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1. Programmaufbau

Das Messprogramm arbeitet unter PC-DMIS Version 2016.0 und hoher. Es werden durch
Displays gesteuert und arbeitet mit Hilfe von Textdateien. Die Ergebnisausgabe erfolgt
durch grafische Protokolle.

Mit Hilfe einer entsprechenden Installationsroutine werden alle fur die Durchfihrung des
Tests benotigten Programme in einen Ubergeordneten Ordner installiert. Der Standardvor-
schlag fur diesen Ordner lautet ,C:\VDI_VDE 2617“.

Fur das Messprogramm gibt es zusatzlich eigene Unterordner, in denen neben dem ei-
gentlichen Messprogramm auch alle fur die Programmabarbeitung bendtigten Dateien
stehen, beispielsweise zur Displaysteuerung und zur grafischen Ergebnisausgabe.

Um die reibungslose Abarbeitung des Messprogrammes sicherzustellen darf die
Ordnerstruktur nicht verédndert werden. Es ist entscheidend, dass das benutzte Mess-
programm sowie die entsprechenden dazugehdrigen Hyper-Reports und Textdateien im
gleichen Ordner stehen.

Anschliel3end ist lediglich das Messprogramm. Dabei ist sicherzustellen, dass der richtige
Taster definiert und kalibriert wurde.
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2. Installation

Die Installation des Messprogrammes auf dem eingesetzten Computer erfolgt mit Hilfe
einer entsprechenden Installationsroutine. Die Bezeichnung der ausfihrbaren Datei ist
.install VDI_VDE 2617.exe", sie befindet sich im Ordner ,VDI VDE 2617 Installation“ auf
der Programm-CD.

Zum Starten der Installation ist ein Doppelklick auf die EXE-Datei auszufiihren, anschlie-
Rend erscheint das folgende Fenster:

4,150 10360 Install Program =10 ]

Welcome to the ISO 10360 Install program.
This program allowes you to install IS0 10360 on your hard drive.

It is strongly recommended that before proceeding, you ensure that
no ather Windoves programs are running.

If you do not wish to install 150 10360, click 'Ext' now, otherwise
click 'Mexdt' to continue.

= Back

Anklicken der Schaltfliche NEXT fuhrt zum Offnen des nachsten Fensters, in welchem
das Installationsverzeichnis der Messprogramme angegeben werden kann. Dabei wird als
Standardverzeichnis der Pfad ,,C:\PC-DMIS VDI VDE 2617 fir die Installation vorgeschla-
gen. Mit Hilfe des Browsers kann jedoch ein beliebiges anderes Verzeichnis fir die Instal-

lation gewahlt werden. Dariber hinaus ist die direkte Eingabe eines neuen Verzeichnisses
maglich.

£ 150 10360 Install Program ]
Directory
Choose an installation folder and click Mext to continue. l&i’f’

150 10360's files will be installed in the follovwing directory:

CHPC-DMIS IS0 10360 |
Dizk space needed : 26 Mb
Available disk space : 2725 Mb

Click 'Mext' to continue.
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Zum Fortfahren der Installation ist wieder die Schaltflache NEXT zu betatigen.
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Falls das im Installationspfad angegebene Verzeichnis noch nicht existiert, so kann es
wahrend der Installation erstellt werden. In diesem Fall erscheint das folgende Abfrage-
Fenster. Zur Erstellung ist die dargestellte Abfrage mit ,Ja“ zu beantworten.

150 10360 Install Program =]

@ The destination directory doesn't exist, Do you want it to be created?

Vor der eigentlichen Installation wird das folgende Fenster angezeigt, in dem der ange-
wabhlte Installationsordner bestatigt wird. Anklicken der Schaltflache START fihrt zum be-
ginn des Installationsvorgangs.

£ 150 10360 Install Program o [ 3]

Confirmation
You are now ready to install 150 10360, -&ﬂj

Thiz program will install IS0 10360 into CPC-DMIS 150 10360,

Click 'Start to install 150 10360,

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

£ 150 10360 Install Program o [ 3]

Installing
Installation in progress, please wait. -&ﬂj

File:  C:ANS0_10360_2P_ERGEBMS_GER_TEMP RPT

= Back | [ext = I
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Nach Abschluss der Installationsroutine wird die erfolgreiche Ausflhrung durch die Anzei-
ge des folgenden Fensters bestétigt. Zum Fortfahren ist wieder das Anklicken der Schalt-
flache NEXT erforderlich.

£ 150 10360 Install Program _ o x]

End
Installation completed.

150 10360 has been successfully installed.

Abschliel3end erfolgt die Anzeige eines Fensters mit naheren Informationen zum Pro-
gramm ,Install Creator”, welches zur Erzeugung der Installationsroutine eingesetzt wurde.
Zum endgtltigen Beenden der Installation ist die Schaltflache EXIT in diesem Fenster an-
zuklicken.

£ 150 10360 Install Program B [l 5

Clickteam Install Creator
Copyright © 1993-2003 Clickteam
hittp: ey clicktearm com

Thiz install program has been crested with a freeware version of Clickteam Install Creator, a
simple and powerful install maker.

Thiz 2creen does not appear in install programs created with a registered version. You can
register online on the Clickteam Wieh site.

Thank wou for using Install Crestor!

= Heck
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3. Ordnerstruktur

Nach Abschluss der Installation ergibt sich bei Benutzung des vorgeschlagenen Standard-
pfades ,,C:\VDI VDE 2617 die folgende Ordnerstruktur auf der Festplatte C.

Hauptordner mit Unterordnern fir die einzelnen Messprogramme:

SRl FC-DMIS 150 10360
-1 150 103802 E
-] 150 10360-2 Koba
-1 150 10380-2 P

-1 150 10360-3
-1 150 10360-4
-1 150 10360-5
l:l Suppork

-{_] Tasterdaten

Im Installationsordner PC-DMIS VDI VDE 2617 wird fir das Messprogramm ein Unter-
ordner angelegt. Dariber hinaus wird ein Ordner fir die zu verwendenden Taster ange-
legt. Der Ordner Support betrifft nur interne Verrechnungsvorgange, er ist deshalb fur den
Anwender nicht von Interesse.

Innerhalb der Unterordner stehen neben dem eigentlichen Messprogramm auch ver-
schiedenste zusatzliche Dateien wie zum Beispiel Steuerdisplays, Ausgabeprotokolle,
Textfiles zu Maschinendaten und einiges mehr. All diese Dateien missen unbedingt im
gleichen Ordner wie das Messprogramm stehen, da die Abarbeitung sonst nicht richtig
erfolgen kann. Der Installationsordner PC-DMIS VDI VDE 2617 wird wahrend der Instal-
lation im System registriert und ist damit ebenfalls fur einen reibungslosen Programmab-
lauf festgelegt.

Eine Anderung der Ordnerstruktur nach der
Installation ist nicht moglich.

Die einzige erlaubte Anderung ist das Kopieren der Tasterdaten oder das Anlegen neuer
Taster in einem beliebigen Ordner. Hierbei ist zu beachten, dass innerhalb der Software
PC-DMIS der Suchpfad zum ,Tasterladen® stets auf den Ordner zu setzen ist, in dem die
gewinschten Tasterdaten stehen.
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Im folgenden Bild sind als Beispiel alle Dateien dargestellt, welche die richtige Abarbeitung
des Messprogramms zur Durchfiihrung des Tests gemald VDI VDE 2617 sicherstellen. Sie
sind im Unterordner VDI VDE 2617 abgelegt.

Inhalt des Unterordners VDI VDE 2617:

Dateiname | Grile | Tvp

MY GER.bmp 24K Bitmap

M jack.bmp 30KE  Bitmap

MY eitz-Logo.bmp 17KE Bitmap

@ SPHERE.IGS 3KE IGESfile

@ 150 _10360_4.CAD 36 KB PC-DMIS CAD File

@ I50_10360_4_Sicherungskopie, ZAD 36 KE  PC-DMIS CAD file

a IS0_10360_4.PRG 4,728 KB  PC-DMIS part program File

E 150 _10380_4_Sicherungskopie.PRG 4,670 KB PC-DMIS part program file

@ 1502 _10360_4_EIMNGABE_EMG.RPT Z29KE  RPT-Datei

8] 150_10360_4_EINGABE_EMS_G.RPT Z9KE  RPT-Datei

@ 150 _10360_4_FIMNGABE_GER.RPT Z9KE  RPT-Datei

#]150_10360_4_FINGABE_GER_Q.RPT 29KE  RPT-Datei

a 1502 _10360_4_ERGEEMIS_EMNG.RPT 44 KE RPT-Datei

@ I502_10360_4_ERGEEBMIS_GER.RPT 44 KB RPT-Datei

@ I35 10360 4 _MEUSTART_EMG.RPT 10KE RPT-Datei

E 150 _10360_4_MEUSTART_GER.RPT 10KE RPT-Datei

@ 150 _10360_BEDIENUMGSSPRACHE.RPT 7EB  RPT-Datei

@ 150 _10360_MASCHIMNENTYP_EMG.RPT 16 KE RPT-Datei

#] 150_10360_MASCHINENTYP_ENG_Q.RPT 16KE RPT-Datei

@ 15010360 _MASCHINENTYP_GER.RPT 16 KE RPT-Datei

@ 150 _10360_MASCHIMNENTYP_GER._GQ.RPT 16 KE RPT-Datei

@ 15010360 _MEUSTART_ENG.RPT 12kKE RPT-Datei

@ 15010360 _MEUSTART_GER.RPT 12 kKE RPT-Datei

2] Bruecke_z.2.txt 1KE Textdatei
Bruecke_zZ.&8.txt 1KB Textdatei
Bruecke_3.3.bxt 1KB Textdatei

Z| Bruecke_3.7.bxk 1KE Textdatei

2] Bruecke_4.2.txt 1KE  Textdatei
Bruecke_4.5.bxt 1 KB Textdatei

E PMMC_0.6.kxE 1KE Textdatei

PMMZ_0.9.kxE 1 KB Textdatei
PMMC_1.35.Exk 1KE Textdatei

a PMMC_1.6.kxE 1KB Textdatei

PMMC_1.9.Exk 1 KB Textdatei
PMMF_1.5.kxE 1KE Textdatei

] REF_1.0.kxt 1KEB Textdatei

E REF_1.7.kxk 1KE Textdatei

a SIRID_1.9.kxk 1KB Textdatei

Z] sIR10_Z2.5.bxk 1KE Textdatei

E SIRIO_2.5_ERW Ext 1KE Textdatei

E] SIRIO_2.5_ERW.bxt 1KEB Textdatei

%COMF‘ILE.BAS 84 KB Wisual Basic Module

%DBGCOMP.BF\S B0 KB  Visual Basic Module

B SET_Y_SCAN_NO_HITS_13.645 KB Visual Basic Module

%SPHF&DJ_ISV.BAS KB Visual Basic Module
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4. Deinstallation

Eine Deinstallation des angelegten Messprogrammes ist jederzeit mit Hilfe der ebenfalls
automatisch angelegten Deinstallationsroutine mdoglich. Hierbei werden gegebenenfalls
erzeugte Messergebnisse nicht entfernt. Alle Ordner inklusive Unterordnern, welche Mes-
sergebnisse enthalten, bleiben erhalten. Sie missen bei Bedarf dann von Hand Uber den
WINDOWS Explorer geléscht werden. Wurden keine Messergebnisse in Dateien gespei-
chert, so werden bei der Deinstallation alle wahrend der Installation angelegten Ordner
entfernt.

Meues OFfice-Dokument
Cffice-Dokument &Ffnen
WinZip

Channels anzeigen

Pragrarnme r @ Zubehor '

Microsoft Word

Dakumente 4 @ CD-Druckerei »

, (= Pc-DMIS 3.7 v
@ Inskall Creatar L4

5]
@ suchen 3 @ Spybaot - Search & Destroy  #

Einstelungen

2000 Professional

@ Antivir - Personal Edition »
IE 152 10360

HilFe:

= Uninstall 15O 10360

Ausfibren. ..

Beenden. ..

FEPETERE
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5. Tasterkalibrierung

Voraussetzung jeder Messung ist die Definition und Kalibrierung der fiir die Messung ein-
zusetzenden Tasterkonfiguration. Vor Beginn der Programmabarbeitung ist daher sicher-
zustellen, dass der zur Messung verwendete Taster definiert und kalibriert ist. Hierzu steht
ein entsprechendes Fenster zur Verfigung, welches alle erforderlichen Befehle enthalt.
Die Kalibrierung erfolgt durch grafische Programmierung in der Oberflache.

Das Fenster zur Tasterkalibrierung wird durch folgende Anwahl geo6ffnet:
= Einflgen
= Hardwaredefinition
= Taster

Taster C:\PC-DMIS-Daten'PC-DMIS-3-5%Tasterdaten’,

T asterdatei: IStern 'l ak. Loschen

[ Benutzerdsf. Kalibrierungsreihenfolge Abbrechen Winkel hinzufiger.. .
Liste aktiver Tasterspitzen:

“TIPTKUGEL 003165001 4

Meszen... Ergebnizze...

401
441 Bearbeiten... YWenwendete markieren
441

Taleranzen... | Global venwendete markieren

0
1
*TIP4 KUGEL E250:2541.0.0
“TIPSKUGEL 0:525:254 0:1.0

Einrichten... D ateifarmat...

Liste drucken...

K o

T asterbeschreibung:
TIP4B'YE5MM

PrtC_PROBE Keine Zeichnung

erbinden: EXTENT8EY40MM
Werbinden: 1568 15MM_STARCUBE
Tazterzpitzen-Mr. 1. TIP4BY 55k

T asterzpitzen-Mr. 2:TIP4BY 55k
Tasterzpitzen-MHr. 3. TIP4BY 55k

T asterspitzen-Mr. 4:TIPABY 55k

aitzen-Mr. 5:TIP4E 55k

Mit Hilfe dieses Fensters kann die zum Einsatz kommende Tasterkonfiguration definiert,

kalibriert und Gberprift werden. Jegliche Information tber die vorliegenden Taster ist nach
Aufruf des Fensters Uber die Oberflache einsehbar.
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Definition der Tasterkonfiguration

Jede eingesetzte Tasterkonfiguration muss zunachst in der Software definiert werden.
Dies erfolgt durch Anwahl der entsprechenden Komponenten aus einer bestehenden Lis-
te.

Nach Offnen des Tasterfensters muss zunachst ein beliebiger Name fiir die Tasterdatei
vergeben werden. Dazu kann direkt in das entsprechende Fenster geschrieben werden,
wobei anschliel3end mit RETURN bestatigt werden muss.

Taster C:'\PC-DMIS-Daten'PC-DMIS-3-5'Tasterdaten’ S

Tasterd ak. Loschen
[T Benutzerdel Fafibrermmasreieniolos Abbrechen winkel binzufigern. .
II_iste aktiver Tasterspitzen: Massen. [ ——

Anschliel3end ist die entsprechende Tasterkonfiguration grafisch zusammenzusetzen. Da-
zu ist das entsprechende Pull-Down-Menu zu 6ffnen und die bendtigten Elemente in der
angezeigten Liste anzuwéhlen. Vor der Anwahl ist jeweils die entsprechende leere Verbin-
dung anzuklicken. Das gewahlte Element wird der Konfigurationsbeschreibung sowohl
grafisch als auch in Textform hinzugefigt.

L ol
T asterbeschreibung: ﬁ
PMMC _PEOBE
Leere Werbindung Mr.1
i
'—-I—
L s
Tasterbeschreibung:
=
ExTEM18EY 20Mb “
ExTEMNT8EY25MM e
TTT] i
< £ i
EXTENZ0BY1 00MM
ExTEM20BY150mMM
ExTEMZ0BY200M b I I
ExTEM208Y 400 i
| I [ R
L1 s
T asterbeschreibung:
[
FhkiC_FROBE
‘Yerbinden: ExTEMN18BYEOMb
;—‘l—
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Beim Aufbau einer Sternkonfiguration ergeben sich nach Anwahl des Wurfels mehrere
leere Verbindungen. Welche Verbindung gerade bestickt wird, ergibt sich aus dem vorhe-
rigen Anklicken. Die Nummerierung der Taster erfolgt durch automatisches Hochzahlen.

- N

T azterbezchreibung:

thi=—FRTTE

erbinden: EXTEMTEBYEOMM

Yerbinder: 158 15MM_STARCUE
Tasterspitzen-Mr. 1:TIPABYE5Mb
T azterspitzen-Mr. 2:TIP4B'YE5MM

Jede vollstandig bestlickte Verbindung ergibt einen einzelnen Taster. Dieser wird im Tas-
terfenster automatisch der Liste aktiver Taster hinzugefugt.

Taster C:\PC-DMIS-Daten',PC-DMIS-3-5%Tasterdaten',

Tasterdatei: |5

ok Lozchen

[ Benutzerdsf. Kalibrierungsreibenfolge Abbrechen winkel hinzufiigen...

W Meszen... Ergebnisse...
*TIP1 KUGEL 0;0;336.5 001

*TIPZKUGEL £2.50:274 1.0
*TIPZKUGEL 0625274 01
*TIP4 KUGEL 62.50:2741.0.0

]

]
A
4
*TIPB KUGEL 0:62.5:274 0.1

Bearbeiter... Venwendete markieren

4
4

4
Toleranzen... | Global venwendete markisren

Einrichten... D ateiformat...

Ligte drucken...

KN — 2
T asterbeschreibung:

PrdkiC_PROBE
Yerbinder: EXTEMN188YE0MM
erbinden: 15615k _STARCUEE

Tasterspitzen-Mr. 1:TIP4BY55kbM
Tasterspitzen-Mr. 2 TIP4Bv55MM
Tasterspitzen-Mr. 3:TIP4Bv5EMM
Tasterspitzen-Mr. 4:TIP4Bv55MM
Tasterspitzen-Mr. 5:TIP4BYEEMM

| [

Nach Abschluss der Bestlickung fir alle benétigten Taster ist die softwareseitige Definition
der Tasterkonfiguration abgeschlossen. Die hierbei vorliegende detaillierte Beschreibung
der beteiligten Elemente in Verbindung mit der grafischen Darstellung ermdglicht es, die
entsprechende Konfiguration jederzeit sehr einfach wieder aufbauen zu kénnen.
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Kalibriervorgang

Um das tatsachliche Biegeverhalten der eingesetzten Konfiguration zu bestimmen, ist je-
der einzelne Taster zu kalibrieren. Die Abarbeitung der Kalibrier-Routine erfolgt durch An-
klicken der Schaltflache ,Messen” im Tasterfenster.

Taster C:\PC-DMIS-Daten’PC-DMIS-3-5'Tasterdaten'Ste

E R C TERN ok | Léschen
[ Berutzerdef. Kalibrisnngsreihenfolge Abbrechen wdinkel hinzufiiger.. .
Liste aktiver Tasterspitzen: ( MesserD e —
TIF1 KUGEL 003365001 4 4 01
TIP2 KUGEL -62.5:0:274 1004 41 Bearbeiter... Wenmendete markieren
*TIPFKUGEL 0625274 0-1.04 41 -
*TIP4 KUGEL 625:0:2741:0.0 4 4 0 Taleranzen... | Global verwendete markisren
TIPS KUGEL 0625274010 4 4 0 - ;
Einrichten... D ateifarmat...
Lizte drucken...

Nach dem Anklicken wird das folgende Fenster getffnet. Hier kdnnen die zur Abarbeitung
eines parametrisierten Kalibrierprogramms erforderlichen Eintragungen gemacht werden.

x
Anzahl der MeBpunkte: |25 | Iessen I
“Waorhaltebereich / Riickfahnweg: |3 Abhrechen |
Bewegungsgeschwind.: 100

EEE Lo
Bernihrungsgeschwind.: |2 * CHNC
1 Man CNC

At des Vaorgang:

& Tasterspitzen kalibrieren ¥ alibrierngspriifung
€ Gerdt kalirieren ) Gerat auf Hullpunkt bringen
£ KE-100Atefakt kalbrisren

— K.alibrierungzmodus

" Standardmodus Ainzahl der Ebenen: |3
' Benutzerdefiniert Startwinkel: IU.U
Endwinkel: ISD.D

— Wiist-F.alibrierungswinkel einrichten

Anfang Ende Inkremnent
& |-1400 J140.0 J1n.0
B: |180.0 J1z00 Ji0.0

Anzahl der

Schaft-telpunkte: |4
|5

SchaftVerzatz:

— Parametersatze

Mame Speichern |

| =

[~ Auf Drehtisch montiertes nstrurment

Liaschen |

Lizte der verfligbaren Kalibrisrungzinstrumente:
|Kugeloben SPHERE 001 24338 0 |

Instrument hinzufigen| Instrument lazchen| Instrument bearbeitenl
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Messablauf:
Im oberen Teil des Fensters sind Eintragungen betreffend Anzahl der Messpunkte, Vorhal-
tebereich und Maschinengeschwindigkeiten zu machen. Hierbei ist zu beachten, dass
messende Tastkopfe, wie beispielsweise der LEITZ-Tastkopf, immer mit 25 Punkten auf 3
Ebenen kalibriert werden mussen. Die Eintragung 25 unter ,Anzahl der Messpunkte ist
daher absolut verbindlich!

x
Anzahl der Melfpunkte: |25) | Meszen I

Warhaltebereich / Riickfahnyeq: |3 Abbiechen |
Bewegungzgeschwind.: |1 i}
& hanuell
|2

Berihmngsgeschwind.: {* CHC
" Man. CHC

Die Entscheidung, ob die Kalibrierung manuell, halbautomatisch oder CNC abgearbeitet
werden soll, wird durch das Anklicken des entsprechenden Radio-Buttons getroffen. Die
halbautomatische Abarbeitung kann insbesondere bei schragen Tasterkonfigurationen
sinnvoll sein, da der tatsachlich vorhandene Winkel in diesem Fall nicht genau angegeben
werden kann. Dies kann zur Folge haben, dass es beim reinen CNC-Kalibrieren zu
Schaftantastungen bzw. Kollisionen kommt.

Art des Vorgangs:

Innerhalb des Kalibrierungsfensters kdnnen zwei unterschiedliche Vorgangsarten unter-
schieden werden. Auch diese sind mit Hilfe eines Radio-Buttons anwahlbar. Zur Tasterka-
librierung ist die Einstellung ,Tasterspitzen kalibrieren® zu wahlen.

At des VM organg

(| # Tasterspitzen kalibiiedn " Kalibrierungspriifung
R P ) Gerat auf Mullpunks Bringen
K- 00-Srtetak kalitriersn

K.alibrierungsmaodu
™ Standardmodus #nzahl derEbenén: |3 )
¥ Berutzerdefinier Starbwinkel: |0.0

Etdwinkel: ISD. 1}

q

Kalibrierungsmodus:

Der fur die Kalibrierung verwendete Kalibrierungsmodus kann vom Anwender selbst defi-
niert werden. Im Fall von messenden Tastkopfen (LEITZ) missen die Messpunkte immer
auf 3 Ebenen verteilt werden. Deshalb ist unter Kalibrierungsmodus stets der Radio-Button
,Benutzerdefiniert” anzuklicken und unter ,Anzahl der Ebenen“ eine Anwahl von 3 zu tref-
fen. Die Kalibrierung unter ,Standardmodus” ist fur messende Tastkdpfe nicht zulassig, da
in diesem Fall fir die Kugelmessung nur 5 Messpunkte auf 2 Ebenen eingesetzt werden.
Mit Hilfe der Eingaben unter ,Startwinkel“ und ,Endwinkel” ist es mdglich, eine Winkelein-
schrankung fur die Lage der Messpunkte an der Kugel zu definieren. Beide Winkel werden
hierbei von der Aquatorebene der Kugel aus gezahlt. Soll eine komplette Halbkugel fir die
Kalibrierung verwendet werden so sind die Eintragungen 0 bzw. 90 Grad fur die Winkel zu
wéahlen.
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Schaft-Kalibrierung:
Der Bereich Schaft-Kalibrierung ist nur relevant bei der Kalibrierung von Zylindertastern.

Kalibrierungsinstrument:

Entscheidend fur die Kalibrierung ist die richtige Definition des der Kalibrierung zugrunde
liegenden Kalibriernormals. Jede zum Einsatz kommende Kugel ist innerhalb der Software
vor der Kalibrierung hinsichtlich Durchmesser und Schaftrichtung zu definieren. Neudefini-
tion erfolgt hierbei durch Anklicken der Schaltflache ,Instrument hinzufiigen“. Anderungen
sind jederzeit durch Anklicken der Schaltflache ,Instrument bearbeiten® moglich.

Ligte der verfugbaren K.alibrierungsinstrumente:
IKugeIoben SPHERE 0,01 24938 0

Instrument hinzuflige | Instrument losc Instrument bearbeit |

\ /

Insl:rumenl: hearheﬂ:en

Abbrechen

Instrumenten-| D IKugeI-oben
Instrumententyp: I KUGEL - l

oK |
[FBbeeion |

R\ ersatz: ID—
Y Wersatz: ID—
Z\erzatz: IU—
Schaftvektor |:

Schaftvektor J:

Schaftvektor K:

Suche Oberschreibung |;

Suche (berzchreibung J: I

Suche Uberschreibung K: |
Durchresser / Lange: @»:

Fur die Berechnung der Tasterkorrekturdaten ist die genaue Definition des Durchmessers
des eingesetzten Kalibriernormals erforderlich.

Dariiber hinaus ist die Schaftrichtung des Kalibriernormals durch Angabe von Vektorkom-
ponenten im Maschinenkoordinatensystem anzugeben. Die Richtung dieser Komponenten
wird definiert in Richtung des Schaftes auf die Kugelmitte zu. Die exakte Definition ist hier-
bei fur die automatische Generierung der Verfahrwege zur Kalibrierung unterschiedlicher
Taster erforderlich.
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Nach Eingabe aller fur die Kalibrierung erforderlichen Parameter wird die Abarbeitung der
Messroutine durch Anklicken der Schaltflache ,Messen” gestartet.

x
Anzahl der Melfpunkte: |25 q Meszen
Warhaltebereich / Riickfahnyeq: |3 Abbiechen |
Beweagungzgeschwind.: 100
& hanuell
Berihmngsgeschwind.: |2 &~ CHC
" Man. CHC
v
x

Wiarde das Kalibrierungsinstrument bewegt, oder hat sich der KMG-Mullpunkt geandert?

Die daraufhin erscheinende Abfrage, ob das Kalibriernormal bewegt wurde, muss mit ,Ja“
beantwortet werden, falls die Position des Kalibriernormals im Messvolumen sich geandert
hat. In diesem Fall wird der Bediener spater dazu aufgefordert, die neue Position des Ka-
libriernormals durch Antasten eines Punktes festzulegen.

Wichtig:

Nach jeder manuellen Antastung des Kalibriernormals innerhalb der Kalibrierroutine wird
der bei dieser Antastung eingesetzte Taster zum Referenz- und Bezugstaster. Die Offsets
dieses Tasters werden auf Nennwert gesetzt, die Offsets aller weiteren kalibrierten Taster
werden auf diesen Taster bezogen.

Wurde das Normal bewegt und sollen die neu zu kalibrierenden Taster zusammen mit be-
reits kalibrierten Tastern zum Einsatz kommen, so ist aus diesem Grund das Kalibriernor-
mal zunachst an der neuen Position mit dem bestehenden, ,alten” Referenztaster einzu-
messen. Hierzu ist der Referenztaster anzuwahlen, beim Kalibrieren die obige Abfrage mit
»~Ja“ zu beantworten und manuell anzutasten. Anschliel3end sind alle weiteren Taster zu
kalibrieren. Damit dann kein neuer (zweiter) Referenztaster erzeugt wird, muss die Abfra-
ge in diesem Fall mit ,Nein“ beantwortet werden. Die Kalibrierroutine startet dann sofort
mit der Messung der Kalibrierkugel im CNC-Modus.
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Nach Anklicken der Schaltflache ,Ja" erscheint das folgende Fenster, in welchem der Be-
diener darauf hingewiesen wird, dass die Referenz zu bestehenden Tastern beim Antas-
ten von Hand mit falschem Taster (nicht dem Referenztaster) verloren geht.

PC-DMIS-Meldung x|

Um an der neuen Instrumentenposition kalibrierte Tasterspitzen
mit an dervaorherigen Instrumentenpasition kalibrierten Tasterspitzen in Beziehung zu setzen,
mui TIP1 an dervarherigen Instrumentenposition kalibriert werden.
Ok heitt, dal TIP1 an der varherigen Instrumentenposition kalibriert wurde,
oder dalt es lhnen egal ist, wenn sich neu kalibrierte Tasterspitzen
auf die varherige Instrumentenposition zurickbeziehen.

)l Abbrechen |

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

Ausfiihrungsoptionen

KMG-Fehler:
KMG-Befehle:
INehmen Sie einen Mepunkt auf der Kugel TIP1 vertikal zum Taster auf. j
Ahbrechen | FEortfahren | Anhalten I
Meitpunkt léschen |

Vor Abarbeitung der eigentlichen Kugelmessungen werden anschlieend automatisch 3
zusatzliche Antastungen in der Nahe des Pols ausgefuhrt, um eine genauere Bestimmung
der Kugelposition fir die Messung zu erhalten. Der Pol muss somit nur ungefahr getroffen
werden, kleinere Abweichungen werden durch die Software mit Hilfe der zusatzlichen An-
tastungen korrigiert.

AnschlieRend wird die Kugel mit jedem zu kalibrierenden Taster automatisch gemessen.
Samtliche Verfahrwege werden hierbei automatisch generiert. Nach Ablauf der Kugelmes-
sungen ist die Kalibrierung der Taster abgeschlossen.
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Kalibrierergebnisse

Nach Beendung der Kugelmessungen erscheint wieder das Tasterfenster. Zur Uberpru-

fung der Kalibrierergebnisse wird die Schaltflache ,Ergebnisse” angeklickt.

aster C:\PC-DMIS-Daten’'PC-DMIS-3-5%Tasterdaten's

T asterdater ISTEFIN 'I Ok Lazchen

[ Benutzerdsf. K.alibrisungsreihenfolge
Liste aktiver T asterspitzen:

Abbrechen Winkel hinzufiger...

Mezzen. . _Ergebrusze. .

N
...

TIPTKUGEL 0:0:336500,7 4
TIPZEUGEL -B250274 100
TIPAKUGEL 0625274 010
TIPAKUGEL 6250274100 4
TIPSKUGEL 0625274010 4

Venvendete markieren

400
440 Bearbeiten...
440

Toleranzen... | Global venwendete markiersn

401
40 Eirrichten... Dateiformat...

Liste drucken...

Kalibrierungsergebnisse

Tasterdatei=Stern  Datum=18.07.2003  Uhrzeit=15:02:01 _I
Fugeloben  CEMT X 854.4135 5947493 7 -76.2362 02459959

TIF THEDQ < 0.00000% 0.00000 Z421.50000 0300000

TIM MESS % 0.00000% 0.00000 Z421.50000 D3.00000 Stdédbw. 001
TIFZ THED = 0.00000 v-87.50000 £384.00000 D5.00000

TIFZ MESS % 019880 ¥-87 85563 236391255 0500000 Stddbwl. 00144
TIP3 THED =< 48.50000 % 0.00000 2384.00000 D2.00000

TIF3 MESS % 4867674 014763 2363 77210 D2.00000 Stddbwl. 00185
TIF4 THED = 0.00000 v 87.50000 2384.00000 D5.00000 o
TIF4 MESS ¥ -0.12103 Y 87.54193 2363 74457 0500000 Stdébwl. 00223
TIPS THED »=<-57.50000% 0.00000 2364.00000 D3.00000

TIPS MESS #-57.50353 Y -0.12041 Z353.89045 0300000 Stdébwl 00232 ,l
4 | | »

0k | Abbrechen |

Drucken |

Im dann angezeigten Fenster werden die bei der Kalibrierung berechneten Ablagewerte
jedes Tasters als Messwert X, Y bzw. Z ausgegeben. Zu beachten ist hierbei, dass die

Ablagen des Referenztasters (hier TIP1) den Nennwerten entsprechen.

Wichtiges Kriterium fir die Beurteilung der Kalibrierung ist die Standardabweichung bei
der Berechnung der Kugel. Je groRRer die tatsachlich vorhandene Biegung der eingesetz-
ten Tasterkonfiguration ist, desto grof3er ist der fur die Standardabweichung zu erwartende

Wert.
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Kalibrierungsuberprufung

Uber die direkte Kontrolle der Kalibrierungsergebnisse hinaus ist es moglich, mit den neu
kalibrierten Tastern eine Gegenmessung an der Kalibrierkugel durchzufihren. In diesem
Fall wird die Kugel nicht als bekannt vorausgesetzt und die sich ergebenden Tasterkorrek-
turwerte ermittelt, sondern mit Hilfe der bei der vorherigen Kalibrierung ermittelten Korrek-
turdaten wird die Kugel als unbekanntes Merkmal gemessen.

Um die hierfur zur Verfigung stehende Messroutine abzuarbeiten, ist genauso vorzuge-
hen, wie beim Kalibrieren. Der einzige Unterschied besteht darin, bei der Definition der
Parameter fur die Messung den Vorgang ,Kalibrierungsprufung® statt des bisher einge-
setzten Vorgangs ,Tasterspitzen kalibrieren® anzuwahlen.

Taster kalibrieren x|
Anzahl der MeRpunkte: |25 | Meszen I
Worhaltebereich # Riickfahrweg: |2 Abbrechen |
Bewegungzgeschwind.: 100

= Manuel
Berihmungsgeschwind.: |2 * CMC
7 Marn CHC

At des Yorgang:

' Tasterspitzen kalibriereh % Kalibrierungsprifing
) Gerdt kalibrieren ;&Bt.arkmﬁ ikt Bringen

07 BIC- 00 Arkefakt kalibrierer

F.alibrierumngsmodu

YT I — Anzahl der Ebenen: |3
Startwinleel: ID.D
Endwinkel: ISD.D

Nach Anklicken der Schaltflache ,Messen® wird die Kugel automatisch mit allen ausge-
wahlten Tastern gemessen. Hierbei werden alle Verfahrwege, identisch zur Kalibrierrouti-
ne, automatisch generiert.

Kontrolle der Ergebnisse fihrt jetzt zur Anzeige eines geanderten Fensters. Ausgegeben
werden in diesem Fall die Abweichung (hier als ,Fehler” bezeichnet) des Kugelmittelpunk-
tes in X, Y und Z, der tatsachlich gemessene Kugeldurchmesser, sowie die Standardab-
weichung der gemessenen Kalibrierkugel fir jeden tberpriften Taster.

Kalibrierungsergebnisse

TIF 0.0008 2 -
TIP2 ~Or - —a-000 0000 -Br=—ntd-095 -5 T et e 0.00c
TIP3 FEHLER ¥ -0.0006% 00002Z 0.0000D= 249364 STDABW=0.00C
TIP4 FEHLER » 0.0003% -0.0026Z -0.0000 0= 25.0062 STOABW= 0.001

TIPS FEHLER ¥ 0.0012% 00011Z 0.0003D= 25.0007 STDABW=0.001

Manx= 0.002%= 0.00112= 0.0003PR= 0.0026
Min %= -0.0006 = -0.0026 Z= -0.0004
MESSWERT=5

Kugeloben  CEMT x 834.4140% 594.7432 2 -76.2377 D24.9359

Fehlerhafter T aster-Mefdurchmesser uberschreitet Limits.
TIF4

KN — 2
ak. I Abbrechen Dirucken |
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6. Programmabarbeitung

Zur Durchfiihrung des Tests gemal3 VDI VDE 2617 ist das entsprechende Messprogramm
in der PC-DMIS Software aufzurufen. Dieses ist den bereits beschriebenen Unterver-
zeichniss des bei der Installation angegebenen Hauptverzeichnisses abgelegt.

»#PC-DMIS CAD++ 3.7 Maintenance Release 1 _ 21|
Datei Bearbeiten Hilfe Suchenin: |3 PC-DMIS 150 10350 |« @ ek E-
L] Mew... Strg+N
ﬁ; — J |_1150 10360-2 E [ZdTasterdaten
[==otnen...  stoto ITE0 10360 25
Yorgénge 3 |Z1150 10360-3
crrache > IZ1150 13604
P ) |_1150 103605
AusFilhren L4 | Support
1 150_10360_,PRG
2 I150_10360_3.PRG
3150_10360_2_E.PRG Dateigame: | _ Difen_ |
4150_10360_2_F.PRG Drateityp: Iw’erkst'u'c programm-D ateien [~ PRG) j Abbrechen
Beenden
2 Schrittstelle: [ OFFLINE =l
v
21|
Suchenin: |2 10 10380-2P j (o] ef B2~
[9}150_10360_2 P.PRG:
@ 150_10360_2_P_Sicherungskopie,PRG
[Drateiname: | (ffren I
Diateityp: IWerkstl,ickprogramm-Daleien [*PRG) j Abbrechen |
Schnitstele: [OFFLINE |

Wabhlen Sie das Messprogramm aus indem Sie mit der linken Maustaste auf den Namen
des Messprogramms und danach auf die Offnen Schaltflache klicken.

Im Bearbeitungsfenster ist nun der Programmcode des Messprogramms zu sehen. Fir
jede Messmaschine muss nun die Temperaturkompensation angepasst werden.
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il Temperaturkompensation einrichten x|
akkuelle  Worher, Oberer Unterer
Sensorennummern Materialkoeffizient  Temp. Temp., Bezugskemp.  Grenzwerk Grenziwert Mullpunkt

#-Achse:| 1-3 | 0.000005 jo | |20 |40 10 |o

t-Achse: | 4-6 | 0.00p0115 jo |z0 |40 10 jo

Z-Achse; | 7-9 | 0.0000118 jo |20 [40 [10 [o
wierkstiick: | 14 | 0.0000115 jo | |20 |40 10 Jo,0,0
Koeffizient | 0,000007]
¥ Temperaturen in Celsius einblenden  verbleibende Zeit: Yerzogerung vor Lesen der Werksticktemperatur; I 3
v Temperaturkompensation akkivier:

Zuriicksetzen Aktuelle Temperaturen lesen

Kompensationsmethode:
ISteuerung kompensiert Achsen und Werkstlck j

Standard | Abbrechen | 0K I

Programmabarbeitung

Anschlie3end ist die Programmabarbeitung wie bei jedem PC-DMIS Werksttickprogramm
durch Anklicken des Ausrufezeichens zu starten.

‘PC-DMIS CAD++ 3.7 Maintenance Release 1 -

Jw Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Yorgang E

|START

rllsTarT 7|

@)

Bearbeitungsfenster

VERKSTICKSHANE . 150 10360—2
VERSIONSHE . - P-Test

Die Steuerung der Programme erfolgt mit Hilfe von Eingabedisplays, die wahrend der Ab-
arbeitung automatisch angezeigt werden.
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Zu Beginn der Programmabarbeitung ist die Bedienersprache (deutsch oder englisch)
wahlbar. In Abhangigkeit der Auswahl werden sowohl die Eingabedisplays als auch die
Ergebnisprotokolle in der gewahlten Sprache angezeigt.

@ VDI / VDE 2617 I 23.01.2007
11:40:25

Bitte Bedienungssprache wiahlen ! Please choose operating language

Nach der Auswahl der Programm Sprache muss im Fenster ,Ausflihroptionen auf ,Fort-
fahren mit der linke Maustaste angeklickt werden.
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Ein neues Fenster Offnet sich, indem der entsprechende Maschinentyp auszuwéhlen ist.

Alle Maschinen relevanten Daten werden automatisch in Abhangigkeit der Auswahl des
Messgeréates in das Programm eingelesen. Falls die Messmaschine, an der das Kugelplat-
tenprogramm lauft nicht aufgefuhrt ist, sollte® Standardtyp® ausgewahlt. In diesem Fall sind

alle Maschinendaten vom Bediener einzugeben.

@ Auswahl des Maschinentyps I 2?-10_;-12_337

PMM-C PMM Gantry Sirio
: o E=22+Li350 [ E=1.9+L/250 [
E-0.0+L500 @ E=2.8+L1350 I E=2.5+Li250 ;
E=25+LM150 (erw.}
=1. e E=3.3 + L350 «
E=1.3+L5500 j - E-2.8+L150 (erw.}
E= 1.6+ L/400 [ E=3.7 + Li350 Kein Sirio &
E=1.9+1L/400 o E=4.2 +Li350 [
HKeine PMM-C e E=4.5+L/350 [
Keine PMM Gantry [

PMM-F Reference Standard
E=14+L/400 ol E= 1.0+ Li350 & Standardtyp s
Keine PMM-F [l E=1.7 + L/350 [ Kein Standardtyp o

Keine Reference [

Alle Kenndaten werden anschlie3end mit Hilfe eines Eingabedisplays angezeigt. Dieses

ermdglicht dem Anwender sowohl die Kontrolle, als auch ein nachtragliches Editieren der
entsprechenden Daten, falls beispielsweise ein Maschinentyp vorliegt, der vom Standard

abweicht.

Nach Auswahl des Maschinentyps muss wiederum auf Fortfahren geklickt werden.
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Es offnet sich das Eingabefenster des Programms.

Q. @® ©

@ | VDI / VDE 2617 | 24012007
Kunde | Hexagon Metrology GmbH
@ KMG Modell | Reference
KMG Serien Nr. | 180
Bediener | J.Reese
Zul. Volumetrische Lingenmessabweichung Zul. Volumetrische Antastabweichung
E= [ 17  + L[ 350 um @ P [ 15 um
Ausrichtung @ Maschinenparameter
Manuelle Ausrichtung Verfahr Geschw. ’T mmisec
Vorhaltebereich ,f mm
Messung Rickfahrweg ’T mm
Tastkopftest
Kugelplatte @
Ausgabe der Ereignisse
Parameter Kugelplatte Ausgabe aller Koordinaten
Ident. Nummer Ausgabe auf Bildschirm
Kugelplattenlage | XY-Ebene j Ausgabe in PDF Format
Anzahl der Kugeln | 25 Ausgabe an Drucker

1. In diesen Eingabefenstern wird der Kundenname, das KMG Modell usw. an das Er-
gebnisprotokoll tibergeben. Diese Eingaben werden zwischengespeichert. Beim
nachsten 6ffnen des Eingabefensters bleiben diese Daten erhalten.

2. Die Werte der E-Formel sind Maschinenabhangig. Wenn ,Standardtyp“ ausgewahlt
wurde, sind diese Werte automatisch Ubergeben. Falls ,Kein Standardtyp” ausge-
wéahlt wurde, miussen diese Werte vom Bediener eingetragen werden.

3. Der P- Wert ist Maschinenabhangig. Wenn ,Standardtyp” ausgewahlt wurde, sind
diese Werte automatisch Ubergeben. Falls ,Kein Standardtyp® ausgewahlt wurde,

muss dieser Wert vom Bediener eingetragen werden

4. Die Verfahrgeschwindigkeit ist Maschinenabhangig. Wenn ,Standardtyp® ausge-
wahlt wurde, sind diese Werte automatisch Ubergeben. Falls ,Kein Standardtyp®
ausgewahlt wurde, miussen diese Werte vom Bediener eingetragen werden.
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5. Bei ,Manuelle Ausrichtung” wird gesteuert, ob der Tastkopftest bzw. die Kugelplatte
mit manuellen Punkten, oder im CNC-Betrieb ausgerichtet wird. Immer wenn sich
die Lage des Tastkopftestes oder der Kugelplatte auf dem Maschinentisch &ndert,
muss eine manuelle Ausrichtung erfolgen.

6. Mit diesen beiden Check Boxen entscheiden Sie, ob Sie nur den Tastkopftest, die
Kugelplattenmessung oder beides durchfihren mochten.

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

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

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

@ VDI / VDE 2617 24.01.2007

14:04:18

Kugelplatte Tastkopf Test

Kugeldurchmesser 22 Kugeldurchmesser 30.00044
Ringdurchmesser 29.9998

In dem neu geoffneten Fenster sind zur Uberprifung die Durchmesser der Kugel und des
Ringes vom Kugel-Ringnormal sowie der Kugeldurchmesser der 25 Kugeln der Kugelplat-
te aufgefuhrt. Falls diese Durchmesser mit den aktuellen Kalibrierdurchmessern nicht
Ubereinstimmen, kénnen diese Werte hier abgeandert werden. Bei Ubereinstimmung der
Durchmesser kann auf ,Fortfahren® im Fenster ,Ausflhrungsoptionen mit der linken
Maustaste geklickt werden.
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In diesem Fenster sind ebenfalls zur Uberprifung die Koordinaten aller Kugeln der Kugel-
platte aufgelistet. Wenn diese Koordinaten mit den Koordinaten des Zertifikierscheins
Ubereinstimmen, kann auf ,Fortfahren® im Fenster ,Ausfiihrungsoptionen“ mit der linken
Maustaste geklickt werden. Ansonsten ist hier die Mdglichkeit die Koordinaten zu &ndern.

- 24.01.2007

@ Kugelkoordinaten 140607
Kugel Nr. X Y z Kugel Nr. X Y F4
1 [ b [ 0 [ 0 14 | 249003 [ 166.0074 [ 00434
2 [ 830023 [ 0.0033 [ 0.007 15 [ 332.0041 [ 166.0053 [ 00415
3 [ 166.0039 [ -0.0034 [ 00113 16 [ 0.0089 [ 2490127 [ 0.008
4 [ 249.0061 [ 0.0047 [ 00113 17 | 830071 [ 249.0063 [ 00133
5 [ 332.0036 [ 0 [ 0 18 | 166.0072 [ 249.0075 [ 00391
6 [ 00028 | 830025 [ 00051 19 | 2490113 | 2490127 [ 00527
7 [ 829977 [ 829991 [ 00183 20 [ 332.0M [ 249.009 [ 00592
8 [ 166.0007 [ 83.0003 [ 00299 21 [ 0.0071 [ 3320149 | 0
9 [ 249.0034 [ 829972 [ 00248 22 [ 83.0073 [ 3320222 [ 00264
10 [ 332.0047 [ 829945 [ 00235 23 [ 166.0104 [ 332.0087 [ 00302
11 [ 00003 | 166.0048 [ oo164 24 | 24901 [ 3320113 [ 0.506
12 [ 830018 | 166.0059 [ 001 25 | 3320134 [ 332.0081 [ 0.062
13 [ 166.0012 | 166.0065 [ 00375

Es beginnt die jeweilige voreingestellte Messung. Entweder der Taskopftet mit bzw. ohne
manuelle Ausrichtung, oder die Messung der Kugelplatte mit bzw. ohn manuelle Ausrich-

tung.
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Tastkopftest :

Ist die manuelle Ausrichtung aktiviert verlangt das Messprogramm, das ein Punkt auf dem
Pol der Kugel am Kugel-Ringnormal angetastet wird. Diese Meldung wird mit ,OK* besta-
tigt und danach der Punkt am Pol der Kugel manuell angetastet.

PC-DMIS-Meldung x|

Bitte Pol der Kugel am Kugel-REingnormal mit 1 Punkt antasten

Ahhrecheﬂ

Nachdem der Punkt angetastet wurde und die ,END*“ Taste am Bedienpult gedriickt oder
,Fortfahren® im ,Ausfuhroptionsfenster geklickt wurde wird die Kugel automatisch mit 5
Punkten eingemessen.

PC-DMIS-Meldung x|

Bitte eine Ebene auf dem Fing mit 3 Punkt antasten

Abbreche

i

Nach beenden der Einmessung der Kugel 6ffnet sich ein neues Fenster, das auch mit
,OK* bestatigt wird und dann drei Punkte auf der Ebene des Ringes am Kugel-Ringnormal
manuell angetastet werden.

PC-DMIS-Meldung x|

Bitte einen Kreis im REing mit 3 Punkt antasten

Ahhrecheﬂ

Als letztes muss ein Kreis im Ring des Kugel-Ringnormals mit drei Punkten angetastet
werden. Wenn dies geschehen ist, startet die CNC Ausrichtung des Kugel-Ringnormals
und die Messung des Tastkopftestes.

Nach beenden des Tastkopftestes offnet ein Fenster, indem das Ergebniss des Tastkopf-
testes angezeigt wird.
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Kugelplattenmessung :

Fir die manuelle Ausrichtung der Kugelplatte wird zuerst die Kugel 1 mit 4 Punkten am
Aquator und einem Punkt auf demn Pol angetastet. Auch diese Meldung wird bestatigt und
mit der Einmessung begonnen.

PC-DMIS-Meldung x|

Eugel 1 an der Kugelplatte mit & Punkten antasten

Abbrecheﬂ

Als nachstes wird die Kugel 5 mit 4 Punkten am Aquator und einem Punkt auf dem Pol
angetastet. Die Meldung mit ,OK" bestatigehn und antasten.

PC-DMIS-Meldung x|

Eugel § an der Kugelplatte mit & Punkten antasten

Abbrechen

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

PC-DMIS-Meldung x|

Eugel 21 an der Eugelplatte mit 5 Punkten antasten

Ahhrecheﬂ

Danach beginnt die CNC Ausrichtung der Kugelplatte, die Messung der 25 Kugeln auf der
Kugelplatte, sowie die Wiederholmessung der Kugeln 1,5,21.

Nach der Messung der 25 Kugeln werden die 300 Abstande berechnet. Dieser Vorgang
dauert ca. 1.5 min. Am Ende des Programms wird erst ein Deckblatt ausgegeben, danach
falls aktiviert die Uberwachungsfaktoren des Tastkopftestes, die Koordinaten der Wieder-
holmessung, die Fehleranalyse der Kugelplatte, die Grafik der Kugelplatte. Die Ausgabe
aller Abstande der Kugeln wird nur als PDF Dokument oder auf dem Drucker als letztes
ausgegeben.
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Ausgabeprotokolle :

Auf dem Deckblatt stehen Eingaben die in dem Eingabefenster eingetragen wurde. Das
Deckblatt dient zur nachchvollziehrbarkeit wann, an welchen Geréat, wer mit welchen Wer-
ten und mit welcher Kugelplatte die Abnahme durchgefuhrt wurde.

@ | VDI / VDE 2617 | 24012007
14:23:36

KMG Abnahme

mit PC-DMIS
Kunde | Hexagon Metrology GmbH
KMG Modell | Reference
KMG Serien Nr. | 180
Bediener | JReese

Zul. volumetrische Langenmessabweichung
E= 17 <+ L/| 350 pm

Zul. Volumetrische Antastabweichung

P 15 pm

Parameter der Kugelplatte

Iden. Nummer \ RP 05 400-95.03

Kugelplattenlage | XY-Ebene
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@ | VDI /| VDE 2617

24.01.2007
14:25:28

| Koordinaten der 1. Messung im KMG Koordinatensystem

Koordinate X Y 4
Kugel 1 1280.663 205.0429 69.1301
Kugel 5 1612.6462 2085383 69.3729
Kugel 21 1277.1805 537.0409 68.6789

Koordinaten der 2. Messung im KMG Koordinatensystem

Koordinate X Y Z
Kugel 1 1280.6632 205.0427 69.1308
Kugel 5 1612.6466 208.5381 69.3735

Kugel 21 1277.1812 537.0405 68.679

Abweichung der 1. zur 2. Messun

g im KMG Koordinatensystem

Koordinate X Y z
Kugel 1 40.0003 0.0002 0.0007
Kugel 5 -0.0004 0.0002 -0.0006
Kugel 21 0.0006 0.0003 0.0002

Temperaturen vor der Messung

Temperaturen nach der Messung

X-Achse: °C X-Achse: °C
Y-Achse: °C Y-Achse: °C
Z-Achse: °cC Z-Achse: °c
Werksttick: °C Werkstiick: °C
KMG Modell Reference
KMG Abnahme KMG Seriennr. 180
Kunde Hexagon Metrology GmbH
Kugelplatte Ident. Nummer RP 05 400-95.03
Kugelplattenlage XY-Ebene
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VDI / VDE 2617 24.01.2007
14:30:23
Kugel Sollwert Messwert Abweichung
1-5 332.0036 332.0017 £0.0019
1-21 332.0149 332.0165 0.0016
1-26 4695327 469.5363 0.0036
5-21 469.527 469.56228 0.0042
5-25 332.0061 332.007 0.0009
21-25 332.0063 332.0048 0.0015
Lizenzanfrage an Hexagon Metrology @
Language | Sprache
Kundendaten Lizenztyp
Firmenname
I
{* ZFeitlich unbegrenzte Lizenz
Werkshezeichnung oder Or
Bitte senden Sie lhre Lizenzanforderung an die e-mail Adresse joerg.reese@hexagonmetrology.com.
m H EXAi ;i i N Datei erzeugen Beenden
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06

25.01.2007
09:54:44

Tasterkalibrierung

Durchmesser der Kugel :
Spannweite der Kugel :

Durchmesser des Rings :
Spannweite des Rings :
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\ VDI / VDE 2617 \ 25.01.2007
09:56:37
‘ Uberwachungsfaktoren des Kugel -Ringnormals ‘
Uberwachungsfaktoren des Anzahl der
Ringes Uberschreitungen
Spannweite ‘ 0.38 ‘ 0 ‘
Durchmesser ‘ 0.36 ‘ 0 ‘
Uberwachungsfaktoren der Anzahl der
Kugel Uberschreitungen
Spannweite \ 050 \ 0 \
Durchmesser ‘ 0.20 ‘ 0 ‘
KMG Modell Reference
KMG Seriennr. 180
Kunde Hexagon Metrology GmbH
Ident. Kugel RP 05 330-93.12
Ident. Ring RP 05 325-95.03
Kugelplattenlage XY-Ebene
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