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Ubersicht
Das Messstrategien-Cookbook verstehen

Dieses "Messstrategien Cookbook" beinhaltet einige der haufigsten Messaufgaben (die
Messaufgabenhaufigkeit wurde im Rahmen einer Studie der Carl Zeiss Global Application
Knowledge Group ermittelt). Diese "Default-Rezepte" sind ein guter Anfang, sich einer
Messaufgabe zu nahern, wenn es keine weitergehende Information zur Messaufgabe gibt.
Aber es sind nur allgemeine Vorschlage — wenn Sie mehr Uber die Fertigung und die Funk-
tion lhres Teils wissen, kdnnen Sie die Einstellwerte besser auf Ihre Messaufgabe anpassen.
Bitte vergessen Sie nicht, alle vorgenommen Abweichungen von den Defaulteinstellungen
immer schriftlich zu dokumentieren.

Wenn Sie diese Rezepte (Messstrategien) anwenden wollen, kénnen Sie auf diese schon

im PMI im CAD-Modell verweisen (als Konstrukteur) oder im Messprogramm (als Messtech-
niker), immer unter Benutzung der Rezepte-Namenskonvention. Wenn Sie beispielsweise
die Position einer geschnittenen Gewindebohrung so wie hier im Cookbook beschrieben
messen wollen (,R111L" auf Seite 42), kdnnen Sie in Ihrem CNC-Messprogramm das
Prufmerkmal "GewBohrung_22_R111L-F" nennen. Damit ist klargestellt, dass die Cook-
book-Strategie R111L-F angewendet wurde. Dies erhoht die Vergleichbarkeit Ihrer Pro-
grammierung und lhrer Messergebnisse.

12

Flr viele Strategien gibt es Unterschiede in Antastung und Auswertung, abhangig vom
Zweck der Messung:

Funktionspriifung

Besteht die Messaufgabe darin, die funktionalen Spezifikationen zu prifen,
um Zusammenbau/Passung sicherzustellen, eine Lehre zu ersetzen, einen
Erstmusterprufbericht zu erstellen oder Wareneingangs- bzw. -ausgangspru-
fungen durchzufihren? Dann werden die normkorrekten, aufgeschllsselten
Funktionsmal3e gebraucht, um Aussagen zu Passung/Paarung etc. treffen zu
konnen und Abweichungen detailliert dokumentieren zu kénnen.

&

Prozesskontrolle
j Besteht die Messaufgabe darin, Fertigung und Produktionsprozess zu
1 Uberwachen oder c -, ¢ - oder GR&R-Werte zu berechnen? Dann brauchen
Sie moglichst stabile, ausreiSerunabhangige, wiederholbare und schnelle
Ergebnisse, die Ihnen relative Abweichungen der Werkstlicke zueinander in
der Serie aufzeigen.

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017
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Grundlegende Messstrategien

Art

R: Auswertestrategie
(Prifmerkmal)

Z: Erfassungsstrategie
(Messeelement)

A: Ausrichtung

D: Ausgabeformat
Ergebnisdarstellung

Merkmalsnummer

Bohrung (Metall): . ................... 100
Sacklochbohrung: .. ............... ... 106
Gewindebohrung geformt: . ............ 110
Gewindebohrung geschnitten: .......... 111
Kegelbohrung: .......... .. ... ... ... 115
Gussloch: ... 120
Bohrbild: .. ... ... ... 150
Welle Metall (analog Bohrung): .......... 200
Kugel: ... . . 300
Flache (Metall spandend): . ............. 400
Nut (Metall spandend): ... ............. 404
Freiformflache Metall spandend: . ... ... .. 410
Freiformgussflache: . ................. 420

Beispiel 1: R110LL-F Prifen der Position einer geformten Gewindebohrung:

R

110

Prifaufgabe

L:  Ortsbestimmung (Location)
LC: Koaxialitat

LL: Position

LR: Parallelitat

LQ: Rechtwinkligkeit

LS: Symmetrie

R:  Lauf (Run)

TR: Gesamtlauf (Total Run)
A:  Winkel (Angle)

D: Durchmesser

H: Hoéhe ...

G:  Geom. Form

GS: Geradheit (Straightness)
GA: Geradheit Achse ...

LL

Beispiel 2: Z110L-F Messen einer geformten Gewindebohrung flr Position (Funktion):

z

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017
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L

Zweck

-F: Funktionsprifung

-P:  Fertigungskontrolle
(Process)

-FS: Funktionsprifung
Einzelpunktantastung

-PS: Fertigungskontrolle
Einzelpunktantastung
(Process, Single Point)

Alle Rezepte enthalten eine oder mehrere "Zutaten" in
Form von Messelementen (z.B. Prufung einer geschnitte-
nen Gewindebohrung mit Messelement = Zutat Z111L-F)
und alle Rezepte enthalten Auswerteeinstellungen (z.B.
Berechne die Position der Gewindebohrung mit LSCY).

Alle Rezepte wurden von ZEISS daraufhin Uberpruft, dass
sie im Allgemeinen als "gute Defaultstrategie” dienen
konnen. Aber in Abhdngigkeit von Ihrer konkreten Mess-
aufgabe und Ihrem konkreten Werkstlck konnen diese
Defaultmessstrategien auch unpassend sein. Deswegen
ist es unabdingbar, diese Strategien auf konkrete An-
wendbarkeit auf die eigene Messaufgabe zu hinterfragen
und die Messergebnisse immer auf Plausibilitdt und
Konformitat zu Uberprifen.

Ein kurzes Einfihrungsvideo zu diesem Cookbook kon-
nen Sie hier sehen:
https://www.youtube.com/watch?v=wW4uYk5tjHw

13
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Bohrung (Metall) Zutaten
Antaststrategien 2100

Definieren des Messelements Scanning gegen Uhrzeigersinn. Scanningparameter (wenn nicht VAST-Navigator: ansonsten "optimal"):
Das Messelement ist ein Kreis oder Zylinder

X ! e ) ) @ Bohrloch Geschwindigk.  Geschwindigk. Geschwindigk. Antastpunk- Tastsensor
L] Dt;ehiArt Qes Messelements ist vom Verhaltnis zwischen Bohrungstiefe und Bohrungsdurchmesser Ty Ty Ty te pro Kreis, @ Tastkugel
abhangig. ; ; - i -
= Die Anzahl der Kreisbahnen, die zu erfassen sind, sind von der Messaufgabe abhangig (siehe #1006 ;z:gg:_)_FF ;:gg:-)_i \r/(\elilcn:elbe
unten stehende Tabelle). i
= Wenn nur ein Kreis erfasst wird: Eintauchtiefe ist 2 mm <8mm a: max. 3 a: max. 5 a: max. 10 ”.’.'”' 145 max. 3mm
= Wenn mehrere Kreise erfasst werden: Abstand erste und letzte Kreisbahn 3 mm vom oberen bzw. p: max. 2 p: max. 2 p: max. 5 fur 400°
unteren Ende der Bohrung 3 bis 25 mm a: max. 5 a: max. 10 a: max. 15 rrjin. 42:5 max. 3mm
Bohrlochtiefe Z100L-F Z100L-P Z100G-F prmax. 3 prmax. 5 prmax. > fu.r 280
Bohrung fir Position ~ Bohrung fuir 2D-Position ~ Geometrische Form 26 bis 80 mm a: max. 5 a: max. 10 a: max. 30 min. 1270 max. 3mm
p: max. 3 p: max. 5 p: max. 10 fur 380°
, ) 1 Kreis, . a: max. 10 a: max. 15 a: max. 40 min. 4250
<1 x Durchmesser 1 Kreis 1 Kreis gemessen senkrecht zur 81 bis 250mm p: max. 5 p: max. 10 p: max. 20 fiir 380° 5mm
Borlwrachse : < 250mm a: max. 15 a: max. 25 a: max. 50 min. 12700 - 5mm
Zylinder aus _ Zylinder aus 3 Kreisen, p: max. 10 p: max. 15 p: max. 25 flir 380°
1-3 x Durchmesser 3 Kreisbahnen 1 Kreis gemessen senkrecht zur a: Aktiver Sensor, p: Passiver Sensor
Bohrungsachse Scanninggeschwindigkeit und andere Einstellwerte konnen sensorabhangig abweichen.
zylinder aus 5 Kreis- Zylinder aus 5 Kreisen, Die Messergebnisse mussen deshalb immer auf Plausibilitdt geprift werden.
>3 x Durchmesser 1 Kreis gemessen senkrecht zur
bahnen
Bohrungsachse

Definieren der Einstellwerte
Bohrlochtiefe Z100D-F Z100D-P Voreinste!lung fUrAusgIeich‘sverfahren: LSCI/LSCY GauRkreis oder GaufSzylinder
= Ausreif3ereliminierung Sigma: + 3s

Durchmesser (funktional) Durchmesser (Prozesskontrolle) .
= Vorfilter: 10-5000 W/U, 5 Nachbarpunkte

1 Kreis (Passung: Zylinder

<1 x Durchmesser 1 Kreis = Filtereinstellungen siehe unten stehende Tabelle
aus 2 Kreisbahnen)
@ Bohrloch Grenzwellenzahl
1-3 x Durchmesser Zylinder aus 3 Kreisbahnen Zylinder aus 2 Kreisbahnen )
<8mm 15 W/U Gaul¥filter
>3 x Durchmesser Zylinder aus 5 Kreisbahnen Zylinder aus 2 Kreisbahnen 8 bis 25 mm 50 W/U GauRfilter
26 bis 80 mm 150 W/U Gauffilter
Messen des gewahlten Elements 81 bis 250mm 500 W/U GaufRfilter
Antastmodus: Scanning. Winkelbereich 380° oder 400° (kleiner Durchmesser). >250mm 1500 W/U Gauffilter

16 Z 1 O O Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017



Bohrung (Metall)
Koaxialitat / Konzentrizitat einer gestuften Bohrung — ISO

&

Ermittlung der Koaxialitatsabweichung eines Bohrlochs zu einer anderen Bohrung. GemaR 1SO

1101 werden Lagetoleranzen wie diese normalerweise als Einzelkreise gemessen und separat
ausgewertet. In diesem Rezept modifizieren wir die Auswertung, um nur ein Ergebnis zu erhalten, ohne
Formabweichungen zu beriicksichtigen. 4 Definieren der Auswerteeinstellungen

Bezugslange = Lange der Zylinderachse

Erstellung eines Koaxial- oder Konzentrizitatsmerkmals (je nach Tabelle) mit ID-Erweiterung "R100LC-F"
mit primarem Bezugselement wie definiert (und Zweitbezugsebene) wie angegeben.

1 Vorbereitung

Erstellen eines Messablaufs mit eingemessenen Tastern, Basissystem und Sicherheitsebenen.

2 Erfassen der gewdhlten Messelemente

Entscheidung mit Merkmalen je nach "Bohrlochtiefe" und "Bohrungsdurchmesser".

Bohrlochtiefe > 1 x Durchmesser  Messelemente

Bezugselement Merkmal: Zylinder
Toleriertes Merkmal: Zylinder
Weiteres Bezugselement: nein

Bezugselement Bohrung: ja
Tolerierte Bohrung: ja

Bezugselement Merkmal: Zylinder
Toleriertes Merkmal: Kreis
Weiteres Bezugselement: nein

Bezugselement Bohrung: ja
Tolerierte Bohrung: nein

Bezugselement Merkmal: Kreis
Toleriertes Merkmal: Zylinder
Weiteres Bezugselement: Deckflache

Bezugselement Bohrung: nein
Tolerierte Bohrung: ja

Bezugselement Merkmal: Kreis
Toleriertes Merkmal: Kreis
Weiteres Bezugselement: Deckflache

Bezugselement Bohrung: nein
Tolerierte Bohrung: nein

Erstellen und definieren des Priifmerkmals
Entscheidung je nach "Bohrlochtiefe” und "Bohrungsdurchmesser".

Bohrlochtiefe > 1 x Durchmesser Merkmal
Bezugselement Bohrung: ja / Tolerierte Bohrung: ja oder nein

Bezugselement Bohrung: nein / Tolerierte Bohrung: ja oder nein

6. RT100LC

Zutat / Strategie

Z100L-F (Seite 16)
Z100L-F (Seite 16)
/.

Z100L-F (Seite 16)
Z100L-F (Seite 16)
.

Z100L-F (Seite 16)
Z100L-F (Seite 16)
Z400L-F (Seite 88)

Z100L-F (Seite 16)
Z100L-F (Seite 16)
Z400L-F (Seite 88)

Koaxialitat

Konzentrizitat

Die erforderlichen Auswertemethoden fir die tolerierte Bohrung und Bezugselemente sind:

Messelement

Tolerierte Bohrung

Zylinder/Kreis als Bezugselement

Projektionsebene

Ausgleichsverfahren
LSCI GaufRkreis / LSCY Gaufszylinder
MICI / MICY Pferchkreis/ -zylinder

LSPL Gauf3ebene

Ausgeben der Priifmerkmale
Ausgabe Koaxialitats- oder Konzentrizitatsabweichung "R100LC-F" ins Protokoll.

Als Ausgabeformat (Protokollvorlage) eignet sich z.B:

Ausgabeformat
Standardprotokoll
Coax_R100LC

Coax_R100LC.Z
Coax_R100LC.X

Darstellung / Protokollvorlage
DO50-F (Seite 124)
0.1744 0.0000 0.2000 0.0000  0.1744 @ i |

0.0050 0.0000 0.1000 -0.1000  0.0050 . i

0.0871 0.0000 0.1000  -0.1000  0.0871 @ L. [ fwm!

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017
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Welle (Metall) Zutaten
Antaststrategien 2200

Definieren des Messelements Scanning gegen Uhrzeigersinn. Scanningparameter (wenn nicht VAST-Navigator: ansonsten "optimal"):
Das Merkmal ist ein Kreis oder ein Zylinder.

. . . ) . @ Welle Geschwindigk.  Geschwindigk. Geschwindigk. Antastpunk- Tastsensor
= Die Art des Messelements hangt vom Verhaltnis zwischen Wellenldnge und Wellendurchmesser " T in mm/s te pro Kreis, @ Tastkugel
ab. o _ 2200G-F Z200LF 2200L-P Winkelbe-
= Anzahl der zu messenden Bahnen (Kreise) wie in unten stehender Tabelle sind von der Z200D-F Z200D-P aidh

Messaufgabe abhéngig.

= Wenn nur ein Kreis gemessen wird: Messhohe ist 2mm <8mm a: max. 2 a: max. 3 a: max. 5 njin. 1405 max. 3mm
= Wenn mehrere Kreise gemessen werden: erster und letzter Kreis 3 mm vom oberen Bereich und p: max. 1 p: max. 2 p: max. 3 fur 400
Grund der Welle entfernt 3 bis 25 mm a: max. 3 a: max. 5 a: max. 10 nlw.ln. 425 max. 3mm
. p: max. 2 p: max. 3 p: max. 5 fur 380°
Lange der Welle Z200L-F Z200L-P Z2200G-F ) 3 ) 10 ) 15 in. 1270
Welle fur Position Welle fir 2D-Position  Geometrische Form 26 bis 80 mm a. max. a. max. a- max. min. max. 3mm
p: max. 2 p: max. 3 p: max. 5 fir 380°
1 Kreis, 1 bis 250 mm & Max. 5 a: max. 15 a: max. 25 min. 4250 5mm
<1 x Durchmesser 1 Kreis 1 Kreis gemessen senkrecht zur . p: max. 3 p: max. 5 p: max. 10 fir 380°
Wellenachse a: max. 10 a: max. 17 a: max. 30 min. 12700
Zvlind 3 Krei > 250mm :max. 5 :max. 7 :max. 10 far 380° >5mm
Zylinder aus . ylinder aus 3 Kreisen, : p: X p: : p: :
1-3 x Durchmesser 3 Kreisbahnen 1 Kreis gemessen senkrecht zur a: Aktiver Sensor, p: Passiver Sensor
Wellenachse Scanninggeschwindigkeit und andere Einstellwerte konnen sensorabhangig abweichen.
_ Zylinder aus 5 Kreisen Die Messergebnisse missen deshalb immer auf Plausibilitat geprift werden.
>3 x Durchmesser Zylinder aus 1 Kreis emessen senkrecht z’ur
5 Kreisbahnen 9
Wellenachse
Definieren der Einstellwerte
- Voreinstellung fur Ausgleichsverfahren: LSCI Gauf3kreis / LSCY Gauf3zylinder
Lange der Welle Z200D-F 2200D-P = AusreiRerparameter Sigma: + 3s
Durchmesser Durchmesser = Vorfilter: 10-5000 W/U, 5 Nachbarpunkte, Scanning-Modus
(funktional) (Prozesskontrolle) ® Filtereinstellungen in unten stehender Tabelle
<1 x Durchmesser 1 Kreis (Passung: 1 Kreis
Zylinder aus 2 Kreisbahnen) @ Welle Grenzwellenzahl
1-3 x Durchmesser Zylinder aus 3 Kreisbahnen Zylinder aus 2 Kreisbahnen <8mm 15 W/U Gaufsfilter
>3 x Durchmesser Zylinder aus 5 Kreisbahnen Zylinder aus 2 Kreisbahnen 8 bis 25mm 50 W/U Gauffilter
26 bis 80 mm 150 W/U Gauffilter
Messen des gewéhlten Elements 81 bis 250mm 500 W/U Gauffilter
Antastmodus: Scanning. Winkelbereich 380° oder 400° (kleiner Durchmesser). - 250 mm 1500 W/U GauRfilter
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Welle (Metall)

Koaxialitat / Konzentrizitat zweier Wellenabschnitte — ISO

&

Ermittlung der Koaxialitatsabweichung eines Wellenabschnitts zu einem nachsten Wellenabschnitt.
Gemaf3 1ISO 1101 werden Lagetoleranzen wie diese normalerweise als Einzelkreise gemessen und
separat ausgewertet. In diesem Rezept modifizieren wir die Auswertung, um nur ein Ergebnis (ohne

Formabweichungsanteil) zu erhalten.

Vorbereitung

Erstellen eines Messablaufs mit eingemessenen Tastern, Basissystem und Sicherheitsebenen.

Erfassen der gewahlten Messelemente

Entscheidung mit Merkmalen je Relation "Wellenabschnittslange" zu "Wellenabschnittsdurchmesser".

Abschnittlange > 1 x Durchmesser Priifmerkmal und Messelement

Wellenabschnitt fur Bezug: ja
Tolerierter Wellenabschnitt: ja

Wellenabschnitt fur Bezug: ja

Tolerierter Wellenabschnitt: nein

Wellenabschnitt fur Bezug: nein

Tolerierter Wellenabschnitt: ja

Wellenabschnitt fur Bezug: nein
Tolerierter Wellenabschnitt: nein

76, R200LC

Bezugselement Merkmal: Zylinder
Toleriertes Merkmal: Zylinder
Weiteres Bezugselement: nein

Bezugselement Merkmal: Zylinder
Toleriertes Merkmal: Kreis
Weiteres Bezugselement: nein

Bezugselement Merkmal: Kreis
Toleriertes Merkmal: Kreis
Weiteres Bezugselement: Deckflache

Bezugselement Merkmal: Kreis
Toleriertes Merkmal: Kreis
Weiteres Bezugselement: Deckflache

Zutat / Strategie

Z200L-F (Seite 56)
Z200L-F (Seite 56)
J.

Z200L-F (Seite 56)
Z200L-F (Seite 56)
A

Z200L-F (Seite 56)
Z200L-F (Seite 56)
Z400L-P (Seite 88)

Z200L-F (Seite 56)
Z200L-F (Seite 56)
Z400L-P (Seite 88)

3

Erstellen und definieren des Priifmerkmals
Entscheidung mit Merkmalen je Relation "Wellenabschnittslange" zu "Wellenabschnittsdurchmesser".

Wellenabschnittslange > 1 x Durchmesser Merkmal

Wellenabschnitt fiir Bezug: ja / Tolerierter Wellenabschnitt: ja oder nein Koaxialitat

Wellenabschnitt flr Bezug: nein / Tolerierter Wellenabschnitt: ja oder nein Konzentrizitat

Erstellung eines Koaxial- oder Konzentrizitatsmerkmals (je nach Tabelle) mit ID-Erweiterung "R200LC-F"
mit primarem Bezugselement wie definiert (und Zweitbezugsebene wie angegeben).

Definieren der Auswerteeinstellungen

Bezugslange = Lange der Abschnittsachse

Die erforderlichen Auswertemethoden fiir den tolerierten Wellenabschnitt und die Bezugselemente sind:
Messelement Ausgleichsverfahren
Tolerierter Wellenabschnitt LSCI GauRkreis / LSCY Gaufszylinder
Zylinder/Kreis als Bezugselement MCCI / MCCY Hullkreis / Zylinder

Projektionsebene LSPL Gauf3ebene

Ausgeben der Priifmerkmale

Ausgabe Koaxialitats- oder Konzentrizitatsabweichung "R200LC-F" ins Protokoll.
Als Ausgabeformat (Protokollvorlage) eignet sich z.B:

Ausgabeformat Darstellung / Protokollvorlage

Standardprotokoll DO50-F (Seite 124)
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Welle (Metall)
Koaxialitat zweier Lager

&

Mit nur einem kleinen, weit entferntem Bezugselement wird die Auswertung der Koaxialitat (ISO1101)
sehr schwierig:

"
Daher die Idee, die Interpretation zu andern von:

A B B
- ——— _._.__._._.l_

Zu:

AB} (Al ] (] AB

Dies kann nur nach Riicksprache mit dem Konstrukteur / Priifplaner / Kunden erfolgen!

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017

1

Vorbereitung
Erstellen eines Messablaufs mit eingemessenen Tastern, Basissystem und Sicherheitsebenen.

Erfassen der gewdhlten Messelemente
Vorbereiten des Messablaufplans mit:

Messelement Zutat / Strategie
Zylinder A Z200L-P (Seite 56) — immer Messung eines Zylinders nicht eines Kreises
Zylinder B Z200L-P (Seite 56) — immer Messung eines Zylinders nicht eines Kreises

Erstellen und definieren des Priifmerkmals
Erstellung von zwei Merkmalen "Koaxialitat" mit der ID-Erweiterung "R200LCB-F" (A und B zusammen als
Stufenzylinder), ein Mal mit A als toleriertem Merkmal und ein Mal mit B als toleriertem Merkmal.

Definieren der Auswerteeinstellungen
Die erforderlichen Auswertemethoden fir Position und Bezugselemente sind:

Messelement Ausgleichsverfahren flr beide Kreise

Zylinder LSCY Gaufzylinder

Ausgeben der Priifmerkmale
Ausgabe von zwei Koaxialitatsabweichungen "R200LCB-F" ins Protokoll.

Als Ausgabeformat (Protokollvorlage) eignet sich z.B:

Ausgabeformat Darstellung / Protokollvorlage

Standardprotokoll DO50-F (Seite 124)

A_B_R200LCB 0.1079 0.0000 0.2000 0.0000  0.1079 @ i 1 (|
B_A_R200LCB 0.0464 0.0000 0.2000 0.0000  0.0464 @ m

R200LCB 7



Flachen (Metall)

i:*f



Flache (Metall) Zutaten
Antaststrategien Z400L

Definieren des Messelements
Das Messelement ist eine Ebene.

Erfassen des gewahlten Messelements

Scanning-Modus

Antastung immer 10 % von Kanten entfernt, senkrecht zu Wellen/Riefen (Bearbeitungsrichtung).
Scanningparameter:

Flachengrofse (Lange) ZA00L-F und -P Ebene fur Lage

Tastkugeldurchmesser: 3mm

Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 5mm/s
Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 3 mm/s
Schrittweite: 0,1 mm

<25mm

Tastkugeldurchmesser: 3mm

Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 10 mm/s
Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 5 mm/s
Schrittweite: 0,1 mm

> 25 bis 80 mm

Tastkugeldurchmesser: 3mm

Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 20 mm/s
Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 10 mm/s
Schrittweite: 0,31 mm

> 80 bis 250 mm

Tastkugeldurchmesser: 5 mm oder mehr
Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 40 mm/s
Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 20 mm/s
Schrittweite: 1 mm

> 250mm

Scanninggeschwindigkeit und andere Einstellwerte konnen sensorabhangig abweichen.
Die Messergebnisse missen deshalb immer auf Plausibilitat geprift werden.

Antasten von mindesten 4 Geraden (Polylinien mit 4 Geraden), 10 % von Kanten entfernt.

Ausnahme: Wenn die anzutastende Flache zu schmal fur 4 Geraden ist, 2 Geraden antasten.
Wenn auch hierfur zu schmal, dann nur 1 Gerade. Diese einzelne Gerade kann allerdings NICHT
als primares Bezugselement verwendet werden.

Z400L

Definieren der Einstellwerte
Voreinstellung fur Ausgleichsverfahren: LSPL Gaul3ebene
= AusreifSerparameter Sigma: + 3s
= Vorfilter: 0-10 mm, 5 Nachbarpunkte, Scanning-Modus
= Filtereinstellungen in unten stehender Tabelle
Flachengrofe (Lange) Z400L-F und -P Ebene fir Lage
<25mm Ac = 0,8mm Gauffilter
> 25 bis 80 mm Ac = 0,8 mm Gaulfilter
> 80 bis 250 mm Ac = 2,5mm Gauffilter

> 250mm Ac = 8,0 mm GaufRfilter
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Flache (Metall) Zutaten
Antaststrategien Z400G / Z400GC

Definieren des Messelements
Das Messelement ist eine Ebene.

Erfassen des gewahlten Messelements

Scanning-Modus

Antastung immer 10 % von Kanten entfernt, senkrecht zu Wellen/Riefen (Bearbeitungsrichtung).
Scanningparameter:

Rauheit Z400G-F und Z400GC-F

Tastkugeldurchmesser: 1 mm
Ra < 0,025 pm oder Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 5mm/s
Rz<0,1pum Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 3 mm/s
Schrittweite: 0,031 mm
Tastkugeldurchmesser: 3mm
Ra > 0,025 pm bis 0,4 um oder Rz > 0,1 Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 10 mm/s
pm bis 1,6 pm Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 5mm/s
Schrittweite: 0,1 mm
Tastkugeldurchmesser: 3mm
Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 20 mm/s
Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 10 mm/s
Schrittweite: 0,31 mm
Tastkugeldurchmesser: 5mm oder mehr
Ra > 3,2 um oder Scanning-Geschw. aktiver Sensor: max. 40 mm/s
Rz>12,5pm Scanning-Geschw. passiver Sensor: max. 20 mm/s
Schrittweite: 1 mm

Ra > 0,4 pm bis 3,2 ym oder
Rz > 1,6 ym bis 12,5pum

Scanninggeschwindigkeit und andere Einstellwerte kdnnen sensorabhangig abweichen.
Die Messergebnisse mussen deshalb immer auf Plausibilitat gepruft werden.

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017

Fur Z400G-F:
Antasten von mindesten 4 Geraden (Polylinien mit 4 Geraden), 10 % von Kanten entfernt.

Flr Z400GC-F:
Antasten von mindestens 3 Kreislinien mit grofsem, mittleren und kleinem Durchmesser (10 % entfernt
von Kante / Mittelpunkt)

Definieren der Einstellwerte

Voreinstellung fur Ausgleichsverfahren: LSPL GaufSebene

= AusreifSerparameter Sigma: + 3s

= Vorfilter: 0-10 mm, 5 Nachbarpunkte, Scanning-Modus
= Filtereinstellungen in unten stehender Tabelle

Rauheit Z400G-F und Z400GC-F Ebene flir geometrische Form

Ra < 0,025 pum oder

Rz <0,1um Ac = 0,25 mm Gauffilter

Ra > 0,025 pum bis 0,4 um oder

Rz > 0,1um bis 1,6 im Ac = 0,8 mm GaulSfilter

Ra > 0,4 pm bis 3,2 ym oder

Rz > 1,6 m bis 12,5 um Ac = 2,5 mm GaufRfilter

Ra > 3,2 ym oder

Rz > 12,5pum Ac = 8,0 mm Gauf3filter

Z400G/Z400GC ‘=



Ergebnisdarstellungen

0,0000 0,0800 0,0000 0,0244 " L |
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Ergebnisdarstellung
Standardprotokoll

» Roundness

: R100G-F

Das Standardprotokoll erstellt eine Ubersichtliche Liste mit der Toleranzausnutzung aller Priifmerkmale.
Die Ergebnisse im Standardprotokoll lassen sich in Gruppen mit Uberschrift darstellen, die
Toleranziiberschreitungen werden zusatzlich farbig gekennzeichnet.

A

124

Vorbereitung
In CALYPSO das Menu ,Mehrfachprotokoll” aktivieren oder in CALIGO bei CNC-Start ,,Reporting” und
.PiWeb" aktivieren bzw. in anderer Messsoftware Protokollausgabe einstellen.

Einstellen der Protokoll-Elemente
In CALYPSO das Mehrfachprotokoll ,Standard PiWeb Reporting” einstellen oder in CALIGO beim
gewunschten Report, PiWeb/Export” aktivieren.

Auswahlen des Ausgabeformats
Jetzt kdnnen den Protokoll-Elementen Ausgabeformate zugeordnet werden. Dieses Ausgabeformat wird
hier beschrieben:

Darstellung Ausgabeformat

Alle Merkmale als Zahlenwert ZEISS-Vorlage: StandardProtocol

Merkmale mit Grafiken ZEISS-Vorlage: StandardProtocol , Detailliert”

= Eine detaillierte Ausgabe mit eingebundenen Plots lasst sich mit dem Zahnradsymbol aktivieren.

= Klicken auf die Grafik 6ffnet das Plotprotokoll ,D050G".

= Ausgabe des Protokolls nach dem Ablauf eines Prifplans auf dem Bildschirm, dem Drucker oder
Speichern als PDF-Datei.

= Die Messwerte sind in der Ergebnisdatei gespeichert.

DO50-F

10,0025

14,8991

Form and Profile » Form

[ B3_Cyl_R100GC 00283 00000 00800 00000 0,0283 &
L] Plane_+Z_Flatness 00244 00000 00800 00000 0,0244 i
[ Profilet 00400 00000 03000 00000 0,0400
=T Profilet.x 92,9746 92,9938 -0,0192 i
= Profilet.y 305110 305110 0,0000 @
= Profilet.z 23,8420 23,8364 -0,0056
1 Line Profilet 00498 00000 02000 00000 0,0498
71 Line Profilet.x 52771 52076 -0,0205
1 Line Profilet.y -16,0000  -16,0000 0,0000 iy
1 Line Profilet.z 72056 -7,2197 00142 @
Form and Profile b Straightness

= straightness1 00127 00000 00400 00000 0,0127 @
= straightness2 00388 00000 00400 00000 0,088 &
Form and Profile » Roundness

[Z1] B1_Roundness_R100G-F 00397 00000 01000 00000 0,0397 i
[ B2_Roundness 00244 00000 01000 00000 0,0244 &
[ B3_Roundness 00393 00000 00500 00000 0,0393 i
[ Plane_+Z_Flatness 00244 00000 00800 00000 00244 i

Punkte 1231
Filtertyp ~ Spline
Lc 25
Wiy
Scangeschwindigkeit 10,00
Tasterradius 1,500

=21 Profilet

=51 Profilet.x
[ Profilet.y
=2 Profile1.z

0,0400
92,9746
30,5110

-23,8420

0,0000
92,9938
30,5110

-23,8364

0,3000

0,0000

0,0400 @

00192 @

0,0000 4

-0,0056
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Ergebnisdarstellung
Tabellenprotokoll

'

—

Das Tabellenprotokoll erzeugt eine Darstellung der Priifmerkmale der letzten maximal 12 Messungen in
Tabellenform. Der Verlauf der letzten Messungen fir jedes Prifmerkmal ermoglicht eine Beurteilung der
Glte des Fertigungsprozesses. Die Toleranzuiberschreitungen werden zusatzlich farbig gekennzeichnet.

A Vorbereitung
In CALYPSO das Menu ,Mehrfachprotokoll” aktivieren oder in CALIGO bei CNC-Start ,,Reporting” und
.Piweb” aktivieren bzw. in anderer Messsoftware Protokollausgabe einstellen.

B Einstellen der Protokoll-Elemente
In CALYPSO das Mehrfachprotokoll ,Standard PiWeb Reporting” einstellen oder in CALIGO beim
gewunschten Report, PiWeb/Export” aktivieren.

C Auswahlen des Ausgabeformats
Jetzt kénnen den Protokoll-Elementen Ausgabeformate zugeordnet werden. Dieses Ausgabeformat wird
hier beschrieben:

Darstellung Ausgabeformat

Messwerte in Tabellenform ZEISS-Vorlage: TableProtocol (CALYPSO)

= Ausgabe des Protokolls nach dem Ablauf eines Prufplans auf dem Bildschirm, dem Drucker oder
Speichern als PDF-Datei.
= Die Messwerte sind in der Ergebnisdatei gespeichert.

Alle Inhalte und Strategien © Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH 5/2017
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Rechtliche Hinweise
Copyright

Dieses Handbuch und die beigefligten elektronischen Vorlagen sind urheberrechtlich ge-
schitzt. Ohne die ausdruckliche Zustimmung von Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH
(ZEISS) ist das Kopieren, Reproduzieren, Ubersetzen und Verarbeiten, das Vervielfaltigen
oder die Weitergabe mittels elektronischer Maschinen dieser Dokumentation auch auszugs-
weise nicht gestattet. Nichteinhaltung wird strafrechtlich verfolgt.

Alle Rechte sind vorbehalten, insbesondere in Fallen, in denen Patente erteilt oder Ge-
brauchsmuster eingetragen wurden. Anderungen am Handbuch und an den beigefiigten
elektronischen Vorlagen vorbehalten. Die Verbreitung oder Vervielfaltigung dieses Hand-
buch und der beigeflgten elektronischen Vorlagen und die Nutzung oder Weitergabe
seines Inhaltes ist nur nach ausdricklicher Genehmigung gestattet. ZEISS haftet nicht fur
dieses Handbuch un die beigeflgten elektronischen Vorlagen, einschliefslich aller still-
schweigenden Gewahrleistungen fir die Handelsqualitat und Eignung flr einen bestimm-
ten Zweck. ZEISS haftet nicht fur jedwede Fehler, unabsichtlich verursachte oder Folge-
schaden in Bezug auf die Bereitstellung, Funktion oder Nutzung dieses Handbuchs und der
beigefligten elektronischen Vorlagen. Alle Produktnamen sind eingetragene Marken oder
Marken der entsprechenden Eigentimer.

© Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH
Carl-Zeiss-Strafse 22

73447 Oberkochen, Germany

Internet: http://www.zeiss.de/imt

E-Mail: imt@zeiss.de

Printed in Germany.
8. Auflage
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COOKBOOK Messstrategien in der
taktilen Koordinatenmesstechnik

Sie mochten das komplette Cookbook Messstrate-
gien? Scannen Sie den folgenden QR-Code und be-
stellen Sie sich das Cookbook in unserem Webshop.

COOKBOOR
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https://taster.zeiss.de/de/Schulungsmaterial/Bucher/category-1012/product-ARTIKEL_3984.html



