des programmfensters

Das Fenster ist in 4 Bereiche unterteilt:

Werkzeugleiste

B L v A B @ O 2WadhR

Open a script  Analysis mode Machine status Standard Show logs About... Quit Switch Hide Lock Auto Fit

Werkzeugleiste

b /\, ﬂ Skriptauswahl

Anzeige des Armstatus in Echtzeit

Umschalten zwischen Erfassungs- und Analysemodus (Profil ,Erweitert* oder
hoher)

Anzeigen der Benutzerprofilauswahl

Einblenden/Ausblenden der Protokollleiste (RDS.log)

Anzeige der Softwareversion

R I R I
EEDE R B

Verlassen der Anwendung

Verflgbar / ® Nicht verfigbar / ® Unter bestimmten Bedingungen verflgbar

Verwaltung der grafischen Hilfsansicht

B ) /\' ﬂ Wechsel zwischen Hauptansicht und Hilfsansicht auf dem Feuer / Hintergrund

-«

@ /\, ﬂ Ausblenden der Hilfsansicht

Q /\ ﬂ Sperren der Hilfsansicht

/\ ﬂ Ist diese Option aktiviert, wird die GréRRe dieser Ansicht beim Beginn eines
neuen Schritts automatisch angepasst

Verflgbar / ® Nicht verfligbar / ® Unter bestimmten Bedingungen verfligbar

RDS Data collector Benutzerhandbuch V4.1.0 (05/04/2016) 13
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Beschreibung der Software

B.2.2

In

halt des Skripts

Die Liste links im Programmfenster zeigt den Namen des ausgewahlten Skripts und alle darin
enthaltenen Schritte an.

b
b
b
b
b
b
LN
LN
¥

Check Artifact Properties
Length Step Bar 1
Length Step Bar 2
Length Step Bar 3
Length Step Bar 4
Length Step Bar 5
Length Step Bar 6
Length Step Bar 7
Sphere

Report

Wahrend der Ausfuhrung des Skripts werden neben den Schritten farbige Symbole angezeigt:

Kein Symbol: Information
@ Sprechblase mit Fragezeichen: Eingabe von Werten
IQ. Gelbes Zeichendreieck: Messung
£ Gelber Blitz: Ergebnis
= Wourzelzeichen: Berechnung
4 Blauer Pfeil: aktueller Schritt
& Stift: Schritt wird erneut ausgefihrt

v Grunes Hakchen: Schritt korrekt durchgefuhrt
¥ Rotes X: Fehler wahrend der Ausfiihrung des Schritts oder Schritt abgebrochen

Kontextschaltflachen bieten Optionen zur Ausfihrung von Skripts:

Alles abspielen: Jeder Schritt wird der Reihe nach ausgefihrt.

Abspielen ab: Die Ausfuhrung beginnt bei dem vom Benutzer ausgewahlten Schritt.

Schritt abspielen: Nur der ausgewahlte Schritt wird ausgefihrt.

Exportieren : Messpunkte und -wolken werden in verschiedene verfligbare Dateiformate
exportiert.

> Alles Abspielen
abspielen ab

> Schritt B )
. Exportieren
abspielen

Waéhrend ein Skript ausgefihrt wird, erscheint automatisch die Schaltflache ,Stoppen®.
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B.2.3

3D-Anzeige

Ein groRer Bereich des Fensters ist fur die 3D-Anzeige vorgesehen. Die 3D-Anzeige dient

verschiedenen Zwecken:

® Im Erfassungsmodus

® Echtzeit-Darstellung des verbundenen Arms

® Unterstitzung des Benutzers bei der Erfassung von Punkten durch die Anzeige einer Arm-
referenz und optional des Bezugsnormals (z. B. Kugelstab)

® Im Analysemodus (nur Wartungsebenen)

® Grafische Anzeige der Erfassung der Punkte

® Abgleich erfasster Punkte mit Referenzpositionen

Beim Ausfuhren eines Skripts zeigt die Kamera automatisch die optimale Ansicht.

@® Steuerung der Ansicht

[ () Rechte Maustaste +
Mausbewegung

i Linke und rechte Maustaste
+ Mausbewegung
Linke Umschalttaste + linke und

(0]
rechte Maustaste
~.o

+ Mausbewegung
Rechte Umschalttaste + linke

0] und rechte Maustaste
+ @

+ Mausbewegung

0 Linke Strg-Taste + linke und
rechte Maustaste

+ Mausbewegung
(1] Mausrad

)
Umschalttaste

)
f N e + rechte Maustaste

+ Mausbewegung

Strg + '

Als Hilfe fir die Kamerabedienung wird im
Mittelpunkt des Bildschirms ein rotes Kreuz
angezeigt, wenn die Ansicht gedreht oder
verschoben wird.

Das Kreuz reprasentiert den Drehpunkt der
Ansicht. Drehungen erfolgen anhand dieses
Punkts.

Zum Andern des Drehmittelpunks  Ansicht
verschieben und den gewiinschten Drehmittelpunkt
in den Mittelpunkt des Bildschirms bewegen.

Ansicht Richtung Drehpunkt drehen (rotes
Kreuz)

Ansicht verschieben

Ansicht entlang X verschieben

Ansicht entlang Y verschieben

Ansicht entlang Z verschieben

VergréRern / verkleinern

VergroRRern / verkleinern
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Die Ansicht kann auch mit Hilfe der Tastatur gesteuert werden:

Funktion

Anzeige der Hilfe

Drehung um die X-Achse

Drehung um die Y-Achse

Drehung um die Z-Achse

Horizontaler Kameraschwenk

Vertikaler Kameraschwenk

VergroRern / Verkleinern

Achse anzeigen / ausblenden

Fur den Arm sind unterschiedliche Renderings méglich:

Funktionstaste | Rendering

Punkte

Flache Drahtgitter

Geglattetes Drahtgitter

Flache Schattierung

Geglattete Schattierung
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B.2.4

B.2.5

Grafische Hilfsansicht

——

Eine 2. grafische Ansicht wird angezeigt, um den Benutzer bei der Messung an der Zielposition zu
unterstitzen.

Diese Ansicht wechselt automatisch in den Vordergrund, wenn sich der Taster der Zielposition
nahert.

Die Umschaltung kann auch manuell erfolgen. Die Ausrichtung lasst sich sperren.

Die Hilfsansicht wird bei Skripts zur Kalibrierung des Arms und zum Einmessen von Scannern
automatisch aktiviert.

Bei Kalibrierskripts wird das Kalibrierszenario von oben angezeigt.

Bei Skripts zum Einmessen von Scannern werden der Laser und die Scanlinien angezeigt (siehe
Kapitel D.2 Hexagon-Scanner).

Schrittbeschreibung

Im unteren Teil des Bildschirms befindet sich ein Bereich mit Informationen zur Ausfihrung des
aktuellen Schritts.

Bei einem Punkterfassungsvorgang wird dort z. B. Folgendes angezeigt:

® Index des aktuellen Unterschritts samt Beschreibung
® Index des aktuellen Punkts im Vergleich zu den benétigten Punkten
® Statusinformationen zum Arm

Sub step 1/17 - Top plan
L ‘ ‘ ‘

Point 1/38

L

: 1699x321

Beim Scrollen im Unterschritt werden die wichtigen Vorgange des aktuellen Schritts
angezeigt. Beim Scrollen im Punkt wird die Anzahl ALLER Punkte fur den Schritt
angezeigt, nicht nur fur den aktuellen Unterschritt.
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B.2.6 Protokollleiste

16:53:14:130 - Step 2 (Check Artifact Properties)
16:53:24:317 - Step 1 (Check environment)
16:53:24:331 - Step 2 (Length)

Hier wird das Ereignisprotokoll fir RDS Data Collector angezeigt: jede Aktion, jeder Fehler usw. wird

in der Protokolldatei (RDS.log) vermerkt.
Dieser Bereich kann mit folgender Schaltflache auf der oberen Werkzeugleiste ein- oder

ausgeblendet werden:

Protokolle
einblenden

B.2.7 Meldungsfenster

Es handelt sich um einen einfachen Infodialog. Er enthélt Details zur Ausfiihrung der Schritte.

ISO 10360 Norm
Mindestlange des Bezugsnormals = 800 mm

v
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C.

C.1
C.1.1

AUSFUHREN VON SKRIPTS

Auswahlen und Ausfihren eines Skripts

Beschreibung

Beim Offnen der Anwendung wird automatisch die Skriptauswahl angezeigt.

Contact probe calibration - Plane with reference.sc
Contact probe calibration - Plane.sc

Contact probe calibration - Single point.sc

Contact probe calibration - Sphere with reference.sc
Contact probe calibration - Sphere.sc

GridLOK .sc

LeapFrog.sc

NonContact probe calibration - Double mode.sc
Scanner calibration - plane with reference.sc
Scanner calibration - plane.sc

Scanner calibration - sphere with reference.sc
Scanner calibration - sphere.sc

Die Skripts sind nach Kategorien geordnet:

Kalibrierung

Kalibrierung von Tastern, Scannern und Volumenerweiterungen
Zusatzprogramme 9 9

Priifungen und Zertifizierungen nach offiziellen Normen (B98 /
ISO 10360 / VDIVDE)

Schnellprifungen von Tastern, berihrungslosen Sonden und
Scannern.

Zertifizierungen

Diagnosewerkzeuge

N
Jo

Kategorie und Skript wahlen und auf ,Offnen!* klicken.

Das Programmfenster erscheint wie unten gezeigt, das Skript ist bereit zu abspielen.

2 ] [i) ) emae 2

Das Skript kann direkt nach der Auswahl abgespielt werden. Dies kann entweder Uber
das Betétigen der Schaltflache ,Ausfiihren anstelle von ,,Offnen* erfolgen oder durch

einen Doppelklick auf das Skript.
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Ausfihren von Skripts

C.1.2

Auswahlen eines neuen Skripts

Zum erneuten Anzeigen der Skriptauswahl auf die Schaltflache ,Skript 6ffnen“ in der oberen
Werkzeugleiste klicken.

=

Skript 6ffnen

Auf ,Alles abspielen® klicken. Das Skript startet und der 1. Schritt wird hervorgehoben.

> Alles
abspielen

O
O

Wird ein Skript bereits ausgefihrt wenn ,,Skript 6ffnen” betétigt wird, fordert RDS Data
Collector den Benutzer auf zu bestétigen, dass das Skript gestoppt werden soll.

Das derzeit ausgefiihrte Skript wird
gestoppt.
Sind Sie sicher, dass Sie fortfahren
wollen?

RDS Data Collector speichert Kalibrier und Verifikationsdaten im Kalibrierordner.
Enthalt dieser Ordner bei der Ausfihrung eines Skripts bereits Daten, wird die
folgende Meldung angezeigt (nur Kalibrierinstallation):

Zielverzeichnis  enthalt bereits Dateien  mit

Kalibrierdaten.
Wollen Sie diese l6schen?

NE ‘ * Nein ‘
12

~Ja“ betétigen, wenn die vorhandenen Daten geléscht werden kdénnen, ,Nein’
betatigen, wenn sie noch bendtigt werden (wenn das Skript Dateien erstellt, die bereits
vorhanden sind, werden die vorhandenen Dateien der Reihe nach tberschrieben). Es
wird eine Bestatigungsmeldung angezeigt:

’) Sollen diese Dateien wirklich geléscht werden?
H

‘ .

Ja ‘
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Ausfihren von Skripts

C.13

Verfligbare Skripts

Je nach System- und Zubehortyp sind verschiedene Arten von Skripts verflgbar:

Messarme

Tracker

Zubehor

Zertifizierungen

Diagnosewerkzeuge

TKJ Gewinde Schalten Rohr- HP-L- Andere | LAS-20-8
Kontakt = kontakt- = der sonde 8.9 Hexagon: Scanner
tasters | tasters @ Taster Scanner
Ebene v v v v
Ebene mit v v v
Referenz
Einzelpunkt v v
Kugel v v v v v v
Kugel mit v v v v
Referenz
Tube v
B89-Kugelstab v v v
B89-Kegelstab v v
ISO 10360- v v v
Kugelstab
ISO 10360- v v
Kegelstab
ISO 10360- v v v
Stufenstab
VDIVDE- v v v
Kugelstab
VDIVDE- v v
Kegelstab
VDIVDE- v v v
Stufenstab
Ebenenkontrolle v
Kugelkontrolle v v v
Kugeldurchmesser v v v v v v
prifung
Ebenenpriifung v v v v v
Léngenpriifung 4 v v v v
Rohrlangenpriifung v
Frei Digitalisierung v v
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C.2 Dialoge

Waéhrend ein Skript ausgefiihrt wird, kdnnen verschiedene Dialoge angezeigt werden:

Dialoge kdénnen mit Hilfe der Maus oder durch langes Driicken auf die Tasten am Arm (ca. 1
Sekunde) bestétigt bzw. abgebrochen werden.

Fenster durch langes Driicken auf die linke Taste (BP0) ohne Anderung

a schliel3en.

Fenster durch langes Driicken auf die rechte Taste (BP2) bestétigen.

C.2.1 Meldungsfenster

Meldungsfenster enthalten Informationen oder Empfehlungen fir den Benutzer.

Messung der 20 Langen 10 Punkte

oK

C.2.2 Eingabefenster

Je nachdem, welches Bezugsnormal vom Skript verwendet wird, muss der Benutzer einige Werte
eingeben. Im Beispiel unten muss der Benutzer die tatsachliche Lange des Kalibrierstabs eingeben.
Diese Werte werden in der Kalibrierdatei gespeichert.

Durchmesser ?

). Abbrechen

Durch das Anklicken von ,Abbrechen” wird die Ausfihrung des Skripts abgebrochen.
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C.2.3

Auswabhlfenster flir Bezugsnormal

Bei der Ausfuhrung eines Zertifizierungs- oder Kalibrierungsskripts kénnen die Werte von
Bezugsnormalen auf dem Computer gespeichert werden. Ein Dialog zur Auswahl des geeigneten
Bezugsnormals und zur Anderung der Werte wird angezeigt.

In diesem Dialog kann das Bezugsnormal aus einer Dropdownliste ausgewahlt werden. Diese Liste
enthalt alle gespeicherten Bezugsnormale, die dem ausgewahlten Skripttyp entsprechen (,Cone bar*
zur Kalibrierung oder Zertifizierung mit einem Kegelstab, ,Ball bar“ zur Zertifizierung mit einem
Kugelstab usw.).

® Auswahlen eines Bezugsnormals

Gewiinschtes Bezugsnormal aus der Liste auswahlen und Werte tberpriifen / anpassen.

Bezugsnormal Ball Bar.artefact v

Physische Eigenschaften

L_01 02 100,000 mm
L_01 03 200,000 mm
01 04 300,000

L
L_01_05 400,000
L_01_06 500,000
Sonstige Eigenschaften

Beschreibung 29 Kigelchen
Datum ~ der —letzten y9/01/5015
Zertifizierung
Anderungsdatum 03/07/2015
Seriennummer 0

Abbrechen ‘

Standardmafig ist fur jede Art von Bezugsnormal ein speicherbarer Eintrag vorhanden:
,Cone Bar — Default.artefact”

~Step Bar — Default.artefact”

,Ball Bar — Default.artefact”

, IBar — Default.artefact”

Alle anderen Bezugsnormale (,Cone Bar.artefact’, ,Step Bar.artefact’, ,Sphere
Bar.artefact”) sind nur temporédr und werden bei jeder Ausfiihrung eines Skripts
Uberschrieben.
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@® Anzahl der verwendeten Langen

Die ublichen Bezugsnormale erlauben die Eingabe von bis zu 30 Distanzen. Selbst wenn fur eine
Zertifizierung nur 5 Langen bendtigt werden, kénnen alle 30 Langen eingegeben werden. RDS
verwendet dann automatisch die richtigen Langen.

Beispiel:

Der Stufenstab unten besteht aus 20 Stufen. Fir eine VDEVDI-Zertifizierung sind jedoch (gemaf
den Empfehlungen laut Norm) nur 6 erforderlich. Der Benutzer beschlief3t, die Stufen 0, 2, 5, 8, 12
und 16 zu verwenden.

Stufe 8 A 4
Stufe 12 4
Stufe 16

Nur die 5 verwendeten Langen
bertcksichtigen und die  anderen
auslassen

Bezugsnormal Ball Bar.artefact v

Physische Eigenschaften

700 mm
1100 mm
0 mm
0] mm
0] mm
0 mm

Alle Langen bericksichtigen; RDS
erkennt automatisch die korrekten Werte

Bezugsnormal Ball Bar.artefact v

Physische Eigenschaften

300 mm
400 mm
500 mm
600 mm
700 mm
800 mm
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@® Erstellen und Speichern eines neuen Bezugsnormals

1. Entsprechendes Skript ausfiihren, um die richtige Art von Bezugsnormal zu erhalten.

2. In der Dropdownliste zur Auswahl des Bezugsnormals das temporare Bezugsnormal (,Cone
Bar.artefact®, ,Step Bar.artefact” oder ,Sphere Bar.artefact“) auswahlen.

Bezugsnormal Ball Bar.artefact

Ball bar — Default.artefact

Physische

Eigenschaften Ball Bar.artefact

L_01_02 100,000 mm
L_01_03 200,000 mm
L_01_04 300,000 mm
L_01_05 400,000 mm
L_01_06 500,000 mm

Sonstige Eigenschaften

Beschreibung 29 Kugelchen
Datqm ) der letzten 01/01/2015
Zertifizierung

Anderungsdatum 03/07/2015
Seriennummer 0

| v ok | H % Abbrechen

3. Die tatsachlichen Langen eingeben.

Bezugsnormal Ball Bar.artefact v

Physische
Eigenschaften

100,000 mm
200,000 mm

L_01_05 400,000
L_01_06 500,000

Sonstige Eigenschaften

Beschreibung 29 Kugelchen
E )} der letzten

Zertifizierung 01/01/2015
Anderungsdatum 03/07/2015
Seriennummer 0

H / OK ‘ ‘ Y Abbrechen

4. Auf ,OK" klicken.

5. Ordner mit den Bezugsnormalen 6ffnen (C:\Users\Public\Documents\ROMER\RDS\Artefacts\)
und das ausgewahlte Bezugsnormal unter einem neuen Namen speichern (dazu eine Kopie der
Datei erstellen und die Kopie umbenennen).

Der neue Name muss die Art des Bezugsnormals (,cone®, ,step“ oder ,sphere®) enthalten.
Beispiel: ,Hexagon Step Bar N1.artefact"

Die urspriingliche temporédre Datei des Bezugsnormals (,Cone Bar.artefact”, ,Step
Bar.artefact” oder ,Sphere Bar.artefact”) immer aufbewahren.

Jedes Standardbezugsnormal besteht aus 30 Langen (31 Punkte): Fir weitere Langen
wenden Sie sich an Ihren Vertriebspartner.
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C.3 Erfassungsmodus

C.3.1 Einfahrung

Der Erfassungsmodus dient zur Erstellung von Kalibrierdateien. Die vorhandenen Dateien werden
aktualisiert, wenn in diesem Modus Punkte erfasst werden.

Wenn auf der Kalibrierebene der Erfassungsmodus (Capturing Mode) aktiv ist, wird dies im
Anwendungstitel angezeigt.

C.3.2 Ausfuhrung

Sobald ein Skript geotffnet ist, kann es komplett, Schritt flir Schritt oder beginnend bei einem
bestimmten Schritt ausgefihrt werden.

Je nach Skriptinhalt kénnen unterschiedliche Dinge geschehen.
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C.3.3

Punkterfassung

Die Punkterfassung ist der wichtigste Vorgang. Sie erlaubt die Erstellung von Kalibrierdateien, die
zur Kalibrierung eines Systems oder Tasters oder zur Ausstellung eines Kalibrierungszertifikats usw.
dienen.

In diesem Modus geschehen mehrere Dinge:
® Die Echtzeit-Darstellung des Arms wird aktiviert. Der Arm wird transparent-grau angezeigt.

® Wenn in den Skriptdateien Referenzwinkel gespeichert sind, wird ein Referenzarm angezeigt.
Der blaue Arm zeigt die optimale Position zur Erfassung jedes Punkts an.

Echtzeitarm (Phantom)

Zu erreichende Position des Arms
Achsen im korrekten Winkel
Achsen nicht im korrekten Winkel

PONPE

® Der Kontextbereich unten wurde aktualisiert und zeigt nun den Index des aktuellen Punkts und
die Anzahl gewlnschter Punkte an. In unserem Beispiel missen wir 17 Punkte fur diesen
Unterschritt und weitere 36 Punkte zum Abschluss des Vorgangs erfassen.

Sub step 2/4 - 90°

Point 17/36

1. Index des aktuellen Punkts

2. Anzahl gewiinschter Punkte
Die Punkterfassung wird automatisch beendet, sobald die Anzahl der gewlinschten Punkte erreicht
ist.
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C.34 Positionieren des Arms

Ziel ist die Erfassung von Punkten anhand des blau dargestellten Arms. Zur Unterstitzung des
Benutzers wechselt die Echtzeitansicht des Arms je nach Position die Farbe. Eine korrekt
positionierte Achse wird in Griin angezeigt, eine nicht korrekte in Grau.

Beispiel fir eine korrekte Position:
Alle Achsen sind griin.

Beispiel fur eine nicht korrekte Position (D-
Achse nicht korrekt, E-Achse verkehrt):

Ein Teil der Achsen ist grin.

C.35 Erfassen eines Punkts

Zum Messen eines Punkts mittlere Taste (BP1) driicken. Im Kontextbereich wird der Index des
aktuellen Punkts aktualisiert.

Sub step 2/4 - 90°

17/36
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C.3.6

C.3.7

Loschen eines Punkts

Zum Loschen eines Punkts (z. B. zur Wiederholung der Messung), linke Taste am
Arm (BPO) drucken.

Mit Hilfe des Scrollbalkens unterhalb des 3D-Darstellungsbereichs kann direkt zu einem bereits
gemessenen Punkt gewechselt werden.

Sub step 2/4 - 90°

17/36

Zum Loéschen aller Punkte des aktuellen Schritts lange auf die linke Taste am Arm (BPO) driicken
oder den Scrollbalken ganz zuriick an den Anfang bewegen.

Digitalisieren mit einem Laser-Scanner

Zum Aufnehmen von Scanlinien mit Hexagon-Scannern je nach Einstellung in der Systemsteuerung
die Haupttaste entweder gedriickt halten, um zu scannen, und diese loslassen, um das Scannen zu
stoppen, oder einmal driicken, um zu scannen, und erneut driicken, um das Scannen zu stoppen.
Vor der Validierung der Wolke kdnnen mehrere Durchlaufe ausgefiihrt werden. Ein Scan kann so oft
wie gewiinscht gestartet und gestoppt sowie erneut gestartet und gestoppt werden.

Zum Validieren der Wolke die Schaltflache ,Weiter” oder die rechte Taste (BP2) am tragbaren
Messarm betétigen.

Die Validierung kann erst dann erfolgen, wenn der Scan gestoppt wurde.

® Gefiihrtes Scannen

Fur Scanner-Kalibrierungen wird die Messung geflihrt, wobei ein Fenster den Benutzer bei der
Platzierung des Lasers an der richtigen Position unterstitzt.

Der Scan kann gestartet werden, unabhangig davon, ob der Laser bereits im Fenster ist oder nicht.
Scanlinien werden jedoch erst dann aufgezeichnet, wenn sich der Laser im Fenster befindet.
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C.3.8

Berechnungen

Wahrend der Ausfiihrung des Skripts werden einige Berechnungen durchgefiihrt und die Ergebnisse
angezeigt. Zweck ist es, den Benutzer bei der Erzielung der bestméglichen Kalibrierung zu
unterstutzen.

Die angezeigten Ergebnisse und deren Interpretation sind abhéngig von der durchgefihrten
Berechnung (siehe Abschnitt Uber das entsprechende Skript). Nachstehend ein Beispiel fir die
Berechnung eines Kegels.

254780 25.3949 -0.0478  0.0415 0.0210

PP Finished

Bei diesem Schritt gibt es zwei Mdglichkeiten:

@® Ergebnisse validieren

und die Ausfihrung des Skripts durch Klicken auf die Schaltflache ,Validieren“ oder langes Driicken
auf die mittlere Taste am Arm fortsetzen.

@® Ergebnisse ablehnen

und aktuellen Schritt durch Klicken auf ,Schritt erneut ausfiihren® oder langes Driicken auf die rechte
Taste am Arm neuerlich ausfihren.
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C.4  Exportieren

Nach Abschluss eines Skripts werden alle gemessenen Punkte (beim Tastieren) bzw. Wolken (beim
Scannen) in RDS-Dateien gespeichert. Diese Dateien kénnen in bestimmte Dateiformate exportiert
werden, um sie spater in andere Software importieren und dort 6ffnen zu kdnnen.

Erfasste Digitalisierte

Dateierweiterung Punkte Wolke
PolyWorks-Punktwolke *.psl x
ScanWorks-Punktwolke *.swi x
ASCII-Wolke, durch Leerzeichen getrennt *.asc x
ASCII-Wolke, durch Komma getrennt *.csv x
ASCII-Wolke, durch Semikolon getrennt *.Csv x
XYZ-Punktwolke *.Xyz x
XYZ erfasste Punkte *Xyz x

@® Verfahren

1. Zu exportierende Skriptschritte auswahlen.

Length

Sphere “

2. Auf die Schaltflache ,Exportieren® klicken.

B Exportieren

Das Exportfenster erscheint:

Dateityp fiir Export PSL: Polyworks point cloud Y 3

B Close
5

1 Datei(en) zum

E) Close

3. Dateityp fur Export auswahlen.
4. Zielordner auswahlen.
5. Auf die Schaltflache ,Exportieren klicken.

6. Sobald der Fortschrittsbalken durchgelaufen ist und die Meldung ,Vorgang gelungen® erscheint,
ist die Datei fertig.

= . =
Output fe foemat ASC.ASCI! space separatnd point cloud |
Gutput path. CiTomal (.ga...,.J
Operaton successh

O o= |
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D.

D.1

D.1.1

ZUSATZPROGRAMMSKRIPTS

Zusatzprogramme konnen die Kalibrierung eines Kontakttasters oder einer berihrungslosen
Rohrsonde (NCT), das Einmessen eines Scanners sowie Referenzskripts fir Leap Frog oder LOKs
sein.

Kalibrierung eines Kontakttasters

Beschreibung

@ Kalibrierung eines Kontakitasters — Ubersicht

Um prazise Messergebnisse zu erzielen, muss jeder Taster mit dem ROMER Absolute Arm, auf dem
er verwendet wird, kalibriert werden. Jeder einzelne Kalibrierdatensatz wird im Speicher des Arms
abgelegt. Der Absolute Arm Uberprift seinen Datenspeicher bei jedem Tasterwechsel. Wenn der
neue Taster noch nicht mit diesem Arm Kalibriert wurde, wird der Benutzer zur Durchfiihrung der
nachstehend beschriebenen Tasterkalibrierung aufgefordert.

Wurde der angebrachte Taster bereits friher kalibriert, wahlt RDS einfach den richtigen
Kalibrierdatensatz aus.

Kontakttaster kdnnen anhand mehrerer Verfahren kalibriert werden:

Methoden ,Ebene* Messung einer nivellierten Ebene mit dem Taster zur Kalibrierung in
verschiedenen Richtungen

Y/ [Slialele CTaMM S0l e[ wie bei der Ebene, aber die Ebene wird zuerst mit dem Referenztaster
Referenz* (15 mm) gemessen

Verfahren dabei werden Punkte erfasst, wahrend sich der Kugeltaster in einem
"Einzelpunkt" Einsatz (Kegel) befindet

Messung einer zertifizierten Kugel mit dem Taster zur Kalibrierung in
verschiedenen Richtungen

(Y Clalele ST O[S i8  wie bei der Kugel, aber die Kugel wird zuerst mit dem Referenztaster
Referenz* (15 mm) gemessen

Spezielle Offset-Taster sollten anhand des Verfahrens ,Kugel mit Referenztaster”
kalibriert werden.

Bei besonderen, kundenspezifischen Tastern kann ein eigenes Skript zur
Tasterkalibrierung erstellt werden. Wenden Sie sich bitte an lhren Vertriebspartner.

Nach der Tasterkalibrierung sollte unbedingt eine Abtast-Schnellpriifung durchgefiihrt werden. Die
sollte nach jeder Tasterkalibrierung erfolgen, da so die Gite der Kalibrierung validiert werden
kann.
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® Neuer Taster

Beim Anschluss eines neuen Tasters an den Arm wird automatisch eine Meldung angezeigt, die zur
Kalibrierung auffordert und die Wahl des gewiinschten Kalibrierverfahrens erlaubt. Anschliel3end
offnet sich automatisch RDS Data Collector und der Kalibriervorgang beginnt.

Wabhlen Sie ein Kalibrierverfahren aus:

Wahlen ’ie ein Kalibrierverfahren aus:
Einzelpunkte
Kugel (Standard) Kugel mit Referenztaster

 Einzelpunkte ' Abbrechen
S R, Ebene mit Referenztaster

3 Abbrechen

Das Einzelpunktverfahren ist mit einem schaltenden Taster nicht mdglich.

kalibrierter Taster mit Hilfe des RDS Data Collector neu kalibriert werden.

Bei einer Anderung des Durchmessers des Tastelements muss der Durchmesser erst
in der RDS-Systemsteuerung angepasst werden (siehe RDS Service-
Benutzerhandbuch).

o Bei mangelnder Genauigkeit oder einem Wechsel des Sensors kann ein bereits

® Zugriff auf das Skript zur Tasterkalibrierung

Es gibt unterschiedliche Griinde und Mdglichkeiten fur den Zugriff auf die Tasterkalibrierung:

® Der Taster ist neu, sodass RDS automatisch eine Kalibrierung vorschlagt und die wahlbaren
Verfahren einblendet. AnschlieBend wird das Skript automatisch ausgefthrt.

® Der Taster wurde bereits kalibriert, wurde jedoch beschadigt oder liefert schlechte
Ergebnisse. Der Benutzer sollte das gewtinschte Skript 6ffnen.
® Das Tastelement wurde gewechselt und der Durchmesser hat sich geédndert. Der Benutzer

sollte die RDS-Systemsteuerung 6ffnen, um den Durchmesser anzupassen, und anschliel3end
das gewiinschte Skript 6ffnen.

® Der Zugriff auf ein Skript kann direkt Uber die Messsoftware erfolgen, wenn Tasterkalibrierung
gewahlt wird.

® Der Zugriff auf ein Skript kann durch einen Rechtsklick auf das RDS-Symbol in der Windows-
Taskleiste und die Auswahl von ,Aktuellen Taster kalibrieren® erfolgen.

Der Zugriff auf ein Skript kann Uber die RDS-Systemsteuerung und die Auswahl von ,Jetzt
kalibrieren® in der Registerkarte ,Taster“ erfolgen.
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D.1.2

Kalibrierung eines Kontakttasters — Methoden ,,Ebene” / ,,Ebene
mit Referenztaster*

Das Verfahren ist bei beiden Methoden identisch, nur dass die Methode ,Ebene” keine
Messung mit dem Referenztaster einschlief3t.

® Grundprinzip

Die Tasterkalibrierung besteht aus 3 Schritten und erfordert eine nivellierte Ebene (einige
Quadratzentimeter):

Messung der Ebene mit dem Referenztaster (15-mm-Taster Nr. 1) (nur Methode
,Ebene mit Referenztaster®)

Messung der Ebene mit dem zu kalibrierenden Taster

Berechnung und Validierung

@® Beginn des Verfahrens (Methoden ,Ebene” und ,Ebene mit Referenztaster”) (Schritt 1)

1. Skript auswéhlen und dann ausfihren.

2. Das System fuhrt den Benutzer durch die einzelnen Kalibrierungsschritte. Den Anweisungen in
den Dialogen folgen.

3. Die Referenzebene sollte so positioniert werden, dass der Unterarm und die Dreh-Schwenk-
Einheit gerade nach unten in den Mittelpunkt der Ebene zeigen, wie unten dargestellt.
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® Messung mit Referenztaster (nur Methode ,Ebene mit Referenztaster”) (Schritt 2)

4.

Bei Aufforderung den 15-mm-Referenztaster aus Stahl anbringen. (Die Aufforderung wird
automatisch bestatigt, sobald der Taster angebracht ist).

Stecken Sie den Taster ein.

3 Punkte eines gleichseitigen Dreiecks auf der Ebene messen. Die Grafik zeigt die Positionen
der zu verwendenden Punkte.

Messung des zu kalibrierenden Tasters (Methoden ,Ebene” und ,Ebene mit Referenztaster®)
(Schritt 3)

Die folgende Meldung wird angezeigt.

Stecken Sie den Kontakttaster zur Kalibrierung
ein.

Abbrechen

Wenn diese Meldung angezeigt wird, den Referenztaster entfernen und den zu kalibrierenden
Taster anbringen. (Die Aufforderung wird automatisch bestétigt, sobald der Taster angebracht
ist.)
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8. Jetzt muss das aus 3 Punkten bestehende Set 5-mal mit dem neuen Taster gemessen werden.
Dabei die auf dem Bildschirm angezeigte Tasterausrichtung genau beriicksichtigen (Tastenseite
muss in Richtung der Grundplatte des Arms zeigen). Insgesamt sind 15 Punkte zu erfassen.

Orientierung

(3 Punkte): Taster vertikal.

(3 Punkte): Taster um 45° geneigt, Tasten zeigen nach oben
(die von der Tasterachse und der F-Achse des Arms
gebildete Achse steht normal zur Kalibrierebene).

(3 Punkte): Taster um 45° geneigt, Tasten zeigen nach unten
(die von der Tasterachse und der F-Achse des Arms
gebildete Achse steht normal zur Kalibrierebene).

(3 Punkte): Taster um 45° geneigt, F-Achse offen (die F-
Achse des Arms steht parallel zur Kalibrierebene).

(3 Punkte): Taster um 45° geneigt, F-Achse geschlossen (die
F-Achse des Arms steht parallel zur Kalibrierebene).

9. Sobald alle 36 Punkte gemessen sind, wird der Besteinpassungswert vor der Berechnung
angezeigt.

< Zuriick Ny Beendet
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10. Ist das Ergebnis nicht zufriedenstellend (falsche Messung), zur erneuten Messung der Ebene
auf die Schaltflache "Zurtick" klicken, andernfalls auf die Schaltflache "Beendet" klicken, um die
Berechnung durchzufiihren.

® Berechnung (Schritt 4)

11. Die Berechnung wird durchgeftihrt. AnschlieBend wird der Restfehler angezeigt. Zum Speichern
der neuen Kalibrierung auf ,Ja“ klicken, zum Verwerfen auf ,Nein® klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797
Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%

_ Mochten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?
% Abbrechen % Nein

Die Restabweichung fiir das Kalibrierverfahren ,Ebene mit Referenztaster” entspricht
der Standardabweichung zwischen allen Punkten und der Referenzebene.

Die Restabweichung fiir das Kalibrierverfahren ,Ebene” (ohne Referenz) entspricht
dem Besteinpassungswert zwischen allen Punkten und der nach der Methode der
kleinsten Quadrate berechneten Ebene.

Liegt dieser Wert tiber 1.0, gilt der Taster als schlecht kalibriert.

Beim Klicken auf ,Ja“ fordert RDS zur Eingabe eines Namens fir den Taster auf und die
Kalibrierdaten werden automatisch im Speicher des Arms abgelegt.
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D.1.3 Kalibrierung eines Kontakttasters — Methode ,,Einzelpunkte*
® Grundprinzip

Bei diesem Verfahren wird ein Einsatz (Kegel oder Winkel) verwendet, in dem die Kugel des Tasters
positioniert wird. Nun werden auf diese Art insgesamt 20 Punkte gemessen (Messung mit der Dreh-
Schwenk-Einheit).

Messung der Einsatz mit dem zu kalibrierenden Taster

Berechnung und Validierung

® Beginn des Verfahrens (Schritt 1)

1. Skript 6ffnen und alle Schritte ausfuihren.

2. Das System fuhrt den Benutzer durch die einzelnen Kalibrierungsschritte. Den Anweisungen in
den Dialogen folgen.

3. Der Referenzeinsatz sollte so positioniert werden, dass der Unterarm und die Dreh-Schwenk-
Einheit gerade nach unten auf den Einsatz zeigen, wie unten dargestellt.

@® Messung mit der Dreh-Schwenk-Einheit (Schritt 2)

4. Der Ellbogen befindet sich in vertikaler Position (12-Uhr-Stellung). 20 Punkte werden gemessen,
wobei nur die E- und die F-Achse bewegt werden:

- 5 Punkte erfassen, wobei die Tasten nach links weisen und die F-Achse gedreht wird.

2 3 4

- - & &

@
30° 60° 90° 60° 30°

- AnschlieBend E-Achse um 90° neigen (die Tasten befinden sich gegeniiber der Grundplatte).
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- 5 Punkte erfassen, wobei nur die F-Achse gedreht wird.

1 2 3 4 5

30° 60° 90° 60° 30°

- E-Achse erneut um 90° neigen (die Tasten zeigen nach rechts).

&<

w

- 5 Punkte erfassen, wobei nur die F-Achse gedreht wird.

1 2

30° 60° 90° 60° 30°

- E-Achse erneut um 90° drehen (die Tasten zeigen in Richtung Grundplatte).

- 5 Punkte erfassen, wobei nur die F-Achse gedreht wird.

1 2

30° 60° 90° 60° 30°
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@® Fehler vor der Berechnung

5. Sobald die 20 Punkte gemessen sind, werden die Fehler vor der Berechnung angezeigt.

HH Hi‘

m > Beende‘

Bei den angezeigten Abweichungen handelt es sich um die Abweichungen zwischen jedem der 20
Punkte und dem mittleren Punkt.

6. Ist das Ergebnis nicht zufriedenstellend (falsche Messung), zum erneuten Messen der 20 Punkte
auf die Schaltflache ,Zurtick” klicken, andernfalls auf die Schaltflache ,Beenden” klicken, um die
Berechnung durchzufihren.

@® Berechnung (Schritt 3)

~

Die Berechnung wird durchgefiihrt. Anschlieend wird der Restfehler angezeigt. Zum Speichern
der neuen Kalibrierung auf ,Ja“ klicken, zum Verwerfen auf ,Nein“ klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797

Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%
p Bericht
_ Méchten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?

¥ Abbrechen

Die Restabweichung entspricht dem Besteinpassungswert (= Maximalabweichung)
zwischen allen Punkten und dem berechneten mittleren Punkt.

Liegt dieser Wert tber 1.0, gilt der Taster als schlecht kalibriert.

8. Beim Klicken auf ,Ja“ fordert RDS zur Eingabe eines Namens fir den Taster auf und die
Kalibrierdaten werden automatisch im Speicher des Arms abgelegt.
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D.1.4 Kalibrierung eines Kontakttasters — Methoden ,,Kugel” / ,,Kugel mit
Referenztaster

Das Verfahren ist bei beiden Methoden identisch, nur dass die Methode ,Kugel“ keine
Messung mit dem Referenztaster einschlief3t.

® Grundprinzip

Die Tasterkalibrierung besteht aus 3 Schritten und erfordert die zertifizierte Referenzkugel (im
Tragekoffer des Arms enthalten):

P=0 Messung der Kugel mit dem Referenztaster (15-mm-Taster Nr. 1) (nur Methode
,Kugel mit Referenztaster)

Messung des zu kalibrierenden Tasters

Berechnung und Validierung

@® Beginn des Verfahrens (Methoden ,Kugel“ und ,Kugel mit Referenztaster”) (Schritt 1)

1. Skript 6ffnen und alle Schritte ausfihren.

Das System fuhrt den Benutzer durch die einzelnen Kalibrierungsschritte. Den Anweisungen in
den Dialogen folgen.

2. Die Referenzkugel sollte so positioniert werden, dass der Unterarm und die Dreh-Schwenk-
Einheit gerade nach unten auf den Pol der Kugel zeigen, wie unten dargestellt.

3. Im vorgesehenen Feld die Grofie der Referenzkugel in Millimetern eingeben. Die Grol3e sollte
auf der Kugel angegeben sein. Zum Fortfahren auf ,OK* klicken.

Ist der Kugeldurchmesser in Ordnung?
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® Messung mit Referenztaster (nur Methode ,Kugel mit Referenztaster”) (Schritt 2)

4. Bei Aufforderung den 15-mm-Referenztaster aus Stahl anbringen. (Die Aufforderung wird
automatisch bestatigt, sobald der Taster angebracht ist).

5. 9 Punkte auf der oberen Halbkugel des Bezugsnormals messen. Die
Grafik zeigt die Positionen der zu verwendenden Punkte.

Korrekte Ausrichtung der Dreh-Schwenk-Einheit beachten: Die Seite der Dreh-
Schwenk-Einheit, an der sich die Tasten befinden, sollte in Richtung der Grundplatte
des Arms zeigen.

6. Nach der Erfassung von 9 Punkten wird die Abweichung der 9 Punkte angezeigt.

25.3949 -0.0478 0.0415 0.0210

EramAEE

Zufallige Fehler, d. h. einige Messungen, die deutlich hdher oder niedriger ausfallen als der Rest,
kénnen auf Erfassungsfehler zuriickzufihren sein; wenn z. B. der Taster die Referenzkugel nicht
beruhrt hat oder zu viel Druck auf den Tasterschaft ausgelibt wurde. Messung bitte wiederholen.

Systematische Fehler, d. h. Messungen, die durchweg zu hoch oder zu niedrig ausfallen, kénnen
darauf zuriickzufiihren sein, dass fir die GréRe der Referenzkugel ein falscher Wert eingetragen
wurde. Tasterkalibrierung erneut starten und sicherstellen, dass der korrekte Kugeldurchmesser
angegeben wurde.
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® Messung des zu kalibrierenden Tasters (Methoden ,Kugel* und ,Kugel mit Referenztaster)
(Schritt 3)

7. Zum Fortsetzen auf ,Validieren“ klicken.

8. Wenn diese Meldung angezeigt wird, den Referenztaster entfernen und den zu kalibrierenden
Taster anbringen. (Die Aufforderung wird automatisch bestatigt, sobald der Taster angebracht
ist.)

Stecken Sie den Taster zur Kalibrierung ein.

Abbrechen

9. Jetzt muss das aus 9 Punkten bestehende Set 4-mal mit dem neuen Taster gemessen werden.
Bei jedem Set wird die Dreh-Schwenk-Einheit um 90° gedreht. Dabei die auf dem Bildschirm
angezeigte Ausrichtung der Dreh-Schwenk-Einheit genau bertcksichtigen. Insgesamt sind 36
Punkte zu erfassen.

Tasten in Richtung
Arm

9 Punkte 9 Punkte 9 Punkte 9 Punkte

10. Sobald alle 36 Punkte gemessen sind, wird das Ergebnis angezeigt. Es gelten dieselben Regeln
wie bei den Ergebnissen der Messung mit dem Referenztaster.

-0.0478 0.0415

» Beendet

11. Ist das Ergebnis nicht zufriedenstellend (falsche Messung), zum erneuten Messen der 36 Punkte
auf die Schaltflache ,Zurtick” klicken, andernfalls auf die Schaltflache ,Beenden* klicken, um die
Berechnung durchzufiihren.
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@® Berechnung (Schritt 4)

Die Berechnung wird durchgefuhrt. AnschlieBend wird der Restfehler angezeigt. Zum Speichern der
neuen Kalibrierung auf ,Ja“ klicken, zum Verwerfen auf ,Nein“ klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797

Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%
p Bericht

_ Mochten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?

Die Restabweichung fiir die Methode ,Kugel mit Referenztaster wird folgendermal3en
berechnet:

Besteinpassung + Abweichung Durchmesser + Abweichung Mittelpunkt
3
Restabweichung fiir die Methode ,Kugel“ (ohne Referenz):
Besteinpassung + Abweichung Durchmesser
2
Liegt dieser Wert tiber 1.0, gilt der Taster als schlecht kalibriert.

Beim Klicken auf ,Ja“ fordert RDS zur Eingabe eines Namens fir den Taster auf und die
Kalibrierdaten werden automatisch im Speicher des Arms abgelegt.
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D.2
D.2.1

Einmessen von Hexagon-Scannern

Beschreibung

Sollen , HP-L-20.8, CMS108, HP-L-8.9, RSx (fir Armen) und LAS-20-8 (fir Tracker) -Scanner mit
dem Maschine verwendet werden, ist eine Kalibrierung erforderlich. Dieser Vorgang muss
durchgefiihrt werden, wenn der Arm neu kalibriert wurde, wenn ein neuer Scanner am Maschine
angebracht wird oder wenn der Scanner selbst neu kalibriert wurde.

Informationen zu Fremdanbieterscannern enthélt die jeweilige Dokumentation.

@® Neuer Scanner

Wird ein neuer Scanner am Arm angebracht und verbunden, erkennt RDS, dass ein neuer Scanner
angeschlossen wurde und stellt einige Fragen:

® Typ des Tasters: Wenn RDS einen neuen Taster erkennt, wird der Typ erfragt: HP-L-20.8,
CMS108, RS1, 2 oder 3 oder anderer Scannertyp.

® Bei einem Scanner von Hexagon schldgt RDS vor, diesen anhand der verschiedenen
verfiigbaren Methoden zu kalibrieren:

Ebene

Ebene mit Referenztaster (Messung der Referenzebene mit dem Referenztaster)

Kugel

Kugel mit Referenztaster (Messung der Referenzkugel mit dem Referenztaster)

® Grafische Ansicht

In der grafischen Ansicht wird dargestellt, welche Ausrichtung und Position der Scanner erreichen
muss. Nahert sich der Scanner der Zielposition, wechselt RDS zwischen der Hauptansicht und der
grafischen Scanneransicht und stellt den zu scannenden Bereich sowie die Scanlinien detailliert dar.

Fokus auf der Hauptansicht: RDS zeigt, wie der RDS erkennt Scanlinien und schaltet auf die
Arm ausgerichtet werden muss. Scanneransicht um.

Es ist méglich, von Hand umzuschalten und den Fokus auf der Scanneransicht zu
festzuhalten. Siehe Kapitel ,Beschreibung des Programmfensters*.
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@® Scanlinien innerhalb des Zielbereichs erfassen

Fur optimale Kalibrierungsergebnisse muss die
Kalibrierreferenzdigitalisierung  einen  ausreichend
groBen Bereich abdecken. RDS gewahrleistet diese
Anforderung, indem es Kalibrierungsbereiche definiert,
die in der grafischen Ansicht als Rechtecke dargestellt
werden.

® Wahrend der Digitalisierung erkennt RDS die Scanlinien innerhalb der Zielrechtecke (grin
hervorgehoben) und zeigt dem Benutzer den Prozentsatz des bisher abgedeckten Zielbereichs
an.
Sobald ein Zielrechteck abgeschlossen ist, wird es griin dargestellt.

Im folgenden Beispiel wurde das ,obere” Ziel bereits ausreichend digitalisiert (griin ausgefillt). Nun
erfasst der Scanner Scanlinien im rechten ,unteren“ Ziel, in dem bisher jedoch noch nicht
ausreichend Linien erfasst wurden, um es validieren zu kénnen.

Es wurden bislang nur 47 % des erforderlichen Bereichs erreicht. Der Benutzer kann noch nicht
fortfahren.

Probe not calibrated

® Sobald alle Zielrechtecke abgeschlossen sind (= griin), ist die Erfassung ausreichend. RDS
stoppt die Erfassung automatisch und fordert den Benutzer auf, den Scanner zu stoppen, um mit
dem nachsten Schritt der Kalibrierung fortzufahren.

Probe not calibrated

Beim Leica-Scanner muss keine Taste betétigt werden. Sobald die Erfassung
ausreichend ist, stoppt RDS die Erfassung und springt zum néchsten Schritt der
Kalibrierung.
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D.2.2

Kalibrierung von Scannern - Methoden ,,Ebene* (Arm)

Bei diesem Verfahren wird ein Bezugsnormal (Referenzebene) mit dem Referenztaster gemessen
(nur beim Verfahren mit Referenztaster) und anschlieBend gescannt, wobei der Scanner um die
Ebene herum bewegt wird. Dabei mussen 3 Scanlinien erfasst werden:

® M70% i 1264 o
[alibration W% 345

® 1 nahe Position

v

® 1 mittlere Position

v

v

® 1 entfernte Position

Eine minderwertige Ebene kann zu einer unzulanglichen Kalibrierung fihren.
» Kein anderes Bezugsnormal als das mitgelieferte verwenden!

® Grundprinzip

Die Tasterkalibrierung besteht aus 3 Schritten und erfordert eine nivellierte Ebene (nicht mitgeliefert):

Messung der Ebene mit dem Referenztaster (15-mm-Taster Nr. 1) (nur Methode
.Ebene mit Referenztaster)

Scan der Ebene mit dem zu kalibrierenden Scanner

Berechnung und Validierung

@® Beginn des Verfahrens (Methoden ,Ebene” und ,Ebene mit Referenztaster”) (Schritt 1)

1. Skript 6ffnen und alle Schritte ausfihren.

Das System fuhrt den Benutzer durch die einzelnen Kalibrierungsschritte. Den Anweisungen in
den Dialogen folgen.

2. Die Ebene sollte so positioniert werden, dass der Unterarm und die Dreh-Schwenk-Einheit
gerade nach unten in den Mittelpunkt der Ebene zeigen, wie unten dargestellt.

o
<.

s < > &
NOE g
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@® Referenzebene (nur fir die Methode ,Ebene mit Referenz®)

3. 15 mm Referenztaster anbringen.

Stecken Sie den Referenztaster ein.

Sabbrechen

Nicht vergessen, den Schalter am Griff in die korrekte Position zu bewegen.

4. Mitdem 15-mm-Taster 5 Punkte auf der Ebene erfassen.

5. Ergebnisse der Messung der Referenzebene tberpriifen und auf ,Validieren® klicken.

0,201 0,124

=
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® Verwenden des Scanners

6. Einzumessenden Scanner anbringen bzw. Referenztaster einfach entfernen (fir Absolute SI).
Bei Armen mit 7 Achsen den Schalter in die richtige Position bringen.

Stecken Sie den Scanner zur Kalibrierung ein.

Abbrechen

7. Warten, bis der Scanner bereit ist: RDS wahlt automatisch ein Scanprofil zur Kalibrierung mit
den passenden Einstellungen fiir die Scannerkalibrierkugel aus.
1264
e W, O

@® Erfassen von Scanlinien aus naher Position

8. Scanner mit ca. 45° Neigung nahe an der Ebene positionieren.

9. Mit der Erfassung der Scanlinien beginnen.

Scanner 360° um die Ebene drehen, nahe Position beibehalten.

> 513 po

10. Erst wenn die Erfassung 100 % betrégt, die Erfassung von Scanlinien zur Validierung einstellen
und mit dem néchsten Schritt fortfahren.
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@® Erfassen von Scanlinien aus mittlerer Position

11. Scanner mit ca. 45° Neigung in mittlerer Entfernung zur Ebene positionieren.

Geschwindi

12. Mit der Erfassung der Scanlinien beginnen.

Scanner 360° um die Ebene drehen, mittlere Position beibehalten.

24 NS

13. Erst wenn die Erfassung 100 % betragt, die Erfassung von Scanlinien zur Validierung einstellen
und mit dem né&chsten Schritt fortfahren.
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@® Erfassen von Scanlinien aus entfernter Position

14. Scanner mit ca. 45° Neigung in grol3erer Entfernung von der Ebene positionieren.

15. Mit der Erfassung der Scanlinien beginnen.

Scanner 360° um die Ebene drehen, mittlere Position beibehalten.

16. Erst wenn die Erfassung 100 % betrégt, die Erfassung von Scanlinien zur Validierung einstellen
und mit dem néchsten Schritt fortfahren.

@® Berechnung

Nach Abschluss aller Messungen beginnt die Berechnung automatisch.
Am Ende der Berechnung auf ,Ja“ klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797
Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%

% Abbrechen

Der Restfehler entspricht dem nach der Methode der kleinsten Quadrate ermittelten
Wert der Distanzen geteilt durch die Anzahl der Punkte des Datensatzes (um einen
vergleichbaren Wert unabhé&ngig von der Anzahl der Punkte zu haben).

Die Berichtsdetails werden in der Datei ,Probe Calibration Report.txt“ unter
C:\Users\Public\Documents\Romer\RDS\CalibData gespeichert.

Fur weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Vertriebspartner.

Mochten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?
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D.2.3

Kalibrierung von Scannern - Methoden ,,Kugel“ (Arm)

Bei diesen Methoden wird ein Bezugsnormal (Kugel) mit dem Referenztaster gemessen (nur beim
Verfahren mit Referenztaster) und anschlieend aus 5 Scannerpositionen gescannt. Dabei missen
3 Scanlinien erfasst werden:

Messung der Kugel mit dem Referenztaster (15-mm-Taster Nr. 1) (nur Methode
»Kugel mit Referenztaster*)

Scan von 3 Seiten der Kugel, mit Erfassung des Sichtfelds des zu kalibrierenden
Scanners

Scan der gesamten Kugel

Berechnung und Validierung

@®  Skript ausfuhren.

1. Skriptin ,Kalibrierung Zusatzprogramme* 6ffnen.
Anschlieend auf die Schaltflache ,Alles abspielen” klicken.

® Eigenschaften des Bezugsnormals

2. Die zu verwendende Referenzkugel sollte in einer Entfernung von 50% des Messvolumens des
Arms positioniert werden.

3. Bei Aufforderung Durchmesser eingeben.

Ist der Kugeldurchmesser in Ordnung?

Kein anderes Bezugsnormal als das mitgelieferte verwenden! Es ist fur bestmoégliche Ergebnisse
optimiert.
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® Referenzkugel

4. 15 mm Referenztaster anbringen.

Stecken Sie den Referenztaster ein.

Abbrechen

Nicht vergessen, den Schalter am Griff in die korrekte Position zu bewegen.

5. 9 Punkte auf der oberen Halbkugel des Bezugsnormals messen. Die Grafik zeigt die Positionen

der zu verwendenden Punkte.

-0.0478 0.0415

» Beendet
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® Verwenden des Scanners

7. Zu kalibrierenden Scanner anbringen bzw. Referenztaster einfach entfernen (fir Absolute Sl).

Stecken Sie den Kontakttaster zur Kalibrierung
ein.

Nicht vergessen, den Schalter am Griff in die korrekte Position zu bewegen.

8. Warten, bis der Scanner bereit ist: RDS wahlt automatisch ein Scanprofil zur Kalibrierung mit
den passenden Einstellungen fiir die Scannerkalibrierkugel aus.

5 ol >
Catbration W17 345

Depth

Speed

® Feldmessung

Fur alle 3 Scannerausrichtungen die Kugel scannen, um die 3 Zielrechtecke abzudecken:

® 1 nahe Mittenposition (#1)
® 1 weiter Linksposition (#2)
® 1 weiter entfernte Rechtsposition (#3)

r,
" e

Die 3 Positionen der Dreh-Schwenk-Einheit: 3 Positionen, um jeweils 90° versetzt

L]

’] 1'
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9. Scanner horizontal bei 0° positionieren und die 3 Scanlinien erfassen.
Durch Driicken der rechten Taste validieren.

10. Scanner horizontal bei 90° positionieren und die 3 Scanlinien erfassen.
Durch Driicken der rechten Taste validieren.

.

11. Scanner vertikal bei 0° positionieren und die 3 Scanlinien erfassen.
Durch Driicken der rechten Taste validieren.

!

@® Messung der globalen Kugel

Digitalisierung der gesamten Kugel mit dem Scanner: Wenigstens auf die 100%ige Erfassung
warten, bevor die Digitalisierung gestoppt wird.

Jede Scanlinie durch Driicken auf BP2 validieren.

Das Scannen kann auch nach Erreichen der vollstandigen Erfassung fortgesetzt
werden, um die Kalibrierungsqualitat zu verbessern. Die Berechnung dauert in diesem
Fall jedoch langer.
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@® Berechnung

Nach Abschluss aller Messungen beginnt die Berechnung automatisch.
Am Ende der Berechnung auf ,Ja“ klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797
Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%

Mbéchten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?

% Abbrechen

Der Restfehler entspricht dem nach der Methode der kleinsten Quadrate ermittelten
Wert der Distanzen geteilt durch die Anzahl der Punkte des Datensatzes (um einen
vergleichbaren Wert unabhéngig von der Anzahl der Punkte zu haben).

Die Berichtsdetails werden in der Datei ,Probe Calibration Report.txt“ unter
C:\Users\Public\Documents\Romer\RDS\CalibData gespeichert.

Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Vertriebspartner.
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® Prufung

Nach der Validierung der Berechnung schlagt RDS vor, eine Kontrolle anhand der Referenzkugel
vorzunehmen: Scanlinien tber der Referenzkugel erfassen und mit der rechten Taste validieren oder
auf "Weiter" clicken.

Die Abweichungen werden angezeigt:

V¥ Ergebnisse fiir die globale Kugel unter Verwendung aller Unterkugeln
V¥ Ergebnisse fiir jede einzelne Unterkugel

Koordinaten der digitalisierten Kugel
v v Maximaler Fehler in Bezug auf die digitalisierte Kugel

Stddev v' ¥ | Standardabweichung aller Fehler
(Standardabw.)

A CONDIETEE® v v | Nominaler Durchmesser des Bezugsnormals
(Theor.
Durchm.)

Diameter v' | v Berechneter Durchmesser der digitalisierten Kugel
(Durchm.)

Deviation v' v Fehler des Durchmesserwerts
(Abweichung)

Rejected % (% v %-Wert der von der Berechnung ausgeschlossenen Punkte (nicht auf
Abgelehnt) dem Bezugsnormal befindliche digitalisierte Punkte)

Im vorliegenden Fall existiert nur eine Unterkugel. Unter diesen Umstanden sind die
globale Kugel und die Unterkugel identisch.
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D.2.4

Kalibrierung von LAS-20-8-Scannern - Methoden ,,Kugel* (Tracker)

Da der LAS-20-8 uber mehrere Seiten verflgt, muss jede Seite unabhangig von den anderen
kalibriert werden. Der Benutzer kann entscheiden, ob er nur eine Seite oder mehrere Seiten
kalibrieren mochte. Im letzteren Fall muss das Kalibrierskript einmal fiir jede Seite abgespielt
werden.

Sobald der Prozess mit einer Seite begonnen wurde, kann nur diese Seite zum Abschluss der
Kalibrierung verwendet werden.

Die Kalibrierung besteht aus dem Scannen einer Kugel:

¥ Scan von einer Seite der Kugel, mit Erfassung des Sichtfelds des zu kalibrierenden
Scanners
E = Scan der gesamten Kugel

Berechnung und Validierung

@®  Skript ausfuhren.

1. Skript aus ,Kalibrierung Zusatzprogramme* auswahlen und dann auf ,Ausfiihren® driicken.

@® Eigenschaften des Artefact

2. Die zu verwendende Referenzkugel sollte in einer korrekten Entfernung zum Tracker aufgestellt
werden.

3. Bei Aufforderung Durchmesser eingeben.

Ist der Kugeldurchmesser in Ordnung?

30 |

Kein anderes Bezugsnormal als das mitgelieferte verwenden! Es ist fir bestmdgliche Ergebnisse
optimiert.

® Verwenden des Scanners

4. Warten, bis der Scanner bereit ist: RDS wéahlt automatisch ein Scanprofil zur Kalibrierung mit
den passenden Einstellungen fiir die Scannerkalibrierkugel aus.
Calibration Y|~ o
Depth

Es kann jede Seite des Scanners verwendet werden. Sobald der Prozess jedoch mit
einer Seite begonnen wurde, kann nur noch diese Seite verwendet werden.
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® Feldmessung
5. Aus der gleichen Scannerausrichtung die Kugel scannen, um die 3 Zielrechtecke abzudecken:

® 1 nahe Mittenposition (#1)
® 1 weiter Linksposition (#2)
® 1 weiter entfernte Rechtsposition (#3)

Sobald die Erfassung vollstandig ist, auf ,Weiter” driicken, um die Erfassung zu validieren.

® Messung der globalen Kugel

Digitalisierung der gesamten Kugel mit dem Scanner: Wenigstens auf die 100%ige Erfassung

warten, bevor die Digitalisierung gestoppt wird.
Sobald die Erfassung vollstandig ist, auf ,Weiter” driicken, um die Erfassung zu validieren.

Das Scannen kann auch nach Erreichen der vollstandigen Erfassung fortgesetzt
werden, um die Kalibrierungsqualitat zu verbessern. Die Berechnung dauert in diesem

Fall jedoch langer.
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@® Berechnung

Nach Abschluss aller Messungen beginnt die Berechnung automatisch.
Am Ende der Berechnung zeigt RDS den Status an.

Bitte warten. a Innerhalb Spezifikationen. Wir empfehlen Anwendung

Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%

I
o
Abbrechen

Die Schaltflache ,Details” zeigt die Abweichungsdaten vor und nach der Berechnung an.

Erscheint ein grines Licht (= Ergebnis OK), kann die Kalibrierung validiert werden. Andernfalls die
Kalibrierung erneut durchfihren.

Der Restfehler entspricht dem nach der Methode der kleinsten Quadrate ermittelten
Wert der Distanzen geteilt durch die Anzahl der Punkte des Datensatzes (um einen
vergleichbaren Wert unabhéangig von der Anzahl der Punkte zu haben).

Die Berichtsdetails werden in der Datei ,Probe Calibration Report.txt® unter
C:\Users\Public\Documents\Romer\RDS\CalibData gespeichert.

Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Vertriebspartner.
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D.3

D.3.1

Kalibrierung der bertihrungslosen Rohrsonde

Dieses Skript dient zur Kalibrierung einer beriihrungslosen Rohrsonde.
Zu diesem Zweck ist ein Bezugsnormal erforderlich: ein T-Rohr mit einem speziellen Durchmesser.

Beschreibung

Beruihrungslose Rohrsonden (NCT) werden mit Hilfe eines eigenen Bezugsnormals kalibriert.

Dabei handelt es sich um ein aus 2 Zylindern bestehendes, absolut gerades T mit konstantem,
bekanntem Durchmesser, dessen Enden absolut rechtwinklig zur Achse des Zylinders stehen und
dessen horizontale Lange bekannt ist.

Empfohlene Lange des
Bezugsnormals

Empfohlener Durchmesser des
Bezugsnormals

TastergroRRe

6,35 mm (¥4") 100 mm
12,7 mm (¥2") 100 mm
25,4 mm (1) 100 mm

Zur Kalibrierung der beriihrungslosen Rohrsonde werden aus unterschiedlichen Sondenpositionen
Punkte an verschiedenen Stellen und Enden des Bezugsnormals gemessen.
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D.3.2

Skript
Skript ,Non-contact-Probe calibration“ wahlen und auf ,Alles abspielen® klicken.

® Vorbereitung

Bezugsnormal vor dem Arm aufstellen und fixieren. Dabei muss sich die bekannte Lange des Rohrs
in der horizontalen Position befinden.

<
fli‘i «—

® Bezugsnormaleigenschaften (Schritt 1)

RDS fordert zur Auswahl des Bezugsnormals auf. Das korrekte Bezugsnormal auswéahlen, sofern es
zuvor gespeichert wurde, bzw. Durchmesser und Lange eingeben. Anschlielend auf ,Auswahlen®
klicken.

Bezugsnormal TBar — D25.4.artefact v

Physische Eigenschaften

Durchm. 25,4000
Lange 101,000

Sonstige Eigenschaften

Beschreibung Fir NCP5/6
Datgm 'der letzten 01/01/2015
Zertifizierung

Anderungsdatum 03/07/2015
Seriennummer 0]

@® Messung einer Geraden

Zur Messung einer Geraden mussen die beiden Strahlen der Sonde erst bei der Abwarts- und dann
bei der Aufwartsbewegung unterbrochen werden (,doppelte Genauigkeit*).

Bei jeder Strahlunterbrechung bzw. -schlieBung ertont ein akustisches Signal. Dies ist
gleichbedeutend mit 8 Signaltdnen (= 8 Ereignissen) pro Punkt.

i
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@® Vertikale Rohrmessung — rechts

Erst einen Punkt (8 Signaltdne = 8 Schritte) von rechts am oberen Teil des vertikalen Rohrs messen,
dann einen Punkt (8 Signaltbne = 8 Schritte) am unteren Teil. Sonde dabei so rechtwinklig wie
mdoglich zum Rohr halten.

-

® Vertikale Rohrmessung — links

Erst einen Punkt (8 Signaltdne = 8 Schritte) von links am oberen Teil des vertikalen Rohrs messen
(gegentber von der vorherigen Messposition), dann einen Punkt (8 Signalténe = 8 Schritte) am
unteren Teil. Sonde dabei so rechtwinklig wie méglich zum Rohr halten.

—

® Horizontale Rohrmessung — Taste innen

Erst einen Punkt (8 Signaltdne = 8 Schritte) am rechten Endbereich des horizontalen Rohrs messen,
dann einen Punkt (8 Signaltdne = 8 Schritte) am linken Endbereich. Bei beiden Messungen muss
sich die Taste INNEN befinden, d. h. Richtung Arm zeigen. Sonde dabei so rechtwinklig wie mdglich
zum Rohr halten.

-~ ™

| |
—
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® Horizontale Rohrmessung — Taste auf3en

Erst einen Punkt (8 Signalténe = 8 Schritte) am rechten Endbereich des horizontalen Rohrs messen,
dann einen Punkt (8 Signaltdne = 8 Schritte) am linken Endbereich messen. Bei beiden Messungen
muss sich die Taste AUSSEN, d. h. gegentiber vom Arm, befinden. Sonde dabei so rechtwinklig wie
mdoglich zum Rohr halten.

-~ ™

—1

@® Messung des rechten Endpunkts des horizontalen Rohrs — Taste rechts

5-mal den RECHTEN Endpunkt des horizontalen Rohrs messen (je 4 Punkte), wobei sich die Taste
auf der RECHTEN Seite befindet. Fur die 5 Messungen unterschiedliche Winkel verwenden.

@® Messung des rechten Endpunkts des horizontalen Rohrs — Taste links

5-mal den RECHTEN Endpunkt des horizontalen Rohrs messen (je 4 Punkte), wobei sich die Taste
auf der LINKEN Seite befindet. Fur die 5 Messungen unterschiedliche Winkel verwenden.
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@® Messung des linken Endpunkts des horizontalen Rohrs — Taste rechts

5-mal den LINKEN Endpunkt des horizontalen Rohrs messen (je 4 Punkte), wobei sich die Taste auf
der RECHTEN Seite befindet. Fir die 5 Messungen unterschiedliche Winkel verwenden.

N

o

@® Messung des linken Endpunkts des horizontalen Rohrs — Taste links

5-mal den LINKEN Endpunkt des horizontalen Rohrs messen, wobei sich die Taste auf der LINKEN
Seite befindet. Fur die 5 Messungen unterschiedliche Winkel verwenden.

@® Berechnung

Nach Abschluss aller Messungen beginnt die Berechnung automatisch.
Am Ende der Berechnung die Details prifen und auf ,Ja“ klicken.

Bitte warten. Tasterkalibrierung ist abgeschlossen!

Restfehler lautet=0.019797

Schritt=9, Restfehler lautet=0.019797, Verbesserung=0.005339%
_ Mé&chten Sie die berechnete Kalibrierung verwenden?

Abbrechen

Namen fir den Sensor eingeben und die ndchsten beiden Meldungen bestatigen.

’ Wie heiBt dieser Taster?

NCP2

Abbrechen

’ Daten werden jetzt aktualisiert. Méchten Sie fortfahren? Technische Daten wurden
ordnungsgemaf aktualisiert.
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D.4

D41

Positionierung des Arms

Leap Frog (Bocksprung)

RDS Service kann eine Leap Frog-Anwendung verwalten, die die Ausgangsposition des Arms
speichert, wenn dieser bewegt wird.

Zur Erstellung einer neuen Leap Frog-Bewegung wird RDS Data Collector verwendet.
Weitere Informationen enthalt das RDS Benutzerhandbuch.

Das Leap Frog-Skript besteht aus der Messung von 3 identischen Punkten vor und nach der
Bewegung des Arms.

Im Ordner ,Kalibrierung Zusatzprogramme*“ das Skript ,Leap-Frog.sc“ auswahlen und auf die
Schaltflache ,Alles abspielen® klicken.

® Erste Messung

Aus der ersten Position drei entfernte Punkte messen, die sich nicht in einer Linie befinden. Bei
diesen Punkten muss es sich um exakte Punkte handeln (Kegel, Einsatze ...)

¥/ | g
I\
/ /A
< \ ot
4 A 1
-
1 2

S —

® Zweite Messung

Den Arm an die Zielposition bewegen und dieselben drei Punkte in derselben Reihenfolge aus der
zweiten Position messen.

@® Berechnung

Nach der Erfassung des letzten Punkts berechnet RDS die Leap Frog-Matrix und fordert zur Eingabe
des Namens und Typs des Leap Frogs auf (siehe RDS Benutzerhandbuch).

Leapfrog-Name Leapfrogl
Leapfrog-Typ

| OK | Abbrechen
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E.

ZERTIFIZIERUNGSKRIPTS

Verifikationsskripts dienen zur Systempriifung bei der Zertifizierung oder wenn Zweifel an der
Genauigkeit des Geréats bestehen.

Je nach Messsystem (B89 fur Absolute Arm und ISO 10360 fiur Multi Gage) und Art des
Kalibrierstabs werden unterschiedliche Skripts verwendet.

® Stufenstab & 2 2 2 2 E/‘j

o Kugeisit e

® Kegelstab € c € € « €

B89 wird fur Absolute Arme verwendet. Diese Skripts beziehen sich auf die Norm ASME B89.4.22-
2004 und sehen die Messung von 20 Langen (kurz oder lang, je nach Position) innerhalb des
Messvolumens, 10 Punkten auf einem Kegel in 3 Positionen und die dreimalige Messung einer
Kugel mit 9 Punkten vor.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der Norm.

ISO 10360 wird fur Multi Gages verwendet. Diese Skripts beziehen sich auf die internationale Norm
ISO 10360-2:2001 und sehen die Messung eines Bezugsnormals mit 5 Langen in 7 verschiedenen
Positionen, je 3-mal, sowie einer Kugel mit 25 Punkten vor.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der Norm.
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E.1 B89-Zertifizierung (Arm)

E.1.1 B89-Positionen

® Langenpriufung (volumetrische Leistungspriifung)

s Kurz (zwischen 50 % und 75 % der radialen Lange des Arms)

mmmm Lang (zwischen 120 % und 150 % der radialen Lange des Arms)

20 Messpositionen (nur je 1 Langenmessung, kurz oder lang, je nach Position)

Pos. Léange Stabneigu Distanz Hohe Richtung Quadrant
ng

— 1 Kurz Horizontal Nah Niedrig Radial 8
2 Kurz Horizontal Nah Niedrig Radial 5
3 Kurz Horizontal Nah Hoch Radial 2
—_— A Kurz Horizontal Nah Hoch Radial 3
5 Kurz Horizontal Weit Hoch Tangente 1&2
_——— 6 Lang Horizontal Nah Hoch Tangente 3&4
7 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 4&7
8 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 6&3
9 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 1&6
> 10 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 1&8
11 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 5&4
12 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 5&2
13 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 2&7
14 Kurz 45° Weit Mittel Tangente 3&8
e 15 Lang 45° Nah Mittel Tangente 2&8
16 Lang 45° Nah Mittel Tangente 1&7
m 17 Kurz Vertikal Weit Mittel Tangente 1&5
e 18 Kurz Vertikal Weit Mittel Tangente 7&3
- 19 Lang Vertikal Nah Mittel Tangente 2&6
20 Lang Vertikal 50 % Mittel Tangente 4&8
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® Einzelpunktprifung (Einzelpunkt-Winkelstellungsprifung) (3-mal)

® Messung von Einzelpunkten auf einem
Einsatz (Kegel)

® 3 Positionen
e 20 % Vol. — 0°-Drehung
e 50 % Vol. — 120°-Drehung
e 80 % Vol. — 240°-Drehung

® 10 Punkte fir jede Messung

Punkt 1: Ellbogen links unten
Punkt 2: Ellbogen links oben
Punkt 3: Ellbogen oben

Punkt 4: Ellbogen rechts oben
Punkt 5: Ellbogen rechts unten

ASENANENEN

Dreh-Schwenk-Einheit um 180° drehen
und dieselben Positionen erfassen:

Punkt 6: Ellbogen links unten
Punkt 7: Ellbogen links oben
Punkt 8: Ellbogen oben

Punkt 9: Ellbogen rechts oben
Punkt 10: Ellbogen rechts unten

ANANANAN
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® Kugeldurchmesserprufung (Effektivdurchmesser-Leistungsprifung)

® Messung der Kugel 3-mal an derselben Stelle (50 % der Messkapazitat)
® 9 Punkte fiir jede Messung
«  © 4 Punkte gleichmaRig auf dem Aquator verteilt
« O 4 Punkte auf 45° Breite, gleichmaRig verteilt, in einem Winkel von 45° zu den
Aquatorpunkten
« O 1 Punkt an der Oberseite

SEITENANSICHT

DRAUFSICHT

RDS Data collector Benutzerhandbuch V4.1.0  (05/04/2016)

70



(d 4 HEXAGON Zertifizierungskripts

MANUFACTURING INTELLIGENCE

E.1.2

B89-Kugelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fiir B89 mit einem Kugelstab.

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

® FEingabe der 2 zu verwendenden Langenwerte und des Kugeldurchmessers

Langenwerte 1-2? Langenwerte 1-3?

100,0000 100,0000

v OK % Abbrechen v OK %’ Abbrechen

Kugeldurchmessers 1? Kugeldurchmessers 2? Kugeldurchmessers 3?

25,0000 25,0000 25,0000

Vv OK * Abbrechen %’ Abbrechen v OK % Abbrechen

® FEingabe des Durchmessers der Prufungskugel

Durchmesser ?

25,4000

v OK > Abbrechen

@® Schritt 2 bis 22: Volumetrische Leistungsprifung

Messung der 20 Langen: jeweils die 2 Kugeln des Bezugsnormals mit 5 Punkten pro Kugel messen.
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Best-fit Maximalabweichung der 5 Punkte von der
(CESEIRESS mittleren Kugel

ung), fur jede

Kugel

Theoretisch In Schritt 1 eingegebener Wert

Distanz

$00.0000 800.0245 0.0245

Mittlere Gemessene Distanz vom Mittelpunkt der 2 P o
Distanz mittleren Kugeln

Deviation Fehler zwischen durchschnittlicher Distanz und
(NIl ls)M theoretischer Distanz

Zum Fortfahren auf die Schaltflaiche ,Beendet‘, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.
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@® Schritt 23 bis 26: Einzelpunkt-Winkelstellungspriifung

Die 10 Punkte auf dem Kegel 3-mal messen (3 verschiedene Positionen).
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Min-Max- AuRerste Abweichungen der 10 Punkte und des
Abweichung mittleren Punkts

B e laliidlg® Mittelwert der 10 Punkte zum mittleren Punkt
e Abweichung

Bereich Bereich zwischen Min- und Max-Wert

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 10 Punkte und
des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

® Schritt 27 bis 30: Effektivdurchmesser-Leistungspriifung

Messung der Kugel 3-mal an derselben Stelle, 9 Punkte pro Kugel.
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor. 77
Durchm) -0.0478 0.0415
Diameter Gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)
Min-Max- auRerste Abweichungen der 9 Punkte und des
Abweichung theoretischen Durchmessers (basierend auf

dem berechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

« P> Beendet

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 9 Punkte und

des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.
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@® Ende: Erstellung eines RDS Toolbox-Pakets

Sobald alle Schritte ausgefuhrt sind, fragt RDS, ob ein Paket fur eine Hexagon-Datenbank erstellt
werden soll (siehe RDS-Benutzerhandbuch).

Nach Abschluss der Langenprifung wird im Kalibrierordner eine Ergebnisdatei erstellt:
,B89 lengths report.txt”

Arm ID 17
Generated by RDS Data Collector v4.1.0
Generation date 2015/09/22 12:19:18

Volumetric performance Test
LReal LTheo Dev Dev?

1  380.061227 380.05816 0.00306698 9.4064E-06
2 380.058819 380.05816 0.00065916 4.3449E-07
3 380.067791 380.05816 0.00963135 9.2763E-05
4 380.079741 380.05816 0.02158138 0.00046576
5 380.057451 380.05816 0.00032316 5.0252E-07
6  800.080774 800.087573 -0.00654771 4.6225E-05
7  380.058483 380.05816 -0.00137491 1.0443E-07
8  380.051612 380.05816 0.00417557 4.2872E-05
9  380.056785 380.05816 0.00252183 1.8904E-06
10 380.062336 380.05816 0.00367906 1.7435E-05
11 380.060682 380.05816 0.00162056 6.3596E-06
12 380.061839 380.05816 -0.00128998 1.3535E-05
13 380.059781 380.05816 -0.00967752 2.6262E-06
14 380.05687 380.05816 -0.01094185 1.664E-06

15 800.077895 800.087573 0.00832515 9.3654E-05
16 800.076631 800.087573 0.00771158 0.00011972
17 380.066485 380.05816 0.01349986 6.9308E-05
18 380.065872 380.05816 -0.0003814 5.9468E-05
19 800.101073 800.087573 0.00306698 0.00018225
20 800.087191 800.087573 0.00306698 0.00018225
Max Dev 0.0215838
Reichweite  0.0325223
2 RMS 0.0132358
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E.1.3

B89-Kegelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fiir B89 mit einem Kegelstab.

Fur Arme mit 7 Achsen das Skript ,, B89 Cone Bar — Sx“ verwenden, anstelle des
Skripts ,B89 Cone Bar*.

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Eingabe der 2 zu verwendenden Langenwerte und des Kugeldurchmessers

Durchmesser ?

Langenwerte 1-2? Langenwerte 1-3?

100,0000 100,0000 25,4000

v, OK  Abbrechen v OK  Abbrechen v OK > Abbrechen

@® Schritt 2 bis 22: Volumetrische Leistungsprifung

Messung der 20 Langen: jeweils die 2 Kegel des Bezugsnormals mit 5 Punkten pro Kegel messen.
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretisch. in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

DIV S plli8 Durchschnittliche gemessene Distanz der 2 X 5 BeEm

o e
<« Zuriick » Beendet

Deviation Fehler zwischen durchschnittlicher Distanz und
(NN ls)M theoretischer Distanz

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.
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@® Schritt 23 bis 26: Einzelpunkt-Winkelstellungspriifung

Die 10 Punkte auf dem Kegel 3-mal messen (3 verschiedene Positionen).
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Min-Max- auRerste Abweichungen der 10 Punkte und des
Abweichung mittleren Punkts

Durchschnitt Mittelwert der 10 Punkte zum mittleren Punkt
Abweichung

Bereich Bereich zwischen Min- und Max-Wert

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 10 Punkte und
des Mittelwerts.

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
»Hinten® klicken.

® Schritt 27 bis 30: Effektivdurchmesser-Leistungspriifung

Messung der Kugel 3-mal an derselben Stelle, 9 Punkte pro Kugel.
Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor. 77
Durchm) -0.0478 0.0415
Diameter Gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)
Min-Max- auRerste Abweichungen der 9 Punkte und des
Abweichung theoretischen Durchmessers (basierend auf

dem berechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

« P> Beendet

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 9 Punkte und

des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.
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@® Ende: Erstellung eines RDS Toolbox-Pakets

Sobald alle Schritte ausgefuhrt sind, fragt RDS, ob ein Paket fur eine Hexagon-Datenbank erstellt
werden soll (siehe RDS-Benutzerhandbuch).

Nach Abschluss der Langenprifung wird im Kalibrierordner eine Ergebnisdatei erstellt:
»,B89 lengths report.txt“

Arm ID 17
Generated by RDS Data Collector v4.0.0
Generation date 2011/11/22 12:19:18
Volumetric performance Test

LReal LTheo Dev Dev?
1 380.061227 380.05816 0.00306698 9.4064E-06
2 380.058819 380.05816 0.00065916 4.3449E-07
3 380.067791 380.05816 0.00963135 9.2763E-05
4 380.079741 380.05816 0.02158138 0.00046576
5 380.057451 380.05816 0.00032316 5.0252E-07
6 800.080774 800.087573 -0.00654771  4.6225E-05
7 380.058483 380.05816 -0.00137491  1.0443E-07
8 380.051612 380.05816 0.00417557 4.2872E-05
9 380.056785 380.05816 0.00252183 1.8904E-06
10 380.062336 380.05816 0.00367906 1.7435E-05
11 380.060682 380.05816 0.00162056 6.3596E-06
12 380.061839 380.05816 -0.00128998  1.3535E-05
13 380.059781 380.05816 -0.00967752 2.6262E-06
14 380.05687 380.05816 -0.01094185 1.664E-06
15 800.077895 800.087573 0.00832515 9.3654E-05
16 800.076631 800.087573 0.00771158 0.00011972
17 380.066485 380.05816 0.01349986 6.9308E-05
18 380.065872 380.05816 -0.0003814 5.9468E-05
19 800.101073 800.087573 0.00306698 0.00018225
20 800.087191 800.087573 0.00306698 0.00018225
Max Dev  0.0215838
Reichweite 0.0325223
2 RMS 0.0132358
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E.2
E.2.1

VDIVDE-Zertifizierung (Arm)
VDIVDE-Positionen

® Langenprifung: Vorgaben

® 7 Positionen der Langenlehre
® 5 verschiedene Langen auf der Lehre
v' Gr6Rte Lange mindestens 66 % des nutzbaren Messbereichs

v Kleinste Lange weniger als 30 mm

<—>
<>

, :

® Fir jede Position 3 Messungen der 5 Langen
v" 1. Messung: Punkt 0 Ellbogen links — Punkt 1 Ellbogen rechts
v' 2. Messung: Punkt 0 Ellbogen rechts — Punkt 1 Ellbogen links
v" 3. Messung: Punkt 0 Ellbogen links — Punkt 1 Ellbogen links

® Erneute Messung: Bei hdchstens 5 der 35 Langen darf sich einer der 3 Werte aul3erhalb der
Spezifikationen befinden. Dies ist dann 10-mal neu zu messen. Alle 10 Messungen muissen
innerhalb der Spezifikationen liegen.

@® Langenprifung BezugsnormalgroRe

Je nach ArmgréfRe muss die grofdte Lange mindestens 66 % des nutzbaren Messbereichs umfassen.
Es gelten die folgenden GréfZen:

Armgréfe Kleinste Lange Empfohlene gréfite Lange
1500 <30 mm 1000 mm
2000 <30 mm 1400 mm
2500 <30 mm 1700 mm
3000 <30 mm 2000 mm
3500 <30 mm 2400 mm
4000 <30 mm 2700 mm
4500 <30 mm 3000 mm
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® Positionen der Lehre

Stabneigun  Distanz

g vom Arm Richtung g

1 Horizontal Tangente
C—— 2 Horizontal Nah Tangente
3 Horizontal Weit Tangente
4 45° Nah Tangente
5 45° Nah Tangente
6 45° Nah Tangente
7 45° Nah Tangente

+«——100 %

70 % VOL.
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® Kugelprifung

Kugeldurchmesser zwischen 10 und 50 mm
® 3 Positionen

0° /20 % Bereich / -20 % hoch
120° / 50 % Bereich / 0 % hoch
240° / 80 % Bereich / +50 % hoch

® 5 x5 Punkte fir jede Position mit 5 Tasterausrichtungen

5 Punkte

c
Q
(@]
c
=]
=
=
3]
=
7]
=]
<
Lo

e 1 Punktam Pol
¢ 4 Punkte am Aquator, in einer Verteilung von 90°
zueinander

e Taster von oben (Z+)
e Taster von X+
e Taster von X-
e Taster von Y+

o Tastervon Y-
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@® Ergebnisse

Am Ende des Vorgangs erstellt RDS einen Bericht mit den Ergebnissen.

MPEp T 0,008 mm T P T 0006511

Test sphere, with nominal diameter equal to 50 mm (Standard requires between 10 and S0mm)

The sphere is located in the front of the measuring machine at 300 mm from the origin { Standard specifies the choesen position has not been
used during the calibration)

Size Measurement

Langth Messurement Deviation
MPEs= 5+ L/40 = 18um

Size Test, done using a koba Step bar Certified at U=0.12um +
0.6%10-6 "L . The five different material standards of size are 20
220-420-520-820(66% of 1200]

7 Step bar location

21D La

Daviations (mm}

00000 1000000 2000000 3000000 4000000 SDO0000 6000000 OO0000  300.0000
Length jmmj

Dieser Bericht enthalt Folgendes:

® Ergebnisse der Kugelprifung:
MPEp (Maximum Permissible Error for Probing, dt. maximal zuldssige Antastabweichung)
und P (Antastwert): P muss niedriger als MPEp sein.
Nominaler Kugeldurchmesser.

® GroRenprufung:
Grafik mit MPEe-Kurve (Maximum Permissible Error for Size, dt. maximal zulassige
GroRenabweichung) und allen E-Werten (L&dngenabweichungen): Alle Abweichungen
mussen sich innerhalb der MPEe-Grafik befinden.
MPEe-Definition und Eigenschaften des Bezugsnormals.
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E.2.2

VDIVDE-Kugelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fur VDIVDE mit einem Kugelstab.

® Vorausgehender Schritt: Erinnerung

Wenn das Skript gedtffnet oder ,Alles abspielen® betatigt wird, erinnert RDS Data Collector den
Benutzer an die Mindestlange des Bezugsnormals, das entsprechend der Armgrofie verwendet
werden muss:

VDIVDE Standard
Artifact minimum length:

7x15 --> 1000mm
7x20 --> 1400mm
7x25 --> 1700mm
7x30 --> 2000mm
7x35 —>2400mm
7x40 --> 2700mm
7x45 --> 3000mm

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéahlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact Ball Bar.artefact \d

Physical properties

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

Other properties

Durchmesser ?

Description 29 Balls
Last certification date  01/01/2015
Modification date 03/07/2015
Serial number 0

@® Schritt 2 bis 8: GroRBenprifung

Messung der 7 Sets mit je 5 Langen: Die 6 Kugeln sind jeweils 3-mal zu messen (5 Punkte je Kugel):
(18x5 = 90 Punkte):

Kugel 1 Kugel 2 Kugel 3 Kugel 4 Kugel 5 Kugel 6

| ! | | | |

Messung 1

Kugel 1 Kugel 2 Kugel 3 Kugel 4 Kugel 5 Kugel 6

| ! | | | |

Messung 2

Kugel 1 Kugel 2 Kugel 3 Kugel 4 Kugel 5 Kugel 6

| | | | | |

Messung 3
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Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

> Beende‘

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Gemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELUEQVAEVZIRYIEN Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVANEIEWEN Rot hervorgehoben
ung

Langengrafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Kugelgrafik Anzeige der Besteinpassungswerte der 18 gemessenen Kugeln

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

RDS Data collector Benutzerhandbuch V4.1.0  (05/04/2016) 82



(1 4 HEXAGON Zertifizierungskripts

MANUFACTURING INTELLIGENCE

® Schritt 9 bis 11: Messung der Kugel in den 3 Positionen mit den 5 x 5 vorgegebenen Punkten

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem Dberechneten Besteinpassungs-

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.

@® Schritt 12 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

[T | ot T—7 1

Test sphere, wih nominal ciameter equal to 50 mm (Standard requires between 10 ard SCmm)
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E.2.3

VDIVDE-Kegelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fiir VDIVDE mit einem Kegelstab.
® Vorausgehender Schritt: Erinnerung

Wenn das Skript gedffnet oder ,Alles abspielen” betatigt wird, erinnert RDS Data Collector den
Benutzer an die Mindestlange des Bezugsnormals, das entsprechend der ArmgréRe verwendet
werden muss:

VDIVDE Standard
Artifact minimum length
7x15 --> 1000mm
7x20 --> 1400mm
7x25 --> 1700mm

7x30 —-> 2000mm
7x35 —-> 2400mm

7x40 > 2700mm
Tx45 --> 3000mm

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéhlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact Cone Bar.artefact v

Physical properties

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

Other properties

Durchmesser ?

Description 29 Cones
Last certification date ~ 01/01/2015
Modification date 03/07/2015

Serial number 0 25,4000

LY 4 ~
v Cancel * Abbrechen

@® Schritt 2 bis 8: GroRBenprifung

Messung der 7 Sets mit je 5 Langen: Die 6 Distanzen sind jeweils 3-mal zu messen (18 Punkte):
Kegel 1 Kegel 2 Kegel 3 Kegel 4 Kegel 5 Kegel 6

! | | | | !
€ € € € € €

Messung 1

Kegel 1 Kegel 2 Kegel 3 Kegel 4 Kegel 5 Kegel 6

| | | | | |
€ € € € €

o~
(o)
c
>
7}
0
[}
p=

e—

Kegel 1 Kegel 2 Kegel 3 Kegel 4 Kegel 5 Kegel 6

! | | ! | !
€ € (3 € (3 €

Messung 3
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Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

> Beendet

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Gemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELUERVAEVZIEYE Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVANEIETWEN Rot hervorgehoben
ung

Grafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.
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® Schritt 9 bis 11: Messung der Kugel in den 3 Positionen mit den 5 x 5 vorgegebenen Punkten

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem Dberechneten Besteinpassungs-

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.

® Schritt 12 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

[T Toot ) —— )

Test sphere, wih nominal clameter equal to 50 mm (Standard requires between 10 ard SCmm)

The sphere s ocated i floet o e measng machin st 300 = rom the argn { Standand zpscfies the choosen paston has ot been
a0 g e caibraton)

Tize Weasuroment
—
- = R
o e
N e ST
% 2o - ==

Lo gy
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E.2A4

VDIVDE-Stufenstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fir VDIVDE mit einem Stufenstab.

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéhlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact Step Bar.artefact v

Physical properties

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

Other properties

Description 29 Steps
Last certification date  01/01/2015
Modification date 03/07/2015
Serial number [1]

J ¥ Cancel

@® Schritt 2 bis 8: GréRenprifung

Messung der 7 Sets mit je 5 Langen. Dabei jeweils:

Zuerst obere Ebene (4 Punkte) messen.
‘\

Seitliche Ebene (4 Punkte) messen. miaq
[

Die 6 Stufen sind jeweils 3-mal zu messen (18 Punkte):

Stufe 1 Stufe 2 Stufe 3 Stufe 4 Stufe 5 Stufe 6

e e e e
|

Messung 1

Stufe 1 Stufe 2 Stufe 3 Stufe 4 Stufe 5 Stufe 6

e e e e B
|

Stufe 1 Stufe 2 Stufe 3 Stufe 4 Stufe 5 Stufe 6

e e e e e
|

o~
(o)
c
>
7}
0
[}
p=

Messung 3
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Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

> Been d o

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Gemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELUEQVAGVZIRYE Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVINEIEWESN Rot hervorgehoben
ung

Grafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

@® Schritt 9 bis 11: Messung der Kugel in den 3 Positionen mit den 5 x 5 vorgegebenen Punkten

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRBerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem berechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.
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@® Schritt 12 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

e T To0s 1 ToeTT

Test sphere, with nominal Giameter equal to 50 mim (Standard requies between 10 and SOmm)

e orgin
used during the carbration)

7 step ar iocation

.
i\
)
|

Longth ()

S Wesse T
[ — oevaton
MPEe= 5 + a0 < 12pm
— size Test, done using a koba Step bar Certied at U= 12um «
= ==t |osi0siL. T s of size are 20
— Z | [eoens20sa0isen o
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E.3
E.3.1

ISO 10360-Zertifizierung (Arm)

ISO 10360-Positionen

® Langenprifung: Vorgaben

® 7 Positionen der Langenlehre
® 5 verschiedene Langen auf der Lehre

o Grolte Lange mindestens 66 % des nutzbaren Messbereichs
¢ Kleinste Lange weniger als 30 mm

<>
<>

_ _

® Fir jede Position 3 Messungen der 5 Langen
e 1. Messung: Punkt O Ellbogen links — Punkt 1 Ellbogen rechts
e 2. Messung: Punkt 0 Ellbogen rechts — Punkt 1 Ellbogen links
e 3. Messung: Punkt 0 Ellbogen links — Punkt 1 Ellbogen links

® Erneute Messung: Bei hdchstens 5 der 35 Langen darf sich einer der 3 Werte aul3erhalb der
Spezifikationen befinden. Dies ist dann 10-mal neu zu messen. Alle 10 Messungen missen
innerhalb der Spezifikationen liegen.

@® Langenprifung BezugsnormalgroRRe

Je nach ArmgréRe muss die grofite Lange mindestens 66 % des nutzbaren Messbereichs umfassen.
Es gelten die folgenden GréfZen:

Armgroéfiie Kleinste Lange Empfohlene grofRte Lange

1200 <30 mm 792mm

1500 <30 mm 1000 mm
2000 <30 mm 1400 mm
2500 <30 mm 1700 mm
3000 <30 mm 2000 mm
3500 <30 mm 2400 mm
4000 <30 mm 2700 mm
4500 <30 mm 3000 mm
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® Positionen der Lehre

Distanz

Stabneigung Richtung

vom Arm

Horizontal Tangente
Horizontal Nah Tangente
Horizontal Weit Tangente
45° Nah Tangente
45° Nah Tangente
45° Nah Tangente "
45° Nah Tangente — i

N o ok WDN P

100 %

70 % VOL.
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® Kugelprifung

® 1 Position vor dem Geréat bei mittlerer Distanz

«—

® Kugeldurchmesser zwischen 10 und 50 mm

® 25 Punkte auf der Kugel (siehe Abb.)

© 1 Punkt am Pol

4 Punkte 22,5° unterhalb des Pols
@ 8 punkte 45° unterhalb des Pols und um 22,5° zur vorhergehenden Gruppe gedreht
@ 4 Punkte 67,5° unterhalb des Pols und um 22,5° zur vorhergehenden Gruppe gedreht
® 38 Punkte am Aquator und um 22,5° zur vorhergehenden Gruppe gedreht

25 !
o i
22 |
S
0y
o
&
25°
) ’...‘ —
v
7 \,
\
\ 7 ‘ .
B o
2. -\’,.
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@® Ergebnisse

Am Ende des Vorgangs erstellt RDS einen Bericht mit den Ergebnissen.

MPEp | 0.008 mm

] P ]

0,006511

used during the calibration)

Test sphere, with neminal diameter equal to 50 mm (Standard requires between 10 and S0mm}

The sphere is located in the front of the measuring machine at 300 mm from the origin | Standard specifies the choosen position has not been

Size Measurement

Langth Measurement Deviation

Dev iatiens (mam)

00000 1000000 2000000 3000000 4000000 5000000 €00O0O0 00,0000 S00.0000
Length jmm)

MPEe= 5 + L/40 = 18pm

Size Test, done using a koba Step bar Certified at U=0.12um +
0.6%10-8 "L . The five different material standards of size are 20-

220-420-620-820(66% of 1200)

7 Step bar location

(N

Dieser Bericht enthalt Folgendes:

® Ergebnisse der Kugelprifung:
MPEp (Maximum Permissible Error for Probing, dt. maximal zulassige Antastabweichung)
und P (Antastwert): P muss niedriger als MPEp sein.
Nominaler Kugeldurchmesser.

® GroRenprifung:

Grafik mit MPEe-Kurve (Maximum Permissible Error for Size, dt. maximal zul&ssige
GroRenabweichung) und allen E-Werten (Langenabweichungen):

missen sich innerhalb der MPEe-Grafik befinden.

MPEe-Definition und Eigenschaften des Bezugsnormals.
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E.3.2

ISO 10360-Kugelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fir ISO 10360 mit einem Kugelstab.

® Vorausgehender Schritt: Erinnerung

Wenn das Skript gedffnet oder ,Alles abspielen” betatigt wird, erinnert RDS Data Collector den
Benutzer an die Mindestlange des Bezugsnormals, das entsprechend der Armgrof3e verwendet

werden muss:

VDIVDE Standard
Artifact minimum length
7x15 --> 1000mm
7x20 --> 1400mm
7x25 --> 1700mm
7x30 --> 2000mm

7x35 —-> 2400mm
7x40 —-> 2700mm
Tx45 --> 3000mm

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéhlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact
Physical properties

L_01_02
L_01_03
L_01_04
L_01_05
L_01_06

Other properties

Description

Last certification date
Modification date
Serial number

v

Ball Bar.artefact v

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

29 Balls Durchmesser ?

01/01/2015

03/07/2015
0 25,4000
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® Schritt 2 bis 8: GroRenpriufung

GroRenprufung: Messung der 7 Sets mit je 5 Langen: Die 5 Distanzen sind jeweils 3-mal zu messen
(5 Punkte je Kugel):

(30 Kugeln > 150 Punkte):

Kugel 1 — Kugel 2
Kugel 1 — Kugel 3
Kugel 1 — Kugel 4
Kugel 1 — Kugel 5
Kugel 1 — Kugel 6

-
o
c
>
0
0
)

=

Kugel 1 — Kugel 2
Kugel 1 — Kugel 3
Kugel 1 — Kugel 4
Kugel 1 — Kugel 5
Kugel 1 — Kugel 6

Messung 2

Kugel 1 — Kugel 2
Kugel 1 — Kugel 3
Kugel 1 — Kugel 4
Kugel 1 — Kugel 5
Kugel 1 — Kugel 6

Messung 3

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Ggemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELVENVARYZIE)M Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVAUEIEINEEM Rot hervorgehoben
ung

Langengrafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Kugelgrafik Anzeige der Besteinpassungswerte der 18 gemessenen Kugeln
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Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
,Hinten® klicken.

® Schritt 9: Messung der Kugel mit den 25 vorgegebenen Punkten

Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem Dberechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an lhr Kalibrierzentrum.

@® Schritt 10 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

T Y e |

Test sphere, wih nominal clameter equal to 50 mm (Standard requires between 10 and SCmm)

T spnare i oasted in e froetofthe meazarng machine st 300 ~m fom the orign | S1nGard 2948e2 the chocsen pozan has not bese
00 .ng e caibratan)
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E.3.3

ISO 10360-Kegelstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fiir ISO 10360 mit einem Stufenstab.

® Vorausgehender Schritt: Erinnerung

Wenn das Skript gedffnet oder ,Alles abspielen” betatigt wird, erinnert RDS Data Collector den
Benutzer an die Mindestlange des Bezugsnormals, das entsprechend der ArmgréRe verwendet

werden muss:

VDIVDE Standard
Artifact minimum length:
7x15 —-> 1000mm
7x20 > 1400mm
7x25 —-> 1700mm
7x30 --> 2000mm
7x35 --> 2400mm

7x40 --> 2700mm
7x45 --> 3000mm

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéahlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact

Physical properties

Other properties

Description

Last certification date
Maodification date
Serial number

v

Cone Bar.artefact v

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

29 Cones Durchmesser ?

01/01/2015

03/07/2015
0 25,4000

Cancel
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@® Schritt 2 bis 8: GréRenprifung

Messung der 7 Sets mit je 5 Langen: Die 5 Distanzen sind jeweils 3-mal zu messen (30 Punkte):

Punkt 1 — Punkt 2 <>
Punkt 1 — Punkt 3
Punkt 1 — Punkt 4
Punkt 1 — Punkt 5
Punkt 1 — Punkt 6

-
o
c
>
0
0
)

=

Punkt 1 — Punkt 2
Punkt 1 — Punkt 3
Punkt 1 — Punkt 4
Punkt 1 — Punkt 5
Punkt 1 — Punkt 6

Messung 2

Punkt 1 — Punkt 2
Punkt 1 — Punkt 3
Punkt 1 — Punkt 4
Punkt 1 — Punkt 5
Punkt 1 — Punkt 6

Messung 3

Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

> Beendet

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Ggemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELVENVAEYZIE)M Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVAUEIEINEEM Rot hervorgehoben
ung

Grafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.
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® Schritt 9: Messung der Kugel mit den 25 vorgegebenen Punkten

Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem Dberechneten Besteinpassungs-

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.

® Schritt 10 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

T EIT T—F—1

Test sphere, wih nominal clameter equal to 50 mm (Siandard requies between 10 and SCmm)

o mmw maen MG Aeawe N 0% TN 9300
Lo
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E.3.4

ISO 10360-Stufenstab-Zertifizierung

Dieses Skript ist das Standardskript fir ISO 10360 mit einem Stufenstab.

@® Schritt 1: Nominale Werte des Bezugsnormals

Bezugsnormal auswéhlen und/oder die 5 Distanzen und den Durchmesser der Kugel eingeben.

Artefact Step Bar.artefact v

Physical properties

100.000
200.000
300.000
400.000
500.000

Other properties

Description 29 Steps
Last certification date  01/01/2015
Modification date 03/07/2015
Serial number [1]

J : Cancel

@® Schritt 2 bis 8: GréRenprifung

Messung der 7 Sets mit je 5 Lédngen. Dabei jeweils:

Zuerst obere Ebene (4 Punkte) messen.

mm
?am

Seitliche Ebene (4 Punkte) messen.

Die 5 Langen sind jeweils 3-mal zu messen (30 Punkte):

Punkt 1 — Punkt 2 S
S Punkt 1 — Punkt 3
=8 Punkt 1 — Punkt 4
788 Punkt 1 — Punkt 5
=8 Punkt 1 — Punkt 6
Iﬁ/l (e = = | E/‘?
Punkt 1 — Punkt 2 S S
A Punkt 1 — Punkt 3
=B Punkt 1 — Punkt 4
é Punkt 1 — Punkt 5
o8 Punkt 1 — Punkt 6
Iﬁ/l (e = = | E/‘?
Punkt 1 — Punkt 2 S S
M Punkt 1 —Punkt 3
= Punkt 1 — Punkt 4
é Punkt 1 — Punkt 5
o8 Punkt 1 — Punkt 6
2 B B B -
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Am Ende des Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

> Been d o

Theoretisch in Schritt 1 eingegebener Wert
Distanz

Durchschnitt Ggemessene durchschnittliche Distanz der 3 Messungen der 2 Stufen des
Distanz Bezugsnormals

Deviation Differenz zwischen der theoretischen Distanz und der durchschnittlichen
(Abweichung) gemessenen Distanz

SELUERVARVZIRYIEN Einzelheiten der 3 Abweichungen zwischen dem theoretischen Wert und der
Messung.

\EVINEIEWESN Rot hervorgehoben
ung

Grafik Anzeige der 5 durchschnittlichen Abweichungen

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

@® Schritt 9 bis 11: Messung der Kugel in den 3 Positionen mit den 5 x 5 vorgegebenen Punkten

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)

Diameter gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)

Min-Max- auRBerste Abweichungen der 25 Punkte und
Abweichung des theoretischen Durchmessers (basierend
auf dem berechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 25 Punkte
und des Mittelwerts

Zum Fortfahren auf die Schaltflache ,Beendet®, zum Wiederholen, wenn ein Fehler vorliegt, auf
LHinten“ klicken.

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.
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@® Schritt 12 (Bericht): Erstellen eines Excel-Berichts

] ToeTT

e T To0s T

Test sphere, with nominal Giameter equal to 50 mim (Standard requies between 10 and SOmm)

e orgin
used during the carbration)

S Wesse T
[ — oevaton
MPEe= 5 + a0 < 12pm
— size Test, done using a koba Step bar Certied at U= 12um «
= ==t |osi0siL. T s of size are 20
— Z | [eoens20sa0isen o

7 step ar iocation

.
i\
)
|

Longth ()
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E.4  Scannerkontrolle (Arm)
E.4.1 Beschreibung

Zur Prifung der Genauigkeit eines Scanners in Kombination mit dem Arm kann ein Skript verwendet
werden, das die Digitalisierung einer Kugel in 3 Positionen vorsieht:

® 20 % des Messvolumens des Arms
® 50 % des Messvolumens des Arms
® 80 % des Messvolumens des Arms

Fur jede Position werden mehrere Ausrichtungen des Arms und des Scanners verwendet, um die
Kugel zu digitalisieren.

5 Positionen des Ellbogens des Arms:

Ellbogen rechts unten

Ellbogen rechts oben

Ellbogen vertikal

Ellbogen links oben

Ellbogen links unten
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Fur jede Ausrichtung des Ellbogens missen 6 Ausrichtungen des Scanners erfasst werden:

-

 —

_ . _ — F-Achse erneut um 45° drehen
Bei 45° auf einer Seite der F-Achse um 45° drehen
Kugel beginnen (vertikal)

e
P
e

P F-Achse erneut um 45° drehen
E-Achse um 180° F-Achse um 45° drehen
zuriickdrehen (vertikal)
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E.4.2

Vorgehensweise

Zertifizierungsskript ,Scanner CheckOut.sc* ausfuhren.

® Schritt 1: Nominaler Durchmesser des Bezugsnormals

Durchmesser ?

25,4000

/ OK Abbrechen

@® Schritt 2: Kugel aus den 3 Positionen scannen

Fir jede Position die 6 Scannerwinkel fur jede der 5 Ausrichtungen des Arms verwenden. Nach jeder
Ausrichtung des Arms (5 Unterkugeln) auf ,Validieren® klicken.

Am Ende jedes Schritts zeigt RDS Data Collector die Abweichungen an.

D distance:

3D-Distanzen

Name (x-y) Einbezogene Kugeln
3D-Distanz Abweichung zwischen den 5 einzelnen Unterkugeln (alle Kombinationen)

V Ergebnisse fiir die globale Kugel unter Verwendung aller Unterkugeln
V Ergebnisse fiir jede einzelne Unterkugel

Koordinaten der digitalisierten Kugel

v v Maximaler Fehler in Bezug auf die digitalisierte Kugel

Stddev v' v Standardabweichung aller Fehler
(Standardabw.)

A CIETEE® v vY | Nominaler Durchmesser des Bezugsnormals
(Theor.
Durchm.)

Diameter v' v | Berechneter Durchmesser der digitalisierten Kugel
(Durchm.)

Deviation v v Fehler des Durchmesserwerts
(Abweichung)

Rejected % (% v' | %-Wert der von der Berechnung ausgeschlossenen Punkte (nicht auf
Abgelehnt) dem Bezugsnormal befindliche digitalisierte Punkte)

Uberpriifen, ob alle Ergebnisse den Spezifikationen des Messsystems entsprechen. Ist
dies nicht der Fall, wenden Sie sich bitte an Ihr Kalibrierzentrum.
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F. DIAGNOSESKRIPTS

Diese Skript-Registerkarte dient zur raschen Uberpriifung des Arms, ohne eine komplette
Zertifizierung durchzufuhren.

Das Ergebnis einer Diagnose kann jedoch nicht als Prufbericht verwendet werden. Es dient nur zur
Information. Die Ergebnisse miissen vom Benutzer interpretiert werden.
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F.1  Abtastpriafungen
F.1.1  “Probing quick Check” - Schnellprifung.

Zweck dieses Skripts ist die Priifung der Genauigkeit des Systems anhand des B89-Konzepts. Dazu
dienen 3 Schritte:

® eine Langenmessung mit einem Kalibrierstab (volumetrische Prufung)
® cine Kegelmessung (Einzelpunktpriifung)
® eine Kugelmessung

® Schritt 1: Volumetrische Leistungsprifung

1. Zuverwendenden Langenwert eingeben

Lange?

199.75 |

2. 5-mal den Langenstab messen, bei jeder Messung den Ellbogen bewegen

Messung 1: Messung 2: Messung 3: Dreh- Messung 4: Messung 5:
Ellbogen links | Ellbogen Ellbogen Schwenk- Ellbogen Ellbogen links
oben rechts Einheit rechts
drehen

711,0000
711,0213
710,9832
711,0412
711,0123
710,9735
Minimum 710,9735
Maximum 711,0412

Mittelwert 711,0063
Min Abw -0,0265
\EV@A Y 0,0412
Reichweite/2 0,03385
SIGETA 0,0277

<44 Zuriick Beendet

Dricken Sie auf ,Zurtick®, um die Messung erneut auszufiihren oder ,Beenden®, um mit dem
nachsten Schritt fortzufahren.
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@® Schritt 2: Einzelpunktprifung

1. 10 Punkte auf einem Einsatz (Kegel) messen. Dabei die Achse des Arms folgendermalfien
bewegen:

Punkt 1: Ellbogen links unten

Punkt 2: Ellbogen links oben

Punkt 3: Ellbogen oben

Punkt 4: Ellbogen rechts oben

Punkt 5: Ellbogen rechts unten

AR NN

Dreh-Schwenk-Einheit um 180° drehen und dieselben Positionen erfassen:

Punkt 6: Ellbogen links unten
Punkt 7: Ellbogen links oben
Punkt 8: Ellbogen oben

Punkt 9: Ellbogen rechts oben
Punkt 10: Ellbogen rechts unten

ANANENENEN

Punkt 1: Ellbogen links unten
Punkt 2: Ellbogen links oben
Punkt 3: Ellbogen oben

Punkt 4: Ellbogen rechts oben
Punkt 5: Ellbogen rechts unten

Dreh-Schwenk-Einheit um 180° drehen und dieselben
Positionen erfassen:

Punkt 6: Ellbogen links unten
Punkt 7: Ellbogen links oben
Punkt 8: Ellbogen oben

Punkt 9: Ellbogen rechts oben
Punkt 10: Ellbogen rechts unten

RDS zeigt die Einzelpunktabweichungen an:

0.0040 0.2562 | 0.0601

| 0.0684 | 0.0171

Dricken Sie auf ,Zurlck®, um die Messung erneut auszufiihren oder ,Beenden®, um mit dem
nachsten Schritt fortzufahren.
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® Schritt 3: Kugeldurchmesserprifung:

Durchmesser der Kugel eingeben.

Durchmesser ?

25,4000

9 Punkte auf der Kugel messen:

© 4 Punkte gleichmaRig auf dem Aquator verteilt

© 4 Punkte auf 45° Breite, gleichmaRig verteilt, in einem Winkel von 45° zu den Aquatorpunkten
© 1 Punkt an der Oberseite

SEITENANSICHT

DRAUFSICHT

RDS zeigt die Abweichungen des Durchmessers an:

Theoretical in Schritt 1 eingegebener Wert
Diameter (Theor.
Durchm.)
Diameter Gemessene Distanz (Methode der kleinsten
(Durchm.) Quadrate)
Min-Max- auRerste Abweichungen der 9 Punkte und des
Abweichung theoretischen Durchmessers (basierend auf

dem berechneten Besteinpassungs-

Kugelmittelpunkt)

<« Zurick » Beendet

Grafik Anzeige der Abweichungen aller 9 Punkte und

des Mittelwerts

Dricken Sie auf ,Zurlck®, um die Messung erneut auszufiihren oder ,Beenden®, um mit dem
nachsten Schritt fortzufahren.
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® Schritt 4: Ebenenprifung

Bei dieser Prufung wird eine nivellierte Ebene an 9 Punkten gemessen und der Best Fit der
gemessenen Ebene angezeigt.

Ziel ist es, fir jeden Punkt unterschiedliche Ausrichtungen der Achse des Arms zu verwenden.

RDS zeigt dann die Ebenheitsergebnisse an:

. | Zurtick “ ‘ b 3 Beendet

Dricken Sie auf ,Zurick®, um die Messung erneut auszuflihren oder ,Beenden®, um die
Schnellpriifung abzuschliel3en.
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F.2
F.2.1

Scannerprifung

Scannerschnellprifung

Dieses Diagnoseskript kann zur Kombination der Ebenen-, Kugel- und Distanzprifung eines
Scanners verwendet werden.

® Ebenenprifung

Mit unterschiedlichen Scannerausrichtungen Scanlinien auf der Ebene des Bezugsnormals erfassen.

RDS zeigt die Abweichungen von der Einzelebene an.

0,0119 676,0842 559,8974 13,1950 0,0000 0,0010 1,0000

D Beendet

® Kugelprifung

® Nominalen Durchmesser der Referenzkugel eingeben.

Durchmesser?

J H ) Abbrechen

® Kugel mit unterschiedlichen Scannerausrichtungen scannen.

® RDS zeigt die Fehler an.
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V¥ Ergebnisse fiir die globale Kugel unter Verwendung aller Unterkugeln

V Ergebnisse fiir jede einzelne Unterkugel

Koordinaten der digitalisierten Kugel
v v Maximaler Fehler in Bezug auf die digitalisierte Kugel

Stddev v' ¥ Standardabweichung aller Fehler
(Standardabw.)

A CONBIETEIE® v v | Nominaler Durchmesser des Bezugsnormals
(Theor.
Durchm.)

Diameter v' | v Berechneter Durchmesser der digitalisierten Kugel
(Durchm.)

Deviation v' ¥ Fehler des Durchmesserwerts
(Abweichung)

Rejected % (% v' %-Wert der von der Berechnung ausgeschlossenen Punkte (nicht auf
Abgelehnt) dem Bezugsnormal befindliche digitalisierte Punkte)

Im vorliegenden Fall existiert nur eine Unterkugel. Unter diesen Umstanden sind die
globale Kugel und die Unterkugel identisch.

® Distanzpriifung

1. Einen kalibrierten Kugelstab verwenden.
2. Nominale Entfernung zwischen den Kugeln und nominalen Durchmesser jeder Kugel eingeben,

Kugeldurchmessers 1? Kugeldurchmessers 2?

100,0000 25,0000 25,0000

/ OK Abbrechen / OK Abbrechen / OK Abbrechen

3. Beide Kugel scannen (nicht vergessen, jede Kugel durch Driicken der rechten Taste (BP2) zu
validieren).

I

4. RDS zeigt die Fehler fur die Lange und jede Kugel an.

299,9750 299,9412  0,0338

Kugelchen-Qualitat

0,1671 0,0475 0,1231 50,0000 50,0267
0,2446 0,0762 50,0345 0,0345

Zuriick ‘ s 3 Beendet
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F.2.2

»9canner — 3 planes distance*

Es kann ein tiefergehender Test fir Scanner verwendet werden, um den Genauigkeitsverlust beim
Scanning zu ermitteln. Bei dieser Prifung wird eine Referenzebene 3-mal gescannt.

5.

1 mittlere Position
1 nahe Position
1 entfernte Position

Skript auswahlen und ausfiihren.

Die Ebene digitalisieren und den Scanner dabei in einem mittleren Abstand zur Ebene halten,
nur eine Scannerposition. Auf ,Weiter” dricken oder die Taste BP2 verwenden, um mit dem
nachsten Unterschritt fortzufahren.

918 o
94

Die Ebene erneut digitalisieren und den Scanner dabei in einem nahen Abstand zur Ebene
halten, die gleiche einzelne Scannerposition wie zuvor. Auf ,Weiter driicken oder die Taste BP2
verwenden, um mit dem nachsten Unterschritt fortzufahren.

Die Ebene erneut digitalisieren und den Scanner dabei in einem entfernten Abstand zur Ebene
halten, die gleiche einzelne Scannerposition wie zuvor. Auf ,Weiter driicken oder die Taste BP2
verwenden, um mit dem néchsten Unterschritt fortzufahren.

Sobald die 3 Ebenen digitalisiert wurden, zeigt RDS die Fehler der einzelnen Ebenen und die
Abweichungen zwischen den einzelnen Ebenen und der globalen Ebene an.

Alle Ebenen 0,0875 0,0231
0,0654 0,0346 0,0135  0,0253
0,1041 0,0124 0,0137 0,0642

0,0762 0,0375 0,0345 0,0345

<4 Zuriick PP Beendet
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F.2.3 Scanner — Digitalisierung

Verfligt die Messsoftware uber kein RDS-Plug-in fur direktes Scannen bzw. ist keine Messsoftware
verfligbar, kann die Digitalisierung im RDS Data Collector erfolgen: Hierzu gibt es ein spezielles
Skript, mit dem Punktwolken einfach digitalisiert und exportiert werden kénnen.

Skript ausfihren. Dann mit dem Scan fortfahren.

Wird das Skript erneut ausgefuihrt, werden die bestehenden Daten iberschrieben. Den
Scan erst beenden, wenn sicher ist, dass keine Daten vergessen wurden. Bestehende
Daten vor einer erneuten Ausfiihrung erst exportieren.
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F.3

F.3.1

Prifung des Berlihrungslosen Rohrsensors

Prifung des Berihrungslosen Rohrsensors

Bei dieser einfachen Kontrolle wird die Lénge eines geraden Rohrs gemessen. Fur jeden Modus
steht 1 Skript zur Verfigung:

1.

[0}
>
©
o
£
(O]
N
=
L

Doppelmodus

_ ‘élé 1é'é f
AL LAD

EEPAVERGIEUN TBar — D25.4.artefact v

Physische Eigenschaften

Durchm. 25,4000 mm
Lange 101,000 mm

Sonstige Eigenschaften

Beschreibung Fur NCP5/6
Datum ) der (el 01/01/2015

Zertifizierung

Anderungsdatum 03/07/2015
Seriennummer 0

v/ oK ‘ Abbrechen

2. Die 1. Seite der Geraden messen, dann die 2. Seite.

m

*

3. Die 1. Seite der Geraden messen, dann die 2. Seite.

A}

4. RDS zeigt die gemessene Lange an.

299,9750 299,9412 0,0338

4 Zuriick ‘ 3 Beendet ‘

RDS Data collector Benutzerhandbuch V4.1.0

Bezugsnormal auswahlen und/oder den Durchmesser und die Lange des T-Stabs eingeben.

(05/04/2016)

115



(1 4 HEXAGON Erweiterte Funktionen

MANUFACTURING INTELLIGENCE

G. ERWEITERTE FUNKTIONEN
G.1  Armstatus

Informationen Uber die von RDS Service erfassten Daten kdnnen jederzeit angezeigt werden. Zu
diesem Zweck auf die Schaltflache "Armstatus" klicken.

Die Armstatusanzeige enthalt folgende Werte:

@® Echtzeit-3D-Positionen von

Koordinaten des Tasteranschlusses gemaR dem
Armkoordinatensystem.

ArmXVector Kartesische Koordinaten der einzelnen
ArmYVector

Vektorkomponenten  des  Tasteranschlusses
gemaf dem Armkoordinatensystem.

“ -
o Z
ArmZVector (jeweils fiir U-, V-, W-Komponenten)
Koordinaten der Tasterspitze (Mitte der Kugel)
gemal dem Armkoordinatensystem.
X
z

ProbeXVector EEHESNlE Koordinaten der einzelnen
Vektorkomponenten der Tasterspitze gemaR dem
=100) 01 AVL o0 Armkoordinatensystem.

(jeweils fur U-, V-, W-Komponenten)
ProbezVector

@® Distanz zwischen dem gespeicherten Punkt und dem aktuellen Punkt

Komponentenwerte des Abstands.
(Echtzeit; Max)
Fehler echte Position (Echtzeit; Max)

Zum Speichern eines Punkts Haupttaste (BP1) driicken.
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® Winkel der Armachsen

Absolute Winkelwerte der einzelnen Winkeldrehgeber
des Arms, in Radianten und Grad.

(ard; a®)

@® Encoder-Rohwerte

EncoderA Absolute Rohwinkelwerte der einzelnen
EncoderB Winkeldrehgeber des Arms.
EncoderC
EncoderD

EncoderE

EncoderF
EncoderG
EncoderH

@® Tasterinformationen

EventType Zeigt den Status des Arms
Schaltflachen Binarer Status der linken, mittleren und rechten Taste (BP0 / BP1 / BP2)
SACINEIRTIN Binarer Status des externen Schalters (0/ 1)

Timstamp

Triggerindex
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® Scannerinformationen

NbScannerPoints Anzahl der vom Scanner erkannten Punkte

IN[OWVET ST EIEGIIEM Anzahl der vom Scanner nach der Filterung validierten Punkte

ScannerX
ScannerY
ScannerZ
SystemX
SystemY
SystemZ

FirstScanPoint
LastScanPoint

FirstSysPoint

LastSysPoint

X-Koordinate der Laserlinie in der Scannerreferenz (Min; Max; Bereich)

Y-Koordinate der Laserlinie in der Scannerreferenz (Min; Max; Bereich)

Z-Koordinate der Laserlinie in der Scannerreferenz (Min; Max; Bereich)

X-Koordinate der Laserlinie in der Armreferenz (Min; Max; Bereich)

Y-Koordinate der Laserlinie in der Armreferenz (Min; Max; Bereich)

Z-Koordinate der Laserlinie in der Armreferenz (Min; Max; Bereich)

Index und Koordinaten des ersten giltigen Punkts in der
Scannerreferenz

Index und Koordinaten des letzten giiltigen Punkts in der
Scannerreferenz

Index und Koordinaten des ersten giiltigen Punkts in der Armreferenz

Index und Koordinaten des letzten giltigen Punkts in der Armreferenz

CMSDebuglnfo.iVal

CMSDebuglnfo.ivVall

CMSDebuglnfo.ival2
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® Tasten

Am unteren Bildschirmrand werden 3 Schaltflachen angezeigt:

Punkt speichern oder Druck auf die mittlere Taste am Arm: Speichern des aktuellen Punkts in
P diesem Fenster.

Fenster schliel3en.

offnet ein Teilfenster, in dem die Echtzeitpunkte auf den Achsen X, Y und Z
P angezeigt werden
ausgeblendet).

(durch Klicken auf ,<<* wird diese Anzeige wieder

ArmX

ArmY

ArmZ
ArmXVector
ArmYVector
ArmZVector
ProbeX
ProbeY
ProbeZ
ProbeXVector
ProbeYVector
ProbeZVector

AngleA
AngleB
AngleC
AngleD
AngleE
AngleF
AngleG
AngleH

Memor
point

0.100 mm

0.8342 0.5036 0.2248

-0.5045 0.8615 -0.0578

-0.2228 -0.0652 0.9727
269

-33
102.0770

0.8342 0.5036 0.2248
-0.5045 0.8615 -0.0578
-0.2228 -0.0852 0.9727

0.100 mm

0.0503
-0.0435
0.0011
0.0665

-1.3084 rad
-0.3128 rad
-0.0102 rad
0.2500 rad
1.8406 rad
-0.2537 rad
0.0000 rad
0.0000 rad

0.0817
0.0591
0.0045
0.1008

-74 deg
-17 deg
0deg
14 deg
105 deg
-14 deg
0deg
0deg

0.100 mm

Die Grafik zeigt die Echtzeit-Abweichung des aktuellen Punkts von der Tastermitte zum
gespeicherten Punkt auf der X-, Y- und Z-Achse an.

Der Mal3stab der grafischen Ansicht wird in Bezug auf die Maximalabweichung automatisch
eingestellt.

Zum Zurlcksetzen der Grafik und des MaRstabs die Haupttaste (BP1) driicken und einen neuen
Punkt speichern.
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G.2
G.2.1

G.2.2

Analysemodus

Einfihrung

Normalerweise werden Skripts in RDS Data Collector im Erfassungsmodus ausgefuhrt. Wenn ein
Punkt gemessen werden muss, ist er vom Benutzer mit dem Messgeréat zu erfassen.

Bei einer Installation der Ebene 1 kénnen die zuvor gemessenen Punkte anstelle neu erfasster
Punkte verwendet und der Reihe nach angezeigt werden.

Dieser Modus wurde entwickelt, damit sich die Benutzer die Kalibrierergebnisse versténdlich
machen kdnnen. Der Analysemodus erlaubt das "Nachspielen" einer bereits durchgefihrten
Kalibrierung, ohne die Original-Kalibrierdateien zu verandern.

Die Punkte missen daher nicht erneut gemessen werden.

Nicht einmal eine Verbindung zu einem Arm ist erforderlich.

Beispiel: Eine B89-Verifizierung wurde durchgefihrt und hat ergeben, dass der Arm neu kalibriert
werden muss. Bei der Neukalibrierung wurden neue Konfigurationsdateien erstellt. Nun ist es
moglich, die B89-Priifung ohne neuerliche Messungen nachzubearbeiten: Alle Messungen wurden
bereits gespeichert und konnen zur Berechnung von Ergebnissen nach der Neukalibrierung
verwendet werden.

Jeder Schritt der Messung kann anhand der friheren Daten (vorherige Achsinformationen) simuliert
werden.

Dieser Modus ist auch zur Uberpriifung der korrekten Messpositionen praktisch, indem die Farbe der
Achse fir die jeweilige Position kontrolliert wird.

Wechsel in den Analysemodus

Durch Klicken auf die Schaltflache ,Analysemodus® mit dem Lupensymbol kann in den
Analysemodus gewechselt werden.

U

Wenn bereits ein Skript ausgefuhrt wird, muss die Ausfiihrung vor dem Moduswechsel
gestoppt werden.

Wird das Programm im Analysemodus ausgefuhrt, ist dies an der Schaltflache ersichtlich.

Analysemodus Analysemodus

Aus Ein
Auch in der Beschreibung erinnert eine Warnung daran, dass der Analysemodus aktiv ist:

Zum Wechsel zuriick in den Erfassungsmodus erneut auf die Schaltflache klicken.
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G.2.3 Verfahren

Das Verfahren entspricht jenem im Erfassungsmodus. Der Wechsel zwischen Erfassungs- und
Analysemodus erfolgt durch Klicken auf die Schaltflache ,Analysemodus®.

® Skript auswahlen und einfach 6ffnen.

® Auf die Schaltflache p klicken, um in den Analysemodus zu wechseln: Der Echtzeit-Arm
verschwindet aus der 3D-Ansicht.

® AnschlieBend einen oder alle Schritte ausfihren: RDS Data Collector liest die gespeicherte
Datei, die der aktuellen Position entspricht.

® Programm wie im Erfassungsmodus verwenden, um das Erfassen und Ldschen von Punkten zu
simulieren. Anstelle der Echtzeitpunkte wird in der 3D-Darstellung die gespeicherte Position
angezeigt.

® Die Schaltflachen dienen folgenden Zwecken

g Vorher wechselt zuriick zum vorherigen Schritt

» Weiter springt weiter zum néchsten Schritt

. Aufnahme beendet die Simulation und zeigt direkt das Ergebnis mit den vorherigen
anhalten Messungen und der neuen Kalibrierung an

. Anhalten beendet den Vorgang endgiltig

Fir die Navigation in den erfassten Punkten Scrollbalken unter der 3D-Darstellung verwenden.

Zum nachsten Punkt wechseln:

Zum letzten Punkt wechseln :
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H.  ANHANG
H.1  Fehlerbehebung

H.1.1  Haufig gestellte Fragen (FAQ)

kalibrierung

Beim Kalibriervorgang treten sehr viele Regionale Einstellungen Uberprifen: Das
Fehler auf. Gruppierungszeichen muss ein Leerzeichen, das
Dezimaltrennzeichen ein Punkt sein.

Die Kalibrierung von Kontakt- und Prifen, ob der Durchmesser des Tastelements
schaltenden Tastern liefert ein schlechtes korrekt ist.
Ergebnis.

Bei der Durchfuhrung einer Im Kalibrierordner befinden sich noch fehlerhafte
Systemkalibrierung  wird beim  Schritt oder alte Kalibrierdateien, die nicht mit dem
"Measure repartition per axis" die folgende angeschlossenen Arm kompatibel sind.

Meldung angezeigt: Alle alten Dateien mit der Endung ".calib" im Ordner
G d\Eesais (mhpacan-ts:basses szel) "RDS\CalibData\" I6schen.
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H.1.2 Kontakt

Wenn das Problem mithilfe der obigen Fehlerbehebungsliste nicht gelést werden konnte, bitte die
folgenden Informationen an lhren Hexagon Manufacturing Intelligence-Vertriebspartner senden.

ARM ABSOLUTE

Seriennummer

NEERRIES
Unternehmens

SOFTWARE

Software [JGPad [JGTube []JPCDMIS [] 3Dreshaper
[] PowerINSPECT [] Metrolog [_] PolywWorks [] Other

Version

Verbindung

CPU Wi-Fi IP@

RDS Wi-Fi IP @

Zubehor

Scanner

CPU IP@ flir Scanner

LEDs status

Platinenversionen

Hauptplatine

Platinen
Winkeldrehgeber

Platine Taster

Diagnoseinformationen

Tonsignale

Status der LEDs

Tests mit
unterschiedlichen
Materialien

Ping-Antwort
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Anhang

H.2

H.2.1

H.2.2

H.2.3

H.2.4

H.2.5

H.2.6

Exportformate

PolyWorks-Punktwolke (*.psl)

ScanWorks-Punktwolke (*.swl)

1-——1.000000 EDE

ScanPass0 1 4067 @Ay

Hexagon Scanner@iN3

Hexagon_ Scanner:1 981:0 1] 0.000000
411,.790253 —+407,.381775 —+110. 8¢
411.793823 +407.428070 —+110.¢
411.795044 -407.467316 ~110.7
411.792694 -407.479156 ~110.647804 kg
411.795349--407.520264 ~110.5622 94y
411.795441 - -407.531921 +110.4887 1Ry
411.801117 +407.574524 ~110.410309 g
411.801819 +407.585663 ~110.3346lsg
411.807953 ~407.627350 ~110.252 983 R

0.000000

0.000000

0.000000 0.000000

0.000000 @A

ASCII-Punktwolke, durch Leerzeichen getrennt (*.asc)

411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.

790253
793823
795044
7926394
795349
795441
801117
801819
807953

407.
407 .
407.
407 .
407 .
407 .
407.
407 .
407.

381775 110.
428070 110.
467316 110.
479156 110.
520264 110.
531821 110.
274524 - 110.
585663 110.
627350 110.

EEREREICE[LF]
814781 N

721733
647204 @R

562294 @M
428716
410302 @M
334610
252983 @

ASCII-Punktwolke, durch Komma getrennt (*.csv)

411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.

790253,
793823,
795044,
792694,
795349,
795441,
801117,
soisig,
807953,

407

407.
407.
407.
407.
407.
407.
407.
407.

.381775,110.

428070,110.
467316,110.
479156,110.
520264,110.
531521,110.
574524,110.
585663,110.
627350,110.

EEREREICE[LF]
514781 EE2A
721733 EENY

647804 (==

562204 RN

48871 c DM

25298 3@

ASCII-Punktwolke, durch Semikolon getrennt (*.csv)

411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.
411.

T790253;
T93823;
T795044;
T92694;
T795349;
T795441;
801117;
801819;
807953;

407

407 .
407.
407 .
407 .
407 .
407.
407 .
407 .

-381775:110.

428070;110.
467316;110

EELEREICE]LF]

814781 @R

L 721733 @M

479156;110.
520264:110.
531%921;110.
574524;110.
585663;110.
627350;110.

562294 N3
48871 6N
410309

252983 @R

XYZ-Punkte (Wolke oder erfasst) (*.xyz)

LH1 @A
411.790253 ;7 -407.
411.793823 ; 407.
411.795044 ; 407.
411.792694 ; 407.
411.795349 ; 407.
411.795441 ; 407.
411.801117 ; 407.
411.801819 ; 407.
411.807853 ; 407.

381775 ; 110.
110.

428070

;

467316 ;
4739156 ;
520264 ;

531921

574524 ;
585663
627350 ;

110.
110.
. 562294 ERIN3
110.
110.
110.
110.

110

88040 @Ml
814781 Ay
7217333
647804 @AY

4887163
41030 2@
3346120
25298 3R
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Hexagon Manufacturing Intelligence unterstutzt die herstellende Industrie
bei der Entwicklung der bahnbrechenden Technologien von heute und der
revolutionaren Produkte von morgen. Als fuhrender Anbieter von mess-
und fertigungstechnischen Losungen haben wir grof3e Erfahrung im
Wahrnehmen, Denken und Handeln, d. h. im Erfassen, Analysieren und
aktiven Nutzen von Messdaten. Unsere Kunden profitieren von einer
hoheren Fertigungsgeschwindigkeit, einer schneller wachsenden
Produktivitat und gleichzeitig steigender Produktqualitat.

Mithilfe eines Netzes von lokalen Servicezentren, Fertigungsstatten und
Vertriebsniederlassungen auf funf Kontinenten sorgen wir fur einen
intelligenten Wandel in der Fertigung und tragen so zu einer Welt bei, wo
mehr Produktivitat durch mehr Qualitat erreicht wird. Weitere
Informationen erhalten Sie auf HexagonMlI.com.

Hexagon Manufacturing Intelligence ist Teil von Hexagon (Nasdaq
Stockholm: HEXA B; hexagon.com), einem weltweit fUhrenden Anbieter von
Informationstechnologien, dessen Losungen die Qualitat, Effizienz und
Produktivitat in allen

raumbezogenen und industriellen Anwendungen steigern.
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