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Hardware/Software

1 Hardware/Software
Typ/Name Version Software/Firmware Herstellungsdatum
CHB-C-N TN :3501040 3.6.1.0

CHB-C-X TN : 536084

CheckKon 4.3 rel 06

Checkopti 3.2rel 06

Table 1.1: Hardware/Software

1.1 Bedienungsanleitungen

CHB-C-N Bedienungsanleitung aus dem Support Portal www.festo.com/sp.
DE: 8046181

EN: 8046182
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Aufgabenbeschreibung

2 Aufgabenbeschreibung

Die Application Note soll den Austausch einer Checkbox CHB-C-X (TN 536084) mit einer Checkbox der aktuellen
Baureihe CHB-C-N, beschreiben. Aufgrund technischer Neuerungen gibt es die Notwendigkeit Parameter und
Einstellungen auf die neue Plattform anzupassen.

Ein Austausch wird erforderlich wenn das Altgerat nicht mehr repariert werden kann oder sich eine Reparatur
nicht mehr lohnt.

Des Weiteren gibt es Situationen bei der eine Anlage dupliziert werden soll und das Vorganger Modell nicht
mehr eingesetzt werden kann.

Durch die verbesserte Hardware und Software kénnen kritische Inspektionen verbessert und zuverldssiger aus-
gefiihrt werden.

In der neuen CHB-C-N stehen mit 256 Priifprogrammpldtzen erheblich mehr Speicherméglichkeiten als beim Vor-
gdngermodell zur Verfigung. Auch dies konnte einen Austausch rechtfertigen.

Der Austausch der hier in der Application Note beschrieben wird beruht auf den Daten der vorhandenen Anlage.
Entweder sie kénnen noch vom alten Gerat gesichert werden, oder sie kommen von einer Datensicherung, die
als Back-up gespeichert wurde.

Wenn keine Daten mehr zur Verfiigung stehen miissen alle Basiseinstellungen neu durchgefiihrt werden.

Die Beschreibung einer Neuparametrierung wird in einer anderen Application Note ,,Anwendung einer Checkbox
CHB-C-N an einem Foérderbandsystem* ausgefiihrt. Bitte verwenden sie diese.

Die Beschreibung des Austausches wendet sich an Personen, die ein Basiswissen {iber die Checkbox und das
Softwarepaket Checkkon und Checkopti besitzen.

anole
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CHB-C-X CHB-C-N
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Ubersicht Vorgehensweise und Ablauf

3 Ubersicht Vorgehensweise und Ablauf
Der Austausch gliedert sich in mehrere Abschnitte, die hier aufgefiihrt sind:

Datensicherung Altgerat CHB-C-X (oder aus Back-up Datei)
Demontage Altgerat

Montage Ersatzgerdat CHB-C-N

Elektrischer Anschluss CHB-C-N

Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

Probelauf und Datensicherung CHB-C-N

Bei Verwendung zusatzlicher Priifwerkzeuge aus Checkopti:
Anpassung Priifprogram an CHB-C-N aus Datensicherung
Probelauf und Datensicherung CHB-C-N

Optimierung des Priifprozesses
Vorgehen bei gednderter Auflosung
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Datensicherung CHB-C-X

4 Datensicherung CHB-C-X

In diesem Schritt geht es um die Sicherung der Systemparameter sowie die auf dem Gerdt gespeicherten Priif-
programme. Diese Systemparameter dienen dann zur Ubernahme in das neue Gerét.

Eine weitere Sicherung erfolgt mit dem Speichern der Grauwertzeile. Diese dokumentiert die ,,optische/mecha-
nische“ Einbausituation.

Sollte die auszutauschende Checkbox nicht mehr verbindbar sein, beschaffen sie sich die notwendigen Daten
aus einem gespeicherten Back-up.

Die notwendigen Dateien sind: eine Systemparameter-Datei mit der Dateiendung xxx.cbs und gegebenenfalls
einer Checkopti-Projektdatei mit der Dateiendung xxx.cbp.

Wenn sie die Dateien mit aktuellem Stand zur Verfligung haben, fahren sie mit dem Ablauf in Kapitel 5 fort.

Bauen sie eine Verbindung zum Gerat mit Checkkon auf. Beim Verbindungsaufbau werden die vorhandenen
Systemparameter ins Checkkon ibernommen und angezeigt.

Im Menu Ansicht » Systemparameter
Beispiel Systemparameter:

)
[
4

B2l B9 Gy &5 | 2
E-®rg System

----- @! Checkbox auf Standardwerte setzen

----- & GSprache = Deutsch

47 Rechenzeit |etztes Teil

0 B8 Mutzbare Anzahl Teiletypen

™8 Betricbsmodi

™8 Fehlerbehandlung

™8 Datentransferkonfiguration

=-®8 Kamera und Bild

----- & Verhdltnis zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz = 14

----- # Beleuchtung / Bilderzeugung = Durchlicht

----- & Dampfung der Kamera-Empfindlichkeit = 100
----- & Grauwertschwelle = 130

----- &% Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1836 Pixel
----- % Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 95 Pixel
----- #! Sichtbereichsabgleich durchfihren ...

[-™& Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
™13 Transportsysteme

- B8 Aktuateren

Diese Einstellungen sollen im neuen Gerdt tibernommen werden.

Um das Back-up zu vervollstandigen, miissen die auf dem Gerat gespeicherten Priifprogramme ins Checkkon
kopiert werden.

Dazu 6ffnen sie im Menu » Ansicht » Priifprogramm Manager

B Check program Manager s B Check program Manager >
CheckKon: Device: CheckKon: Device:
MName 6 MName -
Euffer - Empty o —
of Type 1 - Assigned
< Copy of Type 2 - Assigned
of Type 3 - Assigned W
< > L4 >
| Delete >
Import from file | Impart from file
[ come | .
| >

Alle (oder die verwendet werden) Typ Speicher in der rechten Liste anwahlen und dann tiber den Kopieren-Knopf
nach links ins Checkkon kopieren. Nach dem Kopieren sind die Eintrdge in der linken Liste vorhanden.

Danach kann der Check Programmanager geschlossen werden.
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Datensicherung CHB-C-X

Sichern der Grauwertzeile

Menu: Ansicht > Grauwertzeile

Button ,,Aufzeichnen* driicken.

Checkbox starten, (Im Display der Checkbox ist die Anzeige “Line”) Keine Teile zufiihren!
Checkbox stoppen.

»Stopp“ Button im Grauwertzeilenfenster driicken

Roter ,,Speichern® Button driicken

Fenster schlieRen

Abbildung 4.1 Beispielhafte Grauwertzeile:
Grauwenzewle E@

o zom

Kamerapixelheligkeit

Einstellungen vornehmen und Step Knepf driicken..

Danach Daten sichern, im Menu: Datei > Speichern unter...

Die Sicherungsdatei hat die Dateiendung .cbs

4| backup-chox.chs
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Demontage der CHB-C-X

5 Demontage der CHB-C-X

Vor Beginn der Arbeiten muss das Gerdt spannungsfrei geschalten werden.

Vor der Demontage des Gerdtes empfiehlt es sich die Montageposition genau zu markieren. Insbesondere die
Ausrichtung und Héhe zum Forderband.

Beispiel:

Kennzeichnen sie die Stecker der Anschliisse von Actuators und Buffer/Feeder!
Hier besteht durch gleiche Stecker und veranderten Positionen auf der Frontplatte erhdhte
Verwechslungsgefahr!

Danach l6sen sie die Steckverbinder der Frontplatte geméf folgender Reihenfolge:
Diag, Actuators, Buffer/Feeder, Encoder, PLC, 24VDC, PE.

A Achtung!

Bevor sie nun die Innensechskantschrauben der Schwalbenschwanzfiihrung [6sen, sollten sie sicher-
stellen, dass die Checkbox nicht nach unten abgleitet und mechanisch aufschlagt.

Vermeiden sie Beriihrung oder Verschmutzung der optischen Prismen.

Montage der neuen Checkbox CHB-C-N

Montieren sie das neue Gerat entsprechend den Markierungen die sie bei der Demontage der Checkbox erstellt
hatten.

Ziehen sie die Innensechskantschrauben fest an.

SchlieBBen sie alle Stecker, gemaf; der umgekehrten Reihenfolge der Demontage, wieder an.
Achten sie beim Anschluss auf die Beschriftung der Frontplatte.
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Demontage der CHB-C-X

Abbildung 5.1 zeigt die gednderten Positionen der Anschliisse auf der Frontplatte.

7l

CHB-C-N
(new)

CHB-C-X
(old)

@
<<

‘ x Encoder

Der Erdanschlusspunkt PE befindet sich beim neuen Gerat auf der Frontplatte. Hier ist zu priifen ob die vorhan-
dene Lénge der PE-Leitung ausreicht. Gegebenenfalls muss die Leitung angepasst werden.
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Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

6 Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

Starten sie erneut Checkkon. (Checkbox befindet sich im Stop Modus)
Bauen sie eine Verbindung, nun iiber Ethernet Schnittstelle, zum Gerat auf.

Verbinden sie sich in dem Benutzerlevel: verandern (Passwort), sonst sind keine Anpassungen der Parameter
moglich. Passwort ist m/ission

Die IP-Adresse bei Auslieferung ist auf 192.168.2.20 mit Subnetz 255.255.0.0 voreingestellt.
Die aktuelle IP-Adresse, sowie die auf dem Gerdt vorhandene Firmware Version, wird auch im Display angezeigt.

Abbildung 6.1 Display Anzeige nach Bootvorgang

CHB-C-N 3
FR63P8

N ek |a| a

Stellen sie sicher, dass Ihr PC auch im Bereich der IP Adresse sowie der zugehorigen Subnetz Maske eingestellt
ist.
siehe Windows » Systemsteuerung > Netzwerk- und Freigabecenter

Eine verbindbare Checkbox wird im Suchfenster mit einem griinen Punkt angezeigt. Bei einem roten Punkt, tiber-
priifen sie die Netzwerkeinstellungen von PC und Checkbox ggf. booten sie die Checkbox.

Abbildung 6.2 Anzeige im Checkkon nach der Gerdtesuche

Gerdtesuche pod

Bei der Geratesuche wird im Metzwerk nach Gerdten vom Typ SEOQ. .. gesucht,
Kompatible Gerdte, zu denen eine Verbindung aufgebaut werden kann,
werden mit einem grinen Symbol angezeigt.

| MName |
. Pool-System-SHI (192, 165, 2, 20 / 00-0E-F0-49-45-DB)

Meue Suche |
Abbrechen I Weiber = |
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Offnen sie im Menu » Ansicht > Systemparameter

Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

In der Struktur bei System, wahlen sie die Funktion ,,Checkbox auf Standardwerte setzten“

-

E _:. stermpararmete
EE| BT B &S]

[=|[@ =]

=l

€| e?
B8 System
----- ! Checkbox auf Standardwerte setzen
..... § Sprache = Checkkon
-7 Rechenzeit letztes Teil
=-™@ Prifpregramme
- Profpregramm Vorwah! dber = PLC Schnittstelle
il Info: Nutzbare Anzahl Prifpregramme
=-™8 Betriebzmodi
: B Autoratischer Start nach Versorgungsspannung gin = nein

W Sperre der Teachtaste = aus

$F Encodermodus = deaktiviert

& Gutteil ist "falsch crientiert” ab Orientierungsnummer = 2
B8 Zahlerkonfiguration

! ¥ Zahlermodus = deaktiviert

Checkkon 4.3 de

Gerdt auf Standardwerte setzen 7

A Achtung!

" Dieser Vorgang wird die lhnen zugdnglichen Parameter auf [hre
"~ Standardwerte setzen.
Um die aktuellen Einstellungen gegebenenfalls wieder herstellen zu
kdnnen,
sollten Sie die aktuellen Parameter ausdrucken oder speichern,
brechen Sie dazu den Vorgang mit 'Nein' ab,

E|.'E: Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuerdnung

So wird gewahrleistet dass alle Parameter einen giiltigen Wertebereich haben.

Anpassung der Parameter an die Einstellung des bisherigen Gerdtes

Jetzt missen die Parametereinstellungen der auszutauschenden Checkbox in die CHB-C-N eingetragen werden.
Eine automatische Ubertragung ist aufgrund unterschiedlicher Technologien nicht moglich.

Um die einzelnen Parameter einzutragen sollten sie beide Strukturen gleichzeitig einsehen kénnen. Dazu
miissen nicht beide Gerdte angeschlossen sein. Nur das neue Gerdt.

Dazu gibt es 2 Moglichkeiten.:

1. Sie starten die Checkkon software in einem 2. Task und lassen sich die Systemparameter der Back-up

Datei in einem geteilten Bildschirm anzeigen.

Wéhlen sie die Option: ,,nicht aufbauen, nur Systemdatei 6ffnen”

Willkommen zu CheckKon

Bitte wahlen Sie die von |hnen gewlnschte
Funktionalitat und Verbindungsart aus.

Funktion:

Verbindung zum Gerat:

System ... =

Verbindung... nicht aufbauen, nur Systemdatei offnen

=]

Beenden | Weiter = |

s

Dann 6ffnen sie die gesicherte Back-up Datei vom entsprechenden Speicherort. Passen sie die Ansicht
der Fenster auf ihrem Bildschirm so an, dass die Paramteransicht von beiden Checkkon angezeigt

werden. » siehe Abbildung 6.4
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Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

2. Siedrucken sich die Parameter der auszutauschenden Checkbox aus. Hierzu 6ffnen sie Ansicht
Systemparameter und entfalten sie die ganze Struktur. Mit dem gezeigten Button.

Abbildung 6.3
i s

- System

-1 Kamera und Bild
=-™3 Transportsysteme
Bl Aktuatoren

Danach wahlen sie im Menu ,,Drucken*
5_

| Datei  Bearbeiten A

Vorginge Modi  Navigieren Extra Fenster Hilfe

cht
E & E a- | W2

| ;
([ \ (o)==
I

-8 System ~
®! Checkbox auf Standardwerte setzen
® Sprache = CheckKen
97 Rechenzsitletztes Teil
£ ™8 Mutzbare Anzzhl Profprogramme
i@ Prufprogramm Vorwahl Ober = SPS : : :
@i Info: Nutzhare Anzahl Profpregramme : : :
£ ™2 Betriebsmodi I
i @ Automatischer Start nach Versergungsspannung ein = nein : : :
| @ Sperre der Teachtaste = aus H H .
@ Encodermodus = aktiviert Drucken Pt
£1- ™8 Zahlerkenfiguration Drucker
| @ Zshlermodus = deaktiviert
£]-B18 Erweiterts Besinflussung der Teiletyp-Zuordnung e [Vicrosaft XPS Document Wrter _ Jod e C G il
! [=-™8 Eingang fur externes Signal Status Bereit
i -9l Externer Signaleingang aktiviert = nein Twp Microsoft XPS Documert Writsr v4
-3 SPS-Test Stendot:  PORTPROMPT,
W SPS Test-Mode = deaktiviert

Kommentar: A be in Datei
£ ™8 Fehlerbehandlung Ausgabe in Datei
£1-%78 Error 1: Externer Fehler

Druckbersich Exemplare
#F Fehlerauswertung 1 = aus
(Ol n, =
£ Error 2: Optischer Fehler bz Anzahl Exemplare: [T =]
@8 Fehlerauswertung 2 = ein O Seten  von: |1 bis -
£ ™8 Error 5: Keine Zufuhrteile - 1 5121 313
S8 Fehlerauswertung 5 = aus

£1-%8 Error & Zufuhrteil-Lange

40 Fehlerauswertung 6 = aus Hife Abbrachen

£1-®8 Error & Encoder blockiet [ ——— .
& Fehlerauswertung 8 = ein H H :
=1-®18 Error 12: Innentemperatur

#F Fehlerauswertung 12 = ein
#7 Momentane Innentemperatur

Stellen sie nun in der Parameterstruktur alle Parameter entsprechend dem Ausdruck der Back-up Datei ein.
Durch Doppelclick auf den jeweiligen Parameter l4sst sich der Wert verandern. Die Anderung wird sofort

ibertragen und ist dauerhaft im Gerat gespeichert. Fiir neue und im alten Back-up nicht vorhandene Parameter,
belassen sie den Standardwert.
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Abbildung 6.4 Ansicht der Fenster von 2 Checkkon

Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

E_

Datei

Bearbeiten Ansicht Vorgidnge Modi  Mavigieren Extra Fenster Hilfe
xS EEERNEDEEEE 32— | N2

12~ CheckKon - backup-chex.cbs™ |

| Datei Bearbeiten Ansicht Vorginge Modi Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe
LEHS EOE D 5|02

I B

(== =]

8] 1 S &) | 2

=

-1 System ~

#! Checkbox auf Standardwerte setzen

- @ Sprache = CheckKon
&7 Rechenzeit letztes Teil
=8 Mutzhare Anzahl Prafprogramme

.4t Pridfprogramm Veorwahl dber = SPS
" i Info: Nutzbare Anzahl Prafprogramme

= ™8 Betricbsmodi

-4l Automatischer Start nach Versorgungsspannung ein = nein
- Sperre der Teachtaste = aus

:---.L’ Encodermodus = aktiviert

™8 Zihlerkonfiguration

f Lol Zahlermodus = deaktiviert

= Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung

| [=-™8 Eingang fur externes Signal

:---.B Externer Signaleingang aktiviert = nein

=-®8 SPS-Test

i@l SPS Test-Mode = deaktiviert

™8 Fehlerbehandlung

=- B8 Error 1: Externer Fehler
-4l Fehlerauswertung 1= aus
= 'II: Error 2: Optischer Fehler
@ Fehlerauswertung 2 = ein
E| -I: Error 3: Keine Zufuhrteile
i L.l Fehlerauswertung 3 = aus
= 'II: Error & Zufihrteil-Linge
-4} Fehlerauswertung & = aus
Error 8: Encoder blockiert
i .4l Fehlerauswertung 8 = ein
=™ Error 12: Innentemperatur
-4l Fehlerauswertung 12 = ein
7 Momentane Innentemperatur
& Minimal zuldssige Innentemperatur = -
@& Maximal zulissige Innentemperatur
E| -I: Error 14: Encoder Begrenzung erreicht (Bandgeschw, zu hoch)
L4l Fehlerauswertung 14 = ein

0 Grad Celsius

rad Celsius

B 'II: Kamera und Bild

5----. Verhdltnis zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz = 3 ~

[Ed systemparameter

BBl BT 5y 65| 2

=& =)

SR s =

.. Sprache= CheckKon

£ ™= Betriebsmodi

=8 Fehlerbehandlung

Mutzbare Anzahl Teiletypen
-l Info: Mutzbare Anzahl Teiletypen

@& Automatischer Start nach Versorgungsspannung ein = nein
B Sperre der Teachtaste = aus

E| -I= Zéhlerkonfiguration
Zéhlermedus = deaktiviert
rweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung
£ ™8 Eingang fiir externes Signal
L@ Externer Signaleingang aktiviert = nein
Einsatz in Zentrifuge cder Schwingforderer
Einsatz in Zentrifuge cder Schwingférderer = nein
5P5-Test
L@ SPS Test-Mode = deaktiviert
E| & Eingange

@ SPSEingdnge lesen
----- @ Staustreckensensor1 _ = LOW
Staustreckensenseor 2 _ = LO)
Externe Ty orwahl Bit 0= L
Externe Typ-Vorwahl Bit 1= L
Zahlerstand rucksetzen
Remocte Start,
Externer Fehler
Externer Kameratrigger__
Externer Sensor,

- =Ty

& Tastensperre
# Encoder Kanal A

[0
-
Q

= LOW

..... # EncoderKanal B

£-®18 Error 1: Externer Fehler

: i@ Fehlerauswertung 1 = aus

E| B8 Error 2: Bildspeicher-Uberlauf
L..@ Fehlerauswertung 2 = ein

=) -I= Error 4: Falschteile Statistik

: Fehlerauswertung 4 = aus

=198 Error /

Warnuna 5: Keine Zufiihrteile

Entfalten sie die Parameterstruktur wie unter ,,Drucken®

“ in Abbildung 6.3 gezeigt.

Stellen sie nun in der Parameterstruktur alle Parameter entsprechend der Back-up Datei ein. Durch Doppelclick
auf den jeweiligen Parameter ldsst sich der Wert verdndern. Die Anderung wird sofort iibertragen und ist
dauerhaft im Gerat gespeichert. Fiir neue und im alten Back-up nicht vorhandene Parameter, belassen sie den

Standardwert.

A

Wichtige Anderung!

Eine Einstellung bedarf besonderer Aufmerksamkeit. Dies betrifft die vertikale Auflésung. Im neuen

Gerat, der CHB-C-N, wurde eine erhebliche Verbesserung der Bildqualitat erreicht. Dies fiihrt dazu,
dass der Standardwert fiir die vertikale Auflosung auf 2048 Pixel angehoben wurde. In vielen
vorhandenen Applikationen arbeitet die CHB-C-X aber in der Auflésung von 512 Pixel. Der
Unterschied zeigt sich in der ,,GroRe“ (Hohe) der Teile im Bild. Kleine Strukturen in der Kontur
werden bei grof’erer Auflosung besser und detailierter abgebildet.

Wenn der Parameter ,, Auflosungsreduzierung: Anzahl zusammengefasster Pixel=1“ ist dann kdnnen sie
folgenden Text tiberspringen und fahren fort bei horizontale Auflésung.
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Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

Bild 6.5 Vergleich Systemparameter vertikale Auflésung:

CHB-C-X CHB-C-N
E Systemparameter % E Systemparameter I}
B2l 1 S €D | 2 iR A
=58 System
&% Kam el

2]
- fy Verstirkung =
.4 Grauwertzchwelle = 130
-4 Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 2006 Pixel
Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 244 Pixel

Bilderzeugung = Durchlicht

-4 Dampfung der Kamera-Empfindlichkeit = 100

- Grauwertschwelle = 150

-4 Gesamt-Sichthereich Obergrenze = 1812 Pixel

- @ Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 137 Pixel

.' Sichtbereichsabgleich durchfiihren ..

-8 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
E|'E= Vertikal (Hehe)

@ Filtern von vertikalen Bild-Abschnitten kleiner alz = 2 Pixel

.4 Sichtbereichsabgleich durchfihren ..,
E|"[= Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
E|.I: Vertikal (Hahe)
: @ Filtern von vertikalen Bild-Abzschnitten kleiner als = 2 Pixel
... 4 Filtern von vertikalen Bild-Unterbrechungen kleiner als = 2 Pixel
& Auflasung = 2048 (2064)

& Aufldsungsreduzierung: Anzahl zusammengefasster Pixel = 1

HcR Auszublendende Sichtbereiche -- Haorizontal (Linge)
- %8 Horizontal (Linge) "8 Kamera-Trigger
.T= Kamera-Trigger w-e Transportsysteme

™18 Transportsysteme 1-™g Aktuatoren

- B8 Aktuatoren [-™8 E/A Kenfiguration

Wenn ein anderer Wert als 1 eingestellt war, muss entschieden werden, ob die neue Auflésung oder ob die
bisherige (ggf. kleinere) Auflésung, verwendet werden soll. Es kann hier generell keine klare Empfehlung fiir
eine Variante gegeben werden, dennoch gibt es Argumente fiir eine Entscheidung.

Vorteil hhere Auflosung: Mehr Details fiir kleine Konturunterschiede, zB. Gewinde oder Nuten, dadurch
stabilere Auswertung.

Bisherige ,,kritische* Priifungen sind evtl. besser und stabiler darstellbar.
Keine langere Verarbeitungszeiten!

Nachteil: Alle vorhandenen Priifprogramme miissen mit etwas mehr Aufwand tiberpriift und angepasst
werden.Insbesondere bei Priifungen mit engen Toleranzwerten.

Vorteil bisherige Auflésung: Alle Darstellungen und Grofien bleiben erhalten. Der Benutzer bleibt bei dem
»gewohnten® Bild, dass er bereits kennt.

Auch hier miissen Priifprogramme angepasst werden, aber feste Einstellungen und Toleranzgrenzen kénnen
weitestgehend libernommen werden.

Wenn viele Priifprogramme und viele Typen vorhanden sind ist eine Anpassung der Priifprogramme schneller
und mit etwas weniger Aufwand durchfiihrbar.

Nachteil: Man verzichtet auf eine detailiertere Darstellung der Teile. Priifungen konnen evtl. nicht in ihrer
hochsten Genauigkeit eingestellt werden.

Bei kritischen Priifungen, mit kleinen Konturunterschieden, wird auf eine Verbesserung der Stabilitat verzichtet.

Folgende Tabelle zeigt die Parametereinstellungen im Vergleich:

Gerdt CHB-C-X CHB-C-N

Auflésung vertikal 512 Pix. Anzahl zusammengefasster Pixel=4 |Auflosung 512(516)
Auflosung vertikal 1024 Pix Anzahl zusammengefasster Pixel=2 | Auflosung 1024(1032)
Auflosung vertikal 2048 Pix Anzahl zusammengefasster Pixel=1 | Auflosung 2048(2064)

Stellen sie nun den Parameter unter ,,Kamera und Bild“ » ,,Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung* »
Vertikal (H6he) ein.
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Horizontale Auflosung

Parametrierung CHB-C-N aus Datensicherung

Neben der vertikalen Auflésung gibt es bei der Checkbox auch die horizontale Auflésung. Die horizontale
Auflosung bestimmt die Anzahl der aufgenommenen Zeilen vom Teil.

Bei zeitgesteuerten Systemen wird das durch den Paramter ,,Belichtungszeit in psec” bestimmt. (CHB-C-X). Bei
der neuen Generation CHB-C-N ist das die Zeilenrate in Hz. Der Wert in psec ist dann in die Zeilenrate
umzurechnen. Dies wird einfach durch den Kehrwert erreicht. z.B. 1/512psec = 1953Hz. Dieser Wert ist dann als
Parameterwert einzutragen. Die Einstellung unterliegt gewissen Stufen. Es ist der Wert zu nehmen, der dem
Errechnten am nachsten liegt. Die Abbildung der Teile (Lange) entspricht dann dem Altsystem.

Bild 6.6 Horizontale Auflésung zeitgesteuert

CHB-C-X

| Systemparameter

Bl 1 S )

CHB-C-N

Sl

Belichtungszeit der Kamera = 312 ps

5 beleuchtung M Bilderzeugung = Durchlicht
Grauwertschwelle = 240
@ Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 492 Pixel

-[# Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 24 Pixel

™8 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung

| Systemparameter

B E1 By e | 2

Dampfung der Kamera-Empfindlichkeit = 120

@ Zeilenrate = 15933 Hz
Verstirkung = 5

Grauwertschwelle = 130

Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 2006 Pixel
Gesamt-5Sichtbereich Untergrenze = 244 Pixel
| Sichtbereichsabgleich durchfihren ...

| [@-™3 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung

Bei encoder-gesteuerten Systemen ist der Paramter weitherhin ,,Verhaltnis zwischen Encoder- zu
Zeilenfrequenz“. Hier kann der Faktor einfach tibernommen werden.

(siehe auch Bild 6.5)

Es kann auch Sinn machen die horizontale Auflésung zu vergr63ern. Dadurch konnen kleinere Details auch in
horizontaler Richtung besser abgebildet, und damit ausgewertet werden. z.B. die Breite einer Nut.

Die neue Checkbox bietet deutlich mehr Speicher fiir eine grofere Scan-Lange!

Die Auswirkung auf das Priifprogramm gilt auch bei einer Verdanderung der horizontalen Auflésung. Die
Abwagung fiir oder wider einer Anderung, sind am Anfang des Abschnittes bereits erwahnt. In Kapitel 9 gibt es
Hinweise zur Anpassung des Priifprogrammes bei gedanderter Auflosung.

Uberpriifung der Einstellungen

Wenn sie die vertikale Auflosung gegeniiber dem ,Altsystem® @ndern, dann miissen zwingend die
Sichtfeldgrenzen neu eingestellt werden. Auch wenn die Auflosung gleich bleibt, kann es sein, dass aufgund der
Toleranz bei der Montage des neuen Gerdtes, die Sichtfeldgrenzen ,,fein*“ angepasst werden miissen.

Weitere Hinweise bei gedndeten Auflosung gibt es im Kapitel 9.

Das Sichtfeld wird im Grauwertzeilen Fenster angezeigt und eingestellt. Wie unter Kapitel 4 beschrieben, starten
sie die Aufnahme der Grauwertzeile. Dabei gilt es den unteren Bereich tiber dem Férderband zu begutachten.
Die blaue Linie, als untere Sichtfeldbegrenzung, sollte den selben Abstand haben wie er vorher bei dem alten
Gerdt gegeben war.

Wenn der alte Zustand nicht mehr vorhanden ist, wird die untere Grenze méglichst knapp tiber dem dunklen
Bereich des Forderbandes eingestellt. Ein bestimmter Abstand ist notig, da gewisse Bandbewegungen oder
Schmutzpartikel auf dem Férderiemen nicht zum Bildtrigger fiihren sollten. Orientieren sie sich ggf. am Beispiel
in Kapitel 4 Abbildung 4.1.

Die obere Grenze des Sichtfeldes muss liber der maximalen Teilehohe liegen. Insbesondere wenn die Auflésung
gedndert wurde, ist die obere Grenze (griine Linie) nach in Richtung des gréBten Pixelwertes zu verschieben. Sie
muss aber im ausgeleuchteten hellen Bereich bleiben. Orienetieren sie sich am Beispiel in Kapitel 4 Abbildung
4.1.

Die Grenzen des Sichtfeldes konnen verddert werden, in dem die quadratischen Enden der entspechneden
Linien mit der Maus verschoben werden. Alternativ kann man mit Doppleclick auf das Quadrat auch Werte
eingeben.
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56
182
128

*
o

Der neue Wert wird in Klammern angezeigt, ist aber noch nicht iibernommen.

Zum aktivieren des neuen Wertes, muss die Checkbox gestoppt, und der Aufzeichnungsmodus beendet werden!

Dann kann mit dem Button ,, Einstellungen tibernehmen* der neue Wert aktiviert und gleichzeitig gespeichert
werden.

-

‘I Button
“"Einstellungen

Ubemehmen”

Aufzeichnung
heandet

Nachdem nun alle Parameter angepasst wurden empfiehlt es sich den Zustand zu sichern.

Waébhlen sie im Menu: Datei ,,Speichern unter ...“ und vergeben sie einen neuen Namen fiir die Daten des neuen
Gerdtes.

Probelauf

Starten sie die Checkbox und fiihren sie Teile zu. Alle Teile sollten dabei an der Position fiir Schlechtteile
ausgeschleust werden.

Die aufgenommenen Teile im Fenster ,, Teilekontur” sollten den Abbildungen der Teile von der CHB-C-X
entsprechen. Bei gleicher Auflosung dieselbe Lange und Hohe. Vergleichen sie das anhand von ihren
gespeicherten Daten. Dazu konnen sie Backup Dateien durch doppelclicken 6ffen und im Fenster Teilekontur
betrachten.

Wenn sie keine individuellen Priifprogramme verwenden, sondern mit dem Standardpriifprogramm der
Checkbox arbeiten, konnen sie nun den ,,Teach“ Prozess durchfiihren.

Dieser funktioniert in gleicher Weise, wie sie das vom ,,Altgerdt” kennen.
Hinweise zum Einlernen ,,teachen” der Teile bekommen sie im Bediener Handbuch zur Checkbox CHB-C-N.
(TN 8046181)

Damit ist der Hardware Austausch abgeschlossen. Nach dem Einlernen ,,Teach-Prozess* ist der Umbau
abgeschlossen. (sofern keine Werkzeuge aus Checkopti im Priifprogramm verwendet wurden.)

Informationen
Die nachfolgenden Kapitel sind dann nicht zu beachten.

Der ndchste Abschnitt beschreibt die Anpassung von vorhandenen Priifprogrammen der CHB-C-X an die neuen
Gegebenheiten der CHB-C-N. Dies betrifft alle Einstellungen der Software Checkopti.
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7 Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

Da die Berechnung der Werkzeuge und Merkmale in der CHB-C-N auf eine andere Technologie umgestellt wurde
ist eine automatische Konvertierung der Priifprogramme nicht moglich.

In der neuen Technologie wurden die Flexibilitdt der Positionierung und die Beziehung der Werkzeuge zueinan-
der erheblich erweitert. Es wird nun {iber Koordinaten referenziert, so wie dies auch bei Matrix Kamerasystemen
tiblich ist. Des Weiteren wurden die Art und Anzahl der Werkzeuge und Merkmale stark erhoht.

Es ist moglich alle bisherigen Priifprogramme ,,nachzubilden® und es besteht die Moglichkeit dariiber hinaus
andere und bisher nicht realisierbare Priifungen zu installieren.

Wenn sie weitere Fragen zur Umsetzung ihres Checkopti-Projektes haben, wenden sie sich bitte an den Festo
Service.

Verwenden sie fiir die Umsetzung der Priifprogramme die Version: Checkopti V3.2 rel06

Das nachfolgende Beispiel zeigt die Implementierung von den Werkzeugen ROl und Ctool. Damit sind die
haufigsten Anwendungen abgedeckt. Andere Werkzeuge konnen entsprechend der Methode eingesetzt werden.
In der neuen Software ist das Werkzeug Vstrip nicht mehr verfiigbar. Dieses kann durch das Werkzeug ROl er-
setzt werden.

In der folgenden Beschreibung wird ein Projekt umgesetzt, bei dem sich die Auflosung in keiner Richtung andert.
D.h die Abbildung der CHB-C-X entspricht der, der CHB-C-N. Auch wenn die Auflosung gedandert wurde, folgen sie
zundchst dem Ablauf. Im Kapitel 9 dieser Beschreibung folgen erganzende Hinweise zur Anwendung bei gedn-
derter Auflosung.

Die grundlegende Neuerung ist die Referenzierung, damit die Positionierung eines Werkzeuges, am Teil. In der
vorherigen Software waren im Werkzeug alle Referenzierungsmoglichkeiten implementiert. Nun besteht die
Méglichkeit samtliche Koordinatenwerte als Referenzierung zu nutzen. Im Manual fiir Checkopti (CheckOpti.pdf)
wird das im Kapitel 8 weithergehend beschrieben.

Diese Anleitung kann nicht die alle Moglichkeiten aufzeigen. Hier wird eine oft angewandte Applikation be-
schrieben, die eine Lageorientierung mit ROl absichert. Zusatzlich wird die Qualitadt eines Absatzes, mit einem
Ctool gepriift.

Beispiel:

:
250 500 750 1000 1250 1500 220 =00 720 1000 250 1200

125

Die Lageorientierung erfolgt iber 2*ROI. Diese sind Vorne und Hinten am Teil symmetrisch positioniert.
Das Vorhandensein des Absatzes in der Mitte, wird {iber das Ctool gepriift.

Ablauf
Offnen sie das vorhandene Checkopti-Projekt mit den Priifprogrammen der CHB-C-X. (Projekt X) Speichern sie
diese Datei unter einem neuen Namen ab. Diese Datei wird die Grundlage der neuen Einstellungen fiir die CHB-

C-N. (Projekt N)

Offnen sie in einem 2. Task nochmal die urspriingliche Datei (Projekt X). So haben sie die Méglichkeit jederzeit
zwischen den Projekten zu wechseln, um Einstellungen zu vergleichen.

Um die Beschreibung zu vereinfachen und den Text kurz zu halten, wird nun in den folgenden Erlduterungen, die

Begriffe Projekt X und Projekt N verwendet.
Achten sie auf die fett gedruckten Bezeichnungen Projekt X oder N. Arbeiten sie immer im angezeigten Projekt.
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Projekt N: Stellen sie im Menu: Ansicht » Projekteigenschaften den neuen Zielgeratetyp ein. Wahlen sie in den
Feldern die entspreche Einstellung. Siehe Abbildung 7.1

Alternativ: Wenn sie mit dem Gerét verbunden sind, kénnen sie auch die automatische Identifikation durchfiih-
ren. (Checkkon darf nicht mehr verbunden sein)

Abbildung 7.1 Abbildung 7.2

Projekteigenschaften =

Fielgerdtetyp (Typ des zu simulierenden Geréts):

Automatische Identifikation
des Zielgerdtetyps an...

” | Ethernet-Schnittstelle |

Identifizierung erfolgreich.

RS232-Schnittstelle |

Gerdte Typ: |CHB-C-N {Compact Met) j
Firmware Version: |C0nﬁg V3.6 j
Firmware Add-Ins: |kEinE J

Max. Anzahl der Orientierungen {1..8): 8

Max. Anzahl der Werkzeuge: 256 i i i #
Projekt an neue Projekteigenschaften anpasse
¥ Gerateeigenschaften in Projektbeschreibung eintragen Folgende Daten werden fiir dissen Anpassungsvorgang
werandert:
Projektvorgaben:

1. Priifprogramm "Pruefpragramm 1

I+ - Werczeug 'ROI 1"igt nicht kompatibel, wird geldscht.

- Werczeug 'ROI 2'ist nicht kompatibel, wird geldscht.

- Werkzeug ‘CTool 1'ist nicht kompatibel . wird geloscht.
Projekt mit Orientierungstrennung (Vorzugsorientierung)
Orientierungen ohne Musterteile automatisch léschen

< >

Diese Anderungen werden nicht durch die
Rickagangig-Funktion unterstitzt und die davor
durchgefihrten Anderungen stehen nicht mehr zur
Verflgung.

“- oK | ,Tl Abbrechen |

a0 3 Aaa O A

Mit OK bestatigen » dann erfolgt die Anpassungsmeldung wie hier oben gezeigt. Die ,,alten” Werkzeuge sind
nicht mehr kompatibel und werden geldscht. Abbildung 7.2

Es entsteht ein Grund-Priifprogramm mit denselben Merkmalen wie im Projekt X aber ohne die zusatzlichen
Werkzeuge. Die Reihenfolge der Werkzeuge ist gedndert.

[t =i
Rl A RN & @
T B %, 5 NI o R

A [ Mustertel Ergebrisse

06.04.2018 08:20:47

Info__| Werkzeug |_Merkmal |s.| wer 1
inks X 00,00 (Pocel)
Y60 ]

Pol. max Abstand

1468 Vi54 Musterteil 1

Projekt X: Wahlen sie im Menu: Ansicht das Teilekonturfenster. Wahlen sie das erste Zusatzwerkzeug an Pos 13
aus. Durch Doppelklick auf dem Werkzeugnamen 6ffnen sich die Werkzeugeigenschaften.
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Abbildung 7.3 Fenster Projekt X

Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

LSRR REXE R ARSI AS RS

===

IE Werkzeugeigenschaften I

B . [12.ROI

(== e
SBRExEE o

1500} - ---- - - LLLEEEREE R bemmoonoomd--oomo--oto- | Mustedsil Ergebnisse = = Pnsmnnh e
j ' ' H ' ' Orentenn P o | Funktion fert. Aufhangung |
Metkmalsstreuung ~ C:0 o
Aufnzhme Nr. 2 Die GraGe und Posttion legen einen Bereich innerhalb des Teiles fest. in dem das
1o | S pupay 2 06 04 3018 083007 Merkmal berschnet wird. Um Schwankungen bei der Aufnahme zu kompensieren,
wfgenommen am 06042018 08:20-07 kann dis Position relativ 2ur Telskontur festoslaat werden
Korturdatengrobs 3032
H H i H i i Info_| Werkzeug | Merkmal | Wert Strew. Breits [80 [Foce! (gbsalut) |
B R A fre [ N B LEnge_x 1533.00 14.29
; d i ; : ' 1 g d Hahe: [100 [Pset fzbsolct) =
T: Hehe_y
L Flache Horzore. Positon [0 [Poe (zbsaie) K
................................................................ T: Umfang
Ts - Horizort. Bezug [absolut von links (Teilsbeginn /x = 0) |
Ts Fly/2
T- Schwp_x Vatikale Position: [o [Picel (absalut) |
______ T Schwp_y Verticaler Bezug [relativ 2u Maima aus vert. Aufhangung &) =l
Ts Pol min
T Pol ma. Die Ausrichtung der Werkzeugform kann durch einen Winkel schrag gestellt werden
T Merk_11
T2 Merk_12
T12. RO Flache im Par.. Ausrichtung il in Grad zur Horizontale
T 14 ROIZ Flache im Par
: ; : : T 15 Clool1  Hhendiferen
250 500 750 1000 1250 1500
< > < >
¥:1243Y:1294 | Musterteil 2 Orientierung 2 Info: Werkzeug: ROI 1

Merken sie sich die Einstellungen der Gr6Be (Breite/H6he) und die horizontale Position. Diese wird im nachsten

Schritt benotigt.

e 3

Hinweis

Die Angaben (Referenz) der Werte in Pixel beziehen sich auf das obere linke Eck des ROI.

Bei der Ubertragung auf das Projekt N muss beachtet werden, dass, die Referenz der Werte nun in
der Mitte des Werkzeuges liegt. D.h. wenn man die Werte tibernimmt muss um diesen Unterschied
(Offset) der Wert verandert werden. Siehe Beispiel im nachsten Schritt.

Darstellung gednderte Werkzeugreferenz:

' '
Referrenz !
CHB-C-X
________ V)] x- offset Korrektur
' '

' ' ;
______ o __ 1]y offset
' ' 7

' ' .
—rl ... il
Referrenz o .
CHB-C-N Al —t
----- oeeeed
' '
----- o=t

Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram einen neuen ROl zu. Das geht tiber das Icon

im Menu: Vorgange > Werkzeug hinzufiige

n > ROI

oder

Das ROl wird platziert und in der Werkzeugliste eingetragen. Die Standardposition ist am Teileanfang auf der

oberen Kontur.
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Abbildung 7.4 Fenster Projekt N

& (o (@ |55 | || Werkzmugeigenschatten | = |
CLE L MEX[ e ——— L 41| 4y bu[1e R0l B
5 a5 & o
BEXTFE 0 [ R a RS @ XL R Lo ] Irfo \runkmanauan}
N : ; : : : i~ [ Mustetel Egebnisse
E 2 rfo
Orertienrig < [Die GrRe und Posiion des Werkzeugs legen einen Bersich fest. in dem dessen Merkmale
Medkmalsstreung G0 berechnst werden, Damt lasst sich das Werkas.g 2.B. ertsprechend cer Grolie und Posiion des
Adfnabme N 2 Teis im Bid ausichten.
Adgenommenam 06042018 08:20.07
02
Brete
Info_| Werkzeug [ Merkmal
®1. ROl X Koord.inks [160 == =l
@2 ¥ Koerd. cben
@3 X Koord. rechts 12
T: Lange [1o] [absoiut ~|
T: Hohe
Ts Flache
T7 XKoord. Schuwerpurkt X Koortinzte Mitsipunid:
T: ¥ Koerd, Schwerpurkt
Ts Tiagheitx 10 = [T ROIX Koord. Inks | E3E
T Tréghety
7777777777777 T Uinfang Y Koordinate Mitslpunit
T2 Fiache /2 [50 + [2-ROLY Koord. oben | B
T Fiche /2
T Pol.min Abstand
T Pol. max Abstand 795 57 [Pre]
= = = w5 = T, | T 16 RO Fiache 12781.00 [Peld
< > < >
%-98Y:428 Musterteil 2 Orientierung 2 Info: Werkzeug: ROI 1

Durch Doppelklick auf den Werkzeugnamen 6ffnen sie die Werkzeugeigenschaften. Wechseln auf den
Reiter ,,Position®.

a.) Nun iibernehmen sie die Werte fiir Breite und Hohe aus dem Projekt X. Breite = 160 Hohe=100

b.) Den Wert fiir die Horizontalposition (20 Pixel von links / absolut von links Teilebeginn x=0) gibt es so nicht
mehr und muss auf den Wert ,X Koordinate Mittelpunkt* ungerechnet werden.

Der Eintrag ,,1.ROI X Koord. Links“ beschreibt, dass die Positionierung (Referenz) des Werkzeuges von links be-
rechnet wird.

Aus 20 Pixel von links werden X Koordinate Mittelpunkt = 100.

Erkldarung: der Mittelpunkt des Werkzeuges liegt 80Pixel (0,5*Breite160 = 80Pix) weiter rechts. Damit die linke
AuBenkante des ROI, wie vorher 20 Pixel vom Anfang beginnt, muss der Offset zur Mitte addiert werden.
20+80=100.

¢.) Den Wert der vertikalen Position ,,Relativ zu Maxima vert. Aufhdngung Y* gibt es auch im neuen System unter
Y Koordinate Mittelpunkt. Der Eintrag ,,2.ROI Y Koord. oben* beschreibt, dass die Positionierung (Referenz) des
Werkzeuges von oben, dem héchsten Konturpixel berechnet wird.

Auch hier erfordert es eine Umrechnung vom alten Bezug obere Ecke des ROl zum Mittelpunkt.

Aus 0 wird minus 50.

Erklarung: der Mittelpunkt des ROI liegt um 50 Pixel tiefer als der obere Rand (0,5* H6he100 = 50Pix.). Damit
der obere Rand, wie bisher biindig mit der oberen Kontur abschlie3t muss der ROl um die 50 Pixel nach unten
verschoben werden. Nach unten heift fiir die y Koordinate eine Subtraktion. 0-50 = (-50).

Positionieren des 2.ROI

Projekt X: Wahlen sie das zweite Zusatzwerkzeug ROI2 an Pos 14 aus. Durch Doppelklick auf dem Werkzeugna-
men 6ffnen sich die Werkzeugeigenschaften. Vgl. Abbildung 7.5.

Im Allgemeinen werden bei einer Lageorientierung die ROl symmetrisch am Teil platziert. Das bedeutet, dass die
Werte fiir Gr6f3e und Position mit dem ersten ROl identisch sind. Nur der horizontale Bezug dndert sich von ab-
solut von links(Teileanfang) nach absolut von rechts(Teileende). Eventuelle Schwankungen der Teileldnge ha-
ben somit weniger Einfluss auf die Positionierung des ROI.

Abbildung 7.5

E EEIE]
A | 4, Wreroiz ~|| By b4 =

Ifo | Funktion Fostion | vert, Auhangung |

Info

Die Grie und Posttion legen einen Bersich innerhalb des Teiles fest. in dem das Merkmal
berechnet wird. Lim Schwarkungen bei der Aufnahme zu kann die Postion
Felativ zur Tellekonturfestgelegt werden.

Breite: [160 [Fice! (absolut)

Hehe: 100 [Focet (absoiur)

Hrzont. Postion: [20 [Pire (sbsot)
=

| Horzort. Beas: [absoiut von rectts (Teleande)

Vertikale Position: o [Pucet (absoiut)

LefLel fLedfe] Lefle]

Veticaler Bezug [relat 2u Masma aus ven. Aufangung )

Die Ausrichtung der Werkzeugform kann durch einen Winkel schrag gestelt werden.

Ausrichtung 0 in Grad zur Horizontale:

‘Werkzeug: ROI 2
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Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram einen neuen ROI zu. Das geht iiber das Icon e

Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

Werkzeugliste oder im Menu: Vorgange > Werkzeug hinzufiigen » ROI

Das ROl wird platziert und in der Werkzeugliste eingetragen. Die Standardposition ist am Teileanfang auf der
oberen Kontur.

in der

Ubernehmen sie nun die Werte fiir Breite und Hohe unter a) wie schon im ersten ROI.

[EEr=] EWerueugeugenscha&anI

==

| 4

EEE

- A

R xE
CRRE N ) o R R
: Mustertsil Ergebnisse
| Orientienung 2

Merimalsstreuung  C:0
Aufriahme N.
Aufgenommen am

Info | Funktlnnﬂmatlnn |

Irfo:

Die GraBe und Position des Wericzeugs legen einen Bereich fest. in dem dessen
Meramale berechnet werden. Damit lasst sich das Werkzeug 2 B. entsprechend der
(GriiBe und Posttion des Teils im Bild ausrichten.

Konturdatengrdbe

Breits

Info__| Werkzeug | Merkamal |

@1. ROl X Koord. links [re0 [absalut ~]

2 ¥ Koord. oben

X Koord. rechts Héhe:
e [ro0 [sbsolz =l
Hohey
Flache
% Koerd, Schwermunkt
¥ Koerd. Schwerpunkt X Koordinate Mitelpurkt
Traghetx [100 =+ [1 RO Koord.links EE i
Treghty abeoiit
#”i"g i ¥ Kaordnate Nitelpurgd g oottris
jache x/2 3. | rechis
ez R e —
Pol. min Abstand

Pol. max Abstand 7
Flache 13721.00 [Ficelq
Flache 13721.00 [Ficel

2. ROLY Koord cben
3. ROIX Koord. rechts

4 ROIL5nge x

5. ROl Hahe y

6. ROl Flache

7. ROIX Koord. Schwerurkt
8.ROIY Koord. Schwemurkt
9. ROl Traghett x

10. ROITraghet y

11. ROl Unfang

12. ROl Flache /2

13. ROl Flache y/2

14, ROIFol. min Abstand

15. ROI:Pel. max Abstand

16. ROI 1 Flache

X:1613 ¥:1514 Werkzeug: ROI 2

Musterteil 2

Orientierung 2 Info:

b.) Ubernehmen sie auch die Werte der umgerechneten Referenzposition aus dem ROI 1. Wert fiir ,,X Koordinate
Mittelpunkt“. Der Unterschied ist nur, dass der Bezug ,,1.ROI:X Koord. links“ auf den Bezug ,,3.ROI:X Koord.
rechts“ geandert wird. Dies geschieht durch die Auswahl aus dem Drop down Menu am Eingabefeld.

-

Hinweis

Wenn der Bezug gedndert wird, dann berechnet Checkopti einen neuen Offset Wert. Dieser Wert wird
so berechnet, dass das Werkzeug an der aktuellen Position verbleibt. Um das ROl an die rechte Seite
des Teiles zu versetzen muss der urspriingliche Wert, in diesem Fall, 100 wieder eingetragen wer-
den. Da der Offset zur Koordinate hinzuaddiert wird, ist der Wert mit negativen Vorzeichen zu verse-
hen. Dadurch wird erreicht, dass das ROI ,,im Teil“ symmetrisch wie bei ROI liegt.

Die ,,Y-Koordinate Mittelpunkt* erhalt die gleichen Werte wie beim ROI 1. Siehe Abbildung 7.6

Abbildung 7.6 Fenster Projekt N

| [= || ® |[ &= | | B Werlzeugeigenschaften - Drehteil xyz neu 25.05.2018 / .. |- |[- - |[n3]
“EFEEREX L L T KE | 4y b 17.ROIZ -l B B X 3
= =3 e [T
BOXTIE - LN A e R o | Funition [Pesiien]| Retation |
7 ; ; ; T a [ Musterel Ergebniss
Onertisnung 2 Infa:
P Die GriGe und Postion des Werkzeugs legen sinen Bersich fest, in dem dessen
15 e Co Merkmale berechnet werden. Damit lasst sich das Werkzeug 2.B. entsprachend der
Aufnahms Nr. 2 (Grde und Posilion des Tels im Bild ausrichien.
Aufgemommen am  05.04.2018 15:17:23
Kortudatengrilie 3078
1= Info_| Werczeug | Meriamal Breite
@1 ROl X Koord. links [150 [ateolt =1
D2 ¥ Koord. oben
00 o3 X Koord. rets e
T Langsx
T Hene ¥ [foD [abecle =l
Ts Flache
_____________ T7 X Koord. Schwerpunkt
Te ¥ Koord. Schmerpurid X Koordinate Mitielpunit
----------------- Ts Tragheit x
T Traghett y [heo + |2, ROIX Koord. rechts =] =
T Unfang
T Fiachs /2 ¥ Koordinate Mitslpunkt
T Flache y/2 = =
T Pal. min Aostand 50 + [2.ROIY Koard. cben =l «f
T15 Pol. max Abstand 804 15 [Pixel]
"""""""" LT 16 _Folt Flache 00 [Foceld
T 17. ROI2 Flache 00.00 [Poc]
25 00 0 ©
< > < >
%1023 Y:1675 Orientierung 2 Info: Werkzeug: ROI 2
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Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

Alternative Methode ohne Berechnung der Referenz Koordinaten:

Projekt X: Platzieren sie den Mauszeiger auf die obere linke Ecke des ROI. Merken sie sich die Koordinaten fiir
diesen Punkt.

BTG -===--—— 1 Mauszeiger J---i-------
P . .

525 -

500

25 50 75
<

I X:20 Y2564 I Musterteil 2 Orientierunc

Projekt N: Fiigen sie wie oben beschrieben ein ROl zu. Legen sie die Breite und Héhe gem. der Vorgabe aus Pro-
jekt X. Nun verschieben das ROl im Bild mit der Maus, bis die obere linke Ecke des ROl auf derselben Position
am Teil liegt.

Auch wenn die Positionierung nicht ,,Pixel“-genau erfolgt, sollte das fiir die Erkennung der Lageorientierung hin-
reichend genau sein!

Der 2. ROl kann gleichartig eingefiigt werden. Breite und Héhe werden aus Projekt X {ibernommen. Dann wird
der horizontale Bezug bei ,,X-Koordinate Mittelpunkt“ auf ,,3.ROI:X Koord. rechts*“ ausgewahlt. Nun verschieben
sie mit der Maus das ROl im Bild, bis es an der richtigen Stelle am Teil steht. Vgl. im Projekt X.

Kopieren von Werkzeugen

Sofern sie mit der Vorgehensweise vertraut sind konnen sie den Vorgang noch weiter vereinfachen.

Wenn sie ein Werkzeug anwdahlen, kdnnen sie mit der rechten Maustaste den Befehl ,,Werkzeug kopieren*
durchfiihren. Dadurch wird das angewdhlte Werkzeug exakt kopiert. Nun muss nur der horizontale Bezug mit
Offset angepasst werden.

Ubertragen des Ctool Werkzeug
Mit einem CTool wird die Konturoberfliche in einem bestimmten Bereich iiberpriift. Dies wird haufig zur Uber-

priifung des Vorhandenseins eines Absatzes oder Gewindes eingesetzt.
In diesem Beispiel ist das der Absatz in der Teilemitte.

Das Ctool ermittelt in diesem Beispiel die Héhendifferenz in einem definierten Abschnitt der Kontur. Fehlt der
Absatz, dann ist der Hohenunterschied abweichend von den Musterteilen und kann ausgewertet werden.
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Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

Projekt X: Wahlen sie das CTool1 an Pos 15 aus. Durch Doppelklick auf dem Werkzeugnamen 6ffnen sich die
Werkzeugeigenschaften. Siehe Abbildung 7.7

Abbildung 7.7

E Werkzeugeigenschzften E’ }E Werkzeugeigenschaften E’
4 | 4, B [rs cToel EmBEXEFE o o 4| 4, b [i5 cTool HECE T
infa -m Poston l Infr I Funidion
Name: [cToal Ino:
Der Bereich im Teil, der sich durch die Eintr3ge aus "Beginn” und "Ende” engibt, wird zur
P
WMerkmal & enatarens (i i - Berechnung des Wericzeugs herangezogen
" Madmatwert
i~ ittsw
Durchschnittswert Beginnin Spate:
€ Mnimahwer Horizont. Position: 620
™~ Winkel der Ausgleichgerade
" Skalare Lange Horizont. Bezug: absolut von links (Teilebeginn / -
Ende in Spalte
m Horizont. Position: 280
Horizont. Bezug: Iabsolut won links (Tellebeginn /= = 0) ;I
Berechnen aus: IObarkante h ;I
Werkzeug: CTool 1 | v Werkzeug: CTool 1 ‘ v

Merken sie sich die Einstellungen im Reiter ,,Funktion“ und ,,Position®.

lii Z } -
Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram ein neues CTool zu. Das geht {iber das Icon | @ | ﬁ in der

Werkzeugliste oder im Menu: Vorgange > Werkzeug hinzufiigen > CTool
Das CTool wird platziert und in der Werkzeugliste eingetragen. Die Standardposition ist am Teileanfang auf der

oberen Kontur.

Durch Doppelklick auf dem Werkzeugnamen 6ffnen sich die Werkzeugeigenschaften. Ubernehmen sie die Ein-
stellungen aus dem Projekt X im Reiter ,,Funktion®.

Abbildung 7.8 Projekt N

B Werkzeugeigenschaften EI@
5| 4, b |1e.cTOOL R AL
Info Position | Rotation |
Name JcTooL
Fom: IRecI‘rteckiger Bersich j
Merkmale: Mermalsname
— Héhendifferenz { Max. - Min.)
[ % Koord. Minimalwert
[ Koord. Minimalwert
[ Koord. Durchschnittswert
(1 Koord. Maximalwert
1 Koord. Maximalwert
[ Winke! der Ausgleichgerade
[ Skalare Linge
Berechnen aus: |1 bergang ;I
Suchrichtung: I“'O” Oben LI
Werkzeug: CTOOL | 2
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Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

Die Einstellungen im Reiter Position haben sich beim CTool gedandert.

Zundchst muss die Breite berechnet werden:

Aus dem Projekt X ist der Anfang und das Ende gegeben. Die Breite ergibt sich aus der Differenz.

880 Pix.- 620 Pix = 260Pix. > Breite

Eine Hohe gab es im alten Projekt nicht. Das Werkzeug wurde auf dem ganzen vertikalen Bildfeld berechnet.

Es muss daher im neuen Projekt sichergestellt sein, dass die obere Konturkante durch das Werkzeug immer er-
fasst wird. Dazu wird die Hohe auf die ganze Sensorauflésung eingestellt. (Vgl. Kapitel 6 obere Sichtfeldgrenze)
Da die Positionierung des Werkzeugs im CTool liber die X/Y-Koordinate Mittelpunkt erfolgt, ergeben sich fiir die
Koordinaten Offset-Werte.

Im Beispiel ist eine Auflosung von 2048 Pixel gewdhlt. Die Hohe des CTool ist damit 2048 Pixel. Da die ,,Y-Koor-
dinate Mittelpunkt“ in der Mitte des Werkzeuges liegt, ist die Halfte der Hohe als Offset-Wert

einzutragen. » 2048 :2 = 1024.

Fiir die ,,X-Koordinate Mittelpunkt“ ist ein Offset-Wert einzutragen der genau in der Mitte des Werkzeugberei-
ches liegt. » 620 Pix +(260/2) = 750 Pix.

Fiir diese Einstellungen gibt es keine ,Referenz“-Werte, es wird daher aus dem Drop-Down, der absolute Bezug
gewdhlt. Siehe Abbildung 7.9

Abbildung 7.9 Projekt N

= [= ==
4a| 4, bE frooL ~l[B e o =

1"
Info ] Funktion ~Posftion ]Rotaﬁonl

Infa:

Diie Grolie und Position des Werkzeugs legen sinen Bereich fest, in dem dessen Merkmale berechnet
werden. Damit |3sst sich das Werkzeug z.B. entsprechend der GroBe und Position des Teils im Bild
ausrichten.

Breite:

‘253 ‘absn\ut ha ‘

Hahe
[2048 [absolt |

¥ Koordinate Mittelpunic:
[750 = [1. ROIX Koord. links =

Y Koordinate Mittelpunkt:
[1024 [absolut -]

Werkzeug: CTOOL

Damit sind die insgesamt 3 Werkzeuge umgesetzt. Es macht nun Sinn das neue Priifprogramm zu benennen und
zu speichern.

Programm benennen: Icon ,,Eigenschaften Priifprogramm® anwahlen

Eigenschaften des Profprogramms X
%= CheckOpti - Beispiel_CHE-C-N.shp
Datei Bearbeiten Ansicht Gerdt Vorginge Assistenten  Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe Mame des Prifprogramms: I
= 'e bl L = Olg-| w2 |Drehteil ¥yz neu 25,05,2018 [ H, Muster I
2, |Pruef|:rogramm1 j&—‘;, ;
Teilekontur
COEHF W EY L R E
BE XS EG o QG R R
: : ; ; | Priffteil Ergebri oK | Cancel |
i I : : Orientigrung

Dann o6ffnet ein Dialogfenster: Vergeben sie einen ,,sinnvollen® Dateinamen. Am besten mit Datum und dem
Name des Bearbeiters.
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Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

7.1  Fertigstellung und Abschluss

Verbinden sie nun Checkopti Projekt N mit der Checkbox.
Im Menu Gerat gibt es den Vorgang ,,Verbindung aufbauen oder trennen®

& CheckOpti - Beispiel_CHB-C-N.sbp
Datei  Bearbeiten i\nzi[htIGErEt Vorgdnge Assistenten Mavigieren Extra  Fer

FEH uveRarR R EEREEFEDED -
@,,| 4. b,,lPruefprogramm1 I j&,—‘}, B X &

ETeilekcntur
G SBR[ S @
BEXTFE o) TR D@ [ SR s

~

Verbindungspararmeter “. x

3500
Bitte stellen Sie die Verbindungsparameter entsprechend den Einstellungen des

Gerates ein oder fihren Sie eine Suche durch,
Wenden Sie gegebenenfalls an Ihren Metzadministrator,

2000

Verbindungsparameter

IP-Adresse des Gerdtes:

Pool-System-SHI (192, 168.2.20 f 00-0E-F0-42-46-DB) LI

Suchen.. |
Abbrechen | Weiter = I

2000

Uber das Menu Ansicht ,,Priifprogramm Manager* 6ffnet das Ubertragungsfenster.

I

28 CheckOpti - EEiir:iEIl:%HE—C—T-l.shr:'

Datei  Bearbeiten sicht § Gerdt Vorgdnge Assistenten Mawvigieren Extra Fenster Hilfe
AEHEHyEEY Y R FEEEEEEED -
2, | 4, P, |Orentsixyz neu 25052018/ H. Mus_~ | B I 3¢

In den Spalten ,,Checkopti“ und ,,Gerat“ sind das Priifprogramm und der Programmplatz mit der Maus anzuwéh-
len. Erst dadurch wird die Funktion ,,Zum Gerat kopieren* aktiv und das Programm kann {ibertragen werden.

Profpregramm Manager =

ie Listen zeigen die im CheckOpti Projekt bzw. auf dem Gerat enthaltenen Prifprogramme. Diese kiinnen hier (ibertragen bzw. verwaltet werden.

CheckOpti: Gerat:
Neu MName Mame ~
Drehteil xyz neu 25.05,.2018 f H. Muster , 5 KB 1. Chedk program 1, 2091 Bytes
Kopieren < Verbindung hersbellen:l 2 Bousfocogramo 2 2045 Byte
3. Check program 1, 2091 Bytes
Einfiigen = - 4, Check program 1, 2091 Bytes
I Zum Gerat kopieren = I 5. Check program 1, 2091 Bytes
Lischen 6. Check program 1, 2091 Bytes
< Vom Gerat kopieren I 7. Check program 1, 2091 Bytes
Benennen 8. Check program 1, 2091 Bytes
B 9, Check program 1, 2091 Bytes
Mach oben verschieben | Loschen > | 10, Check program 1, 2091 Bytes
11, Check program 1, 2091 Bytes
MNach unten versn:hiebenl 12. Check program 1, 2091 Bytes
13, Check program 1, 2091 Bytes
Aus Datei importieren | 14, Check program 1, 2021 Bytes
15, Check program 1, 2091 Bytes o
1 el e ——— WA Db
In Datei exportieren | < » < »

Freier Speicherplatz 16241 KB

| Schliefien I

Nach erfolgreicher Ubertragung ist der Name des Priifprogrammes auch bei ,Gerét* sichtbar.
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Anpassung der Priifprogramme fiir CHB-C-N

‘%‘rﬁfpmgramm Manager >
rie Listen zeigen die im CheckOpti Projekt bzw. auf dem Gerat enthaltenen Prifprogramme. Diese kdnnen hier Ubertragen bzw. verwaltet werden.
CheckOpti: Gerat:
Meu Mame Mame "
Drehteil xyz neu 25,05, 2018 fH, Muster , KB 1, Drehteil xyz neu 25.05, 2018 / H. Muster ,

Kopieren < Werbindung herstellen :l TPTUETOr oA et £, dU6s Dyes

3. Check program 1, 2091 Bytes

Einfiigen 4, Check program 1, 2021 Bytes

Zurn Gerdt kopieren = | 5, Check program 1, 2091 Bytes

Leechen 6. Check proaram 1. 2091 Bvtes

Priifprogramm Manager schliefien.
Checkopti Software beenden und die Verbindung trennen.

Damit sind alle Daten auf dem Gerdt und die Anlage ist umgeriistet. Es wird empfohlen einen umfangreichen

Probelauf durchzufiihren.
Sollten noch zu viele Teile als ,,ni0O“ bewertet werden, dann ist die Datengrundlage mit den vorhandenen Abbil-
dungen in Checkopti evtl. zu klein. Es empfiehlt sich den ndchsten Schritt der Projekt Optimierung durchzufiih-

ren.
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Projektoptimierung

8 Projektoptimierung

Durch verschiedene Einfliisse bei der Umsetzung des Umbaus, kann es sein, dass sich die Abbildungen in der
Datenablage zu den nun vorhandenen Abbildungen leicht unterscheiden. Diese Unterschiede bewirken vor allem
bei den ,,Standardmerkmalen® im Priifprogramm, dass das Priifergebnis negativ wird. Das fiihrt dazu, dass ver-
mehrt sogenannte ,,Pseudo-Ausschuss® Teile entstehen. Diese als ,,schlecht” markierten Teile, erh6hen die
Fehlteilrate und damit die Ausbringung des Systems.

Es wird notwendig das Projekt zu optimieren.

Basis dazu ist das Projekt N. Verbinden sie Checkopti mit dem Geradt wie oben bereits beschrieben.
(Der Verbindungsaufbau mit dem Gerat sollte im STOP-Zustand erfolgen.

Ordnen sie die Fenster ,,Teileliste* und ,,Teilekontur” so auf dem Bildschirm an, damit sie beide betrachten
kénnen.

Mit dem Icon ,,Priifteile aufzeichnen® wird die Aufzeichnung der Teilebilder aktiviert. Danach starten sie die An-

lage und zeichnen im laufenden Priifbetrieb die Teile auf.

3=
Datei Bearbeiten Ansicht Gerat

B yEE

Vorg

P

ange Assistenten Mavigieren

Extra Fenster Hilfe

EEEEE HOg-w

a, Drehtei xyz neu 25.05.2018/H. Mus_~ | Bz
[=e@]=] [=@]=]
“w AL QR == CLE I ER LS . R
Mustertele, sarfiert nach... Priffisie. sortiert nach... BEXSEE o oo @ o % i R R
[Empfangsreinentoige ~| [Empfangsreinertolgs ~| ; ; ; T~ [ Prifted Ergebrisse
T 1. Teil 0= 1 @ 1. 7eil 0= 1 [ SRR AR SUUSRRUURNS ARRUURRRR Orentiening 2
T2 Teil 0i=2 Kopisen | o Tail - 2 @ sbwsichung 65.02 (Gut)
T2 Tel On=1 @2 7= 0ns 1 On. Ekennungun... &
T & Teil Ori=2 — |@= Tei0i-2 Teleranz
@5 Teil 0= Aufnahms Nr. 2
Versch. | (@E. Tel Onie 2 Aufgenommenam  05.04.2018 15:17.23
@7 Tl 0i=2 B g . i KorturdatengraBe 2078
@z Tel0n=1
@ Tel 0= 2
@10 Teil 0= 1 info | Werzeug | Merkmal
Loschen @1 ROl X Koord. links
B U S S O 2 Y Koord. oben
— @3 X Koord. rechis
|| (0% Lange x
s Hahe y
@s Flache
Q7 X Koord. Schwermunkt
T e @2 YKo o
8 ord. Schwerpunkt
Qs Tragheit x
dL1o Tragheit y
@11 Unfang
@1z Flache x/2
[@}K] Fache y/2
@4 Fol. min Abstand
@15 Fol. max Abstand
: @16 RO Flache
H @17 ROl Flache
: : L [@ne cTooL Hihendifferenz { Ma...
@] 00 1000 1500 200 o
< > < >
Schlecht: 0 (0%) Gut aber falsche Grient %1997 V:237 Prifteil 2 Orientierung 2 Info:

Jedes Teil wird nun in der Priifteileliste angezeigt. Im Teilekonturfenster erscheinen die Aufnahmen mit den je-
weiligen Ergebniswerten der einzelnen Priifmerkmale.

Zeichnen sie ca. 200 Teile auf. Danach kénnen sie die Aufnahme stoppen.

Bei der Optimierung der Priifergebnisse geht es darum den ,,Pseudo-Ausschuss“ zu reduzieren. Deshalb kénnen
sie sich nun auf die mit dem roten Punkt markierten Teile konzentrieren.
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Wahlen sie ein rot markiertes Teil in der Teileleiste an. Dadurch wird im Teilekonturfenster dieses Teil abgebil-

det.
Teileliste (== | Teilekontur [=E=]
CE BB E B G EY e T LKE R
@ [Musterteie, sottier nach. . Prifiele. sorier nach.. BREXNESEE| oo R ES O AR amEH Y R Ewx
o |[Empfangsreherolge | |Empfangsreihenfolge ~] ; ; ~ [ Prifiei Ergebrisse.__| T
|| T Te 0nm 1 @4 Tl On=2 ~ Orertisnung !
L |lTzTeion-2 Kopleren | @) ¢ il Ori = 1 2000} e @ Abweichung 121.74 {Schlecht)
T 2. Tel Onm 1 || @& Teionez On. Ercennungsin... 5
| TeTsioi-2 @7 Tel0n-2 Telsranz 5
4 |[T 5 Telon-2 @2 Teil Onim 1 ] W R S U U Aufnahme e s .
5 Versch, | @9, Tel On=2 Afgenommenam  26.04.2018 11:10:28
@ 10.Teil Ori= 1 Konturdatengro Be 3064
b > || @11 TelOn=2
7 | | @12 Te1 00 - 1 (sehisem e
B @12 Tel On= 2 Info_| Werkzeug | Metmal
Loschen | @ 14. Teil Or.= 1 : : : : : : @1 ROl X Koord. links
o || @15 Tel On-2 1280 e R N @2 Y Kaerd. eben
: : : : : : @2 X Koord rechts
> 7. Tel On.= 2 \ @+ Lange x
8, Tel On.= 1 {Sehlecht) N 45 Hihe y
9 Teil Ori=2 D6 Flache
0. Tel On.= 1 (Sehlecht) e -
@21 TeilOi=2 4= Y Koord. Schwerpunkt
@ 22 Tel Ori.= 1 (Schlscht) L@ Teaghait
@ 23, Teil Ori = 2 (Schlecht) 410 Tragheit y
@24 Tel Ori=2 on Umfang
@25 Tel Or =1 @1z Flache x/2
@26 TeilOi=2 @12 Flache y/2
@27 Tel On= 2 @14 Pol. min Abstand
@22 Tei Ori=1 @15 Pol. max Abstand 81252 [Pheel]
@ 23, Teil Or.= 1 (Schlecht) : @15 RO Flache 00.00 [Pixei3
@20 Tel Ori =2 : ' @17 RO Flache 13399.00 [Picsl
@ 31, Tei Or.= 2 (Sehlecht) : : : : : : @18 CToOL Hishendifferenz | Max, - Mi... 52.00 [Pecel]
@ 32 Tei Ori = 1 (Schlscht) [ ] 250 00 750 1000 1250 1500 v
@32 Tel Ori=2 (Schlscht) w = B & >
Gut: 23 (69%) Schlecht: 10 (31%) | Gut aber falsche Orientierun 2 | %79 v:1839 Priifteil 16 | Orientierung 1 | Info: | 4

Beurteilen sie nun im Bild und bei den Merkmalen die méglichen Abweichungen.

Dabei stellen sie sich folgende Fragen?

Entspricht die Abbildung einem Gutteil?
Gibt es eine relevante Anderung in der Kontur? z.B verursacht durch eine schlechte Zufiihrung.

Ist das als rot markiertes Merkmal relevant fiir die Lageorientierung oder die Qualitdt des Teiles?
Wenn ja, ist das Teil noch zuldssig oder nicht?

Wenn man zum Ergebnis kommt, dass das angezeigte Teil den Vorgaben entspricht, dann wird das Teil in die
Musterteileliste kopiert. Das erfolgt mit dem ,,Kopier-Button“ zwischen den Spalten.

Tel'leﬁf?’te

=) =]

CHP B P X E B

@ Musterteile. sortiert nach...

Prufteile, sortiert nach...

=}

i I Empfangsreihenfolge ;I

I Empfangsreihenfolge ;I

T 1. Teil Ori= 1
T 2 Teil Ori=2
T 2 Teil Oni=1
T £ Teil Ori= 2
T 5. Teil Oi=2

L = B I I -

-

@10 Tel o=
i @11 TellOri=2
@ 12 Tail On = 1 (Schlecht)
@13 TelOr=2
@14, Tel Ori =1
@15 Teil Ori =2
D416 e On - 1 Scechy)
> @17 Tall On=2
@ 13 Teil Ori = 1 (Schlecht)
@19, Tl 0n= 2
@ 20 Teil Ori = 1 (Schlecht)
@2 TelOn=2

£

8. Teill Ori=1

9. Teil Ori.= 1 (Schlecht)
0. Teil Ori=2
1
2
3

W

Aufgrund eines neuen zusatzlichen Musterteiles, wird die Berechnung und Evaluierung neu durchgefiihrt.
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Projektoptimierung

Im Ergebnis zeigt sich, dass dieses Teil 16 nun als ,,gut*“ bewertet wurde. Dariiber hinaus werden, aufgrund
neuer Grenzwerte, auch andere Teile als ,,gut“ bewertet.

[ Teileliste Felre ] | & oo [= ==
C % B E |y R R EY RS ——— KERE
() | Musterteie, sorist nach Prifteie, sotiet nach BREHTFEE o o | Bor AO @ Ao &R
o |[Empfangsrshenfoige | |Empfangsreihentolos | : : : ; : : ~ [Frifteil Ergebri T T
[k ERCT “ @ Tsi0n-2 ~ Orertigrung 1
| T2reion-2 ol | @5 Tai one 1 @ Abweichung 57.20 (Gut)
T3 TeiOriz1 . @6 Tsion-2 On. Erkennungsur... 5
T aTeiOn-2 ——|@7.Tel On=2 Tolersniz 5
4 || T 5 Teion-2 < M@z Tsion-1 Aufnahme Nr. 18
5 || TETelOn=1 = || @sTeion-2 Aufgenommen am 2504 2018 11:10:26
@10 Tl On =1 KonturdatengroBe 3064
b > || @11 e ons2
7 ||| @12 Tel 0= 1 (Schlecht)
B @12 Tel On=2 Info | Werkzeug | Mermal | 5. Wer
Loschen) | @ 14. Teil Ori.- 1 @1 ROl X Koord. links X 00.00 [Pecel]
- @ E T On=2 @2 Y Koord, oben Y 732.00 [Pueel]
— | S ECTTE W3 X Koord rachts 1531 00 [Pl
» @17 Teil Or=2 D: Lange x 1532.00 [Pixsl]
= @12 Telon=1 4— Qs Héhe v 495,00 [Pixel]
@ 19.Teil Ori= 2 (513 Flache 4773662+005 [Pivel
@20.Tei Or.- 1 @7 X Koord, Schwerpunkt 746.04 [Poeel]
@2 TelOn=2 4re Y Koord. Schwempunkt 462 77 [Pixel]
@ 22 Tell Ori= 1 «' Qs Tragheit x £.303262-010
@ 22 Tell Or = 2 (Schlacht) 410 Traghet y 6.154002+009
@ 24.Teil 0= 2 Q. Umfang 4524.00 [Pueel]
@25 Tel 0= 1 @12 Flache /2 2587312005 [Pixel
@25 Tel On.=2 @12 Flache y/2 2.790832+005 [Pocel
@27 Teil Ori= 2 @1z Pol. min Abstand 214.44 [Poesl]
@ 22 Teil Or.= 1 o @15 Pol. max Abstand 21252 [Pueel]
@29 Teil 0= 1 *— : : : @16 RO Flache 00.00 [Pixslq
@ 30 Teil Ori.= 2 : : : @17. ROIT1 Flache 13399.00 [Pocel?
@ 31. Teil Ori.- 2 (Schlecht) ' ' : @12, cToOL Hahendifersnz { Max. - M... 52.00 [Peeel]
@ 32, Teil Ori= 1{Schlecht) . 250 500 750 1000 1250 1500 w
@ 22 Tel Ori= 2 (Schlecht) v < < >
Gut: 28 (84%) | Schlecht: 5 (16%) Gut aber falsche Orientierun) 7 | 1356 V:2126 | Prafteil 16 | Grientierung 1 | Infe: | 4

Dieser Vorgang wird nun bei den ndchsten verbliebenen ,,rot-markierten® Teil wiederholt. Im Verlauf dieser Opti-
mierungen werden immer mehr Teile als ,,gut” bewertet und die Ausbringung des Systems wird erhoht.

Achtung!
Kopieren sie keine Falschteile in die Musterteile.

Beispiele fiir ,,Falsch“-Teile, die nicht in die Musterteile ibernommen werden sollten: Absatz zu gering!

- . e .
. 8 ¥ Koord. Schwerpunic 455 30 [Pocel]
Qs Tragheit x 2.252182-010
@ 10 Tragheit y 5.91650e=009
@1 Urfang 4572.00 [Pixsl]
D1z Flache x/2 2.15645e+005 [Pixel
@1z Flache y/2 2 78303e+005 [Pixel
@14 Pol. min Abstand 210.22 [Pixel]
@ 15, Pol. max Abstand 214.49 [Pixel]
@16 RO Flache 12545.00 [Pixsld
_.11 BEolld Elach, 0000 [Pl
&1z cTooL Héhendfferenz { Max. - Mi 36,00 [Pocel] |
£ > £ >
X:30 ¥:734 Prafteil 23 | COrientierung 2 Info: | >
Falscher Teiletyp:
H a7 X Koord. Schwerpunkt 207.14 [Pixel]
. 8. Y Koord. Schwerpunidt 455 63 [Pixel]
""""""""""""""""""""""""""" 4. Tragheit x 3.04438s-010
@ 10. Traghett y £.07206=-003
@11, Urfang 4740.00 [Pixel]
41z Flache x/2 2.32820e+005 [Fixel
@13, Flache y/2 2.382812+005 [Pixel
@14, Pal. min Abstand 215.53 [Pixel]
PN e 415 Pol. max Abstand 234 .34 [Pixel]
: H H @16, ROIT Flache 1257400 [Pixeld
: : : : @17 RO Flache 00.00 [Pielq
' H H ' : : 12 cToOL Héhendiffersnz ( Ma. - Mi... 28,00 [Pixsl]
. 250 500 750 1000 1250 1500 [
£ > £ >
K8 ¥:1887 Prufteil 33 | Orientierung 2 Info: | =
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Projektoptimierung

Zufiihrung gestort:

Lo

Y Koord. Schwerpunkt 465,67 [Picel]
Tragheit x 8.36784e+010
Tragheit y 5.75472e+009
Umfang
Flache =2
Flache y./2
Pol. min Abstand
Pol. max Abstand
ROIT Flache
ROIT1 Flache
CTOOL Héhendifferenz | Max. - Mi... 40,00 [Pieel]

E000O0EOHOO
WSl i

oo o e G — oo

[} z50 500 750 1000 1250 1500 -
< >
¥:-100 ¥:1007 | Prafteil 38 | Orientierung 2 | Infa: |

A
L4

Abschluss der Optimierung:

Da jede Anderung in Checkopti, z.B. auch das Verschieben von Werkzeugen, neue Grenzwerte erzeugt, muss das
Priifprogramm auf die Checkbox neu {ibertragen werden.
Wie unter Kapitel 7.1 beschrieben, wird das neue Priifprogramm auf das System iibertragen.

Denken sie daran, das neue Priifprogramm zu benennen und zu speichern.
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Vorgehen bei geanderten Auflosungen

9 Vorgehen bei gednderten Auflésungen

Eine gednderte Auflosung erzeugt ,andere” Abbildungen des Teiles als zu zuvor. Dies erfordert die Position und
Grofie des Werkzeuges anzupassen.

Im Wesentlichen betrifft das die Offsetwerte der ,,Mittelpunkt-Koordinaten“ der Werkzeuge. Am einfachsten er-
folgt die Anpassung durch Verschieben des Werkzeuges mit der Maus. Auch die Grof3e des Werkzeugs kann ein-
fach mit der Maus verandert werden.

Beispielbilder mit unterschiedlicher Auflésung:

Vertikal: 512 Pix, Vertikal: 512 Pix
Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 10 Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 5

BO0f---m-mmmmmmm e hEEEEEEEE R ]

)] 250 )

Die Abbildung des Teiles wird ,,breiter die Hohe bleibt gleich.

Die Position der ROI stimmen nicht mehr. Der Offsetwert fiir ,X-Koordinate Mittelpunkt“ muss an die Lage der
Nut angepasst werden. » Mit der Maus an die nun ,richtige“ Position verschieben. (Y-Koordinaten bleiben unver-
dndert)

Fiir eine Anpassung von dem Projekt X iber nimmt man die Position der ROl und verschiebt sie an die zu prii-
fende Stelle.

Die GrofRe der Werkzeugs muss unter Umstdanden auch angepasst werden. Das hangt von den Priifanforderun-
gen ab.

Vertikal: 2048 Pix, Vertikal: 2048 Pix
Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 10 Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 5

ra
[
(=]
n
(=]
(=]
=i
on
(=]
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Vorgehen bei gedanderten Auflosungen

Die Abbildung wird ,,h6her“ und ggf. ,,breiter”. Die Auflésung wird somit in beiden Richtungen gréfer.

Die Position der ROI stimmen nicht mehr. Der Offsetwert fiir ,,Y-Koordinate Mittelpunkt“ muss an die Lage der
Nut angepasst werden. > Mit der Maus an die nun ,richtige” Position verschieben. Im linken Beispiel bleibt die
»X-Koordinate Mittelpunkt* unverdndert. Rechts muss X und Y-Koordinaten angepasst werden.

Ob die Groéf3e verdandert werden muss zeigt sich ob das zu priifende ,,Detail“ noch in die Werkzeughegrenzungen
passt.

Folgender Vergleich zeigt die Verhaltnisse bei Ausnutzung der gednderten Auflosung in X und Y-Richtung:

_______________________

00 750 O 280 =00 750

Am besten zeigt sich die Verbesserung der Auflosung, wenn man die Werte der ROl vergleicht. links mit kleiner
Auflosung wird das Vorhandensein eines O-Ring mit ca. 300 Pixel gepriift. In der in beiden Richtungen verbes-
serten Auflosung, mit Anpassung der Position und Grofie, wird der ROI mit ca. 2200 Pixel Giberprift.

Die Auswertung wird dadurch sicherer und stabiler.

Anpassung des Projekts N

Basis bleibt das Projekt N. Im Grund geht es um den Austausch der Teilebilder mit kleiner Auflésung gegen neue
Aufnahmen mit der erhohten Auflésung.
Die Vorgehensweise entspricht dem Ablauf wie unter Kapitel 8 der Optimierung beschrieben.

Verbinden sie Checkopti mit dem Gerat. Zeichen sie mindestens 200 Priifteile auf. Nun werden die Teile, die der
geforderten Abbildung, Lageorientierung und Qualitdt entsprechen, von der Priifteileliste in die Musterteileliste
kopiert.

Teilebilder mit kleiner Auflésung miissen aus der Musterteileliste geloscht werden! Es diirfen sich nur noch Ab-
bildungen der hoheren Auflésung in dieser Liste befinden. (Loschen-Button oder Teil anwahlen und ,,Entf“ auf
der Tastatur driicken.)

A Wichtig!

Bei einem Projekt mit Lageorientierung ist darauf zu achten, dass die Zuordnung der Orientierung
(Ori.1 oder Ori.2) zum jeweiligen Teil passend ist. Beim Kopieren der ,,Schlechtteile“, konnte eine
falsche Orientierung zugewiesen sein. Die Orientierung kann tber die Ziffern 1-8 am linken Rand der
Musterteile zugewiesen werden. (das jeweilige Teil muss dazu markiert sein)
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Vorgehen in der Teilleiste:

Teileliste - Auflasung

=5 ===

CEMEBBEE A

Musterteile. sortiert nach..

Priffteile. sortiert nach..

Empfangsreihenfolge
—

Empfangsreihenfolge

=

@ 1. Teil Ori= 2
@2 Teil 0=
@ 3. Tal 0=
@ 2. Teil O
@5 el Ori =
@6 Tal Ori=
| @ 7. Tel Or.=

[ R

oo ow o o @

Gut: 8 (40%) | Schlecht: 12 (60%)

. Teil Oni.= 2 {Schlecht)
@ 10. Teil Ori.= 2 (Schlecht)
@ 11 Teil Ori.= 2 (Schlecht)
'12 Tel On = 2 {Schlecht)
13. Teil Ori.= 2 {Schlecht)
@ 14 Teil Oni = 2 (Schlscht)
@ 15 Teil On = 2 (Schlecht)
@ 15. Teil On = 2 (Schlecht)
@ 17. 7= Oni= 2 (Schiecht)

‘ Gut aber falsche Crientierung: 4 A

Abschluss:

Teile mit alter
Aufloesung
“Loschen”

Teile mit neuer
Auflosung

"Kopieren”

Vorgehen bei geanderten Auflosungen

Teileliste - Auflasung

=S M =

% BT K e

@ | Musterteile, sortiert nach.

Priffteile, sortiert nach..

i IEmpiangsreiherﬂolge

=l

Empfangsreihenfolge

=l

Crientierung Versch

zuweisen!

<

L= S S

>

Gut: 12 (60%) Schlecht: 8 (40%)

Kopieren

LI

Loschen | @ 11 Teil On =
o ||@12Teion-

@ 1. Tel 0ri.= 2 (Sehlecht) A
@ 2. Teil Ori.= 2 (Sehlzcht)

> @ 3. Teil Ori.= 2 (Sehlzcht)
@ 2. Teil Ori.= 2 (Sehlzcht)
* |l @ 5. Tei 0ri.= 2 (Schlecht)

@ 5. Teil Ori.= 2 (Sehlzcht)
@ 7. Teil Ori.= 2 {Sehlzcht)
8. Teil Ori= 2 (Schlscht!
3. Tel On=1
@10 Tail Oni=

@ 13. Teil Oni =
@ 12 Tail Ori =
@ 15. Tei Ori.=
@ 16. Tzi Ori.=
@ 17. Tzl Ori.=

Moo R o g

v

| Gut aberfalsche Orientierung: 7

Teile mit alter
Auflosung
werden zu

Schlechtteilen

Teile mit neuer
Auflosung
werden Gutteile

Jede Anderung in Checkopti, wie z.B. auch das Kopieren von Teilen, neue Grenzwerte erzeugt, muss das Priifpro-
gramm auf die Checkbox neu tibertragen werden.
Wie unter 7.1 beschrieben wird das neue Priifprogramm auf das System tibertragen.

Denken sie daran, das neue Priifprogramm zu benennen und zu speichern.
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