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Copyright Notice

This documentation is the intellectual property of Festo AG & Co. KG, which also has the exclusive copyright. Any
modification of the content, duplication or reprinting of this documentation as well as distribution to third par-
ties can only be made with the express consent of Festo AG & Co. KG.

Festo AG & Co KG reserves the right to make modifications to this document in whole or in part. All brand and
product names are trademarks or registered trademarks of their respective owners.

Legal Notice

Hardware, software, operating systems and drivers may only be used for the applications described and only in
conjunction with components recommended by Festo AG & Co. KG.

Festo AG & Co. KG does not accept any liability for damages arising from the use of any incorrect or incomplete
information contained in this documentation or any information missing therefrom.

Defects resulting from the improper handling of devices and modules are excluded from the warranty.
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tions relating to the protection of personnel and machinery.

Mo liability is accepted for claims for damages arising from a failure or functional defect. In other respects, the
regulations with regard to liability from the terms and conditions of delivery, payment and use of software of
Festo AG & Co. KG, which can be found at www.festo.com and can be supplied on request, shall apply.

All data contained in this document do not represent guaranteed specifications, particularly with regard to func-
tionality, condition or quality, in the legal sense.

The information in this document serves only as basic information for the implementation of a specific, hypo-
thetical application and is in no way intended as a substitute for the operating instructions of the respective
manufacturers and the design and testing of the respective application by the user.

The operating instructions for Festo products can be found at www festo_com.

Users of this document (application note) must verify that all functions described here also work correctly in the
application. By reading this document and adhering to the specifications contained therein, users are also solely
responsible for their own application.
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1 Hardware/Software

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

CHB-C-X TN : 536084

CheckKon 4.3rel 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



https://www.festo.com/sp

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.
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3 Ubersicht Vorgehensweise und Ablauf

Der Austausch gliedert sich in mehrere Abschnitte, die hier aufgefiihrt sind:

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

Montage Ersatzgerdt 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



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:

.

E Systemn parameter EI@
BE] B4 By e | 2
El-™3 System
----- @! Checkbox auf Standardwerte setzen
..... & Sprache = Deutsch
&7 Rechenzeit letztes Teil
1-®1@ Mutzbare Anzahl Teiletypen
-8 Betriebsrmodi
™8 Fehlerbehandlung
1-®18 Datentransferkenfiguration
=-®8 Kamera und Bild
----- ® Verhdltnis zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz = 14
----- 8 Beleuchtung / Bilderzeugung = Durchlicht
----- & Dimpfung der Kamera-Empfindlichkeit = 100
----- ® Grauwertschwelle = 130
- @ Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1236 Pixel
----- # Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 95 Pixel
----- @! Sichtbereichsabgleich durchfuhren ..,
E-™@ Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
&-®8 Transportsysterne
- B8 Aktuatoren
| 2

Diese Einstellungen sollen im neuen Geradt ibernommen werden.

Um das Back-up zu vervollstandigen, miissen die auf dem Gerdt gespeicherten Priifprogramme ins Checkkon

kopiert werden.

Dazu &ffnen sie im Menu > Ansicht » Priifprogramm Manager

Dievice:

B Check pregram Manager X B Check program Manager
Checkckon: Device: CheckKon:
Name A Hame ~
Buffer - Empty #
of Type 1 - Assigned ‘
i Copy of Type 2 - Assigned < Copy |
of Type 3 - Assigned W
< > Eopy > < > Copy > |
Fiename | Rienanme |
Delete > | Delete = |
Import from file | Impaort from fils |
ﬂl v : < Delste |
E=port ta file | > Export ta file |

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.

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 schlieflen

Abbildung 4.1 Beispielhafte Grauwertzeile:

[E Grauwertzeile =8 E=0 =
Ib .l e @

a 2011

Kamerapixelhsligkeit

Einstellungen vorehmen und Stop Knopf driicken..

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

Die Sicherungsdatei hat die Dateiendung .cbs

4| backup-chex.chs



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

Achtung!

Bevor sie nun die Innensechskantschrauben der Schwalbenschwanzfiihrung l6sen, sollten sie sicherstellen,
dass die Checkbox nicht nach unten abgleitet und mechanisch aufschlégt.

Vermeiden sie Beriihrung oder Verschmutzung der optischen Prismen.

Montage der neuen Checkbox CHB-C-N

Montieren sie das neue Gerdt 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.



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

A
CHB-C-N
(new)
4
b
CHB-C-X
(old)

’ . Encoder PLC

Der Erdanschlusspunkt PE befindet sich beim neuen Gerat auf der Frontplatte. Hier ist zu priifen ob die vorhan-
dene Lange der PE-Leitung ausreicht. Gegebenenfalls muss die Leitung angepasst werden.



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

-
4
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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 Ger&ten vom Typ SBO. .. gesucht,
Kompatible Gerdte, zu denen eine Verbindung aufgebaut werden kann,
werden mit einem grinen Symbol angezeigt.

| _Mame |
. Pool-System-5HI (192, 168, 2,20 / 00-0E-FO-42-456-DB)

Meue Suche |
Abbrechen I Weiter = |




Offnen sie im Menu » Ansicht > Systemparameter

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

E; TR
B2

€| e

(===

Pl

E-®8 Systern

..... #! Checkbox auf Standardwerte setzen
mche = Lhecﬁon

-7 Rechenzeit letztes Teil

=-™8 Prifprogramme

----- @ Prifprogramm Vorwahl dker = PLC Schnittstelle

.

----- i Infoi Mutzbare Anzahl Profprogramme
-8 Betriebsmedi
i@ Autornatischer Start nach Versorgungsspannung ein = nein

CheckKen 4.3 de

Achtung!

Dieser Vergang wird die lhnen zugdnglichen Parameter auf [hre
Standardwerte setzen,

Urn die aktuellen Einstellungen gegekenenfalls wieder herstellen zu
konnen,

sollten Sie die aktuellen Parameter ausdrucken oder speichern,
brechen Sie dazu den Viergang mit 'Nein' ab.

B Sperre der Teachtaste = aus

& Encodermodus = deaktiviert

& Gutteil ist "falsch orientiert” ab Orientierungsnummer = 2
£1-™8 Zshlerkonfiguration

R $ Zihlermodus = deaktiviert
E|"II= Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung I

Gerdt auf Standardwerte setzen 7

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.:

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”

>

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

Funkdion:

System ...

N, -

Verbindung zum Gerat:

Werbindung... nicht aufbauen, nur Systemdatei 6ffnen

5|

Beenden

| Weiter = |

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




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

-Frg System

'E= Karmera und Bild
Mt Transportsysteme
B8 Aktuatoren

Danach wahlen sie im Menu ,,Drucken
ZB CheckKon - wpb.sbs

| Datei Bearbeiten Ansicht Vorgange Modi  Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe

=] = s | N2

(- \ ==
R B By €5 | 2
=B System -

@! Checkbox auf Standardwerte setzen

@ Sprache = Checkkon

4? Rechenzeit letztes Teil

£-®18 Nutzhare Anzahl Prafprogramme
.4 Prifprogramm Yorwahl iber = SPS

{.%i Info: Mutzbare Anzshl Prafprogramme : : :
=-®18 Betriebsmodi T T
B Automatischer Start nach Versorgungsspannung ein = nein | H H
@ Sperre der Teachtaste = aus - .
[ Encodermodus = aktiviert Drucken >
£1-18 Zahlerkonfiguration Drucker
i @ft Zahlermodus = deaktiviert -
E}-™= Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung (s RIS T S B RS NI Mk e =] _Eigenschatten
=-™18 Eingang far externes Signal Status: Bereit
i.@l¥ Externer Signaleingang aktiviert = nein Typ Microsoft XPS Document Writer v4
£S5 SPS-Test Standort:  PORTPROMPT.
i @ft SPS Test-Mode = deaktiviert Kommentor ) )
™ Ausgabe in Dat
5-™8 Fehlerbehandlung RIS
118 Error 1: Externer Fehler Druckbersich .
i @ft Fehlersuswertung 1= aus
i~ A a s
£1-™8 Error 2: Optischer Fehler Ales Anzahl Bxemplare: [T =]
L. @ Fehlerauswertung 2 = ein " Seiten won: |1 bis:
E1-®8 Error 5: Keine Zufhrteile . 1 52l 513 T
i @ft Fehlersuswertung 5 = aus
£ 18 Error & Zufohrteil-Lange
i@l Fehlersuswertung & = aus Hife Abbrechen
118 Error & Encoder blockiert

i L@ Fehlerauswertung 8 = ein
E1-™3 Error 12: Innentemperatur
.4l Fehlerauswertung 12 = ein

-7 Momentane Innentemperatur R Lo

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 verdndern. 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.



Abbildung 6.4 Ansicht der Fenster von 2 Checkkon

E ]

If— CheckKon - backup-chex.chs™ I

----- @! Checkbox auf Standardwerte setzen

% Sprache = CheckKon

7 Rechenzeit letztes Teil
MNutzbare Anzahl Prafprogramme
HF Prafprogramm Yorwahl aber = SPS
§i Info: Mutzbare Anzahl Priifprogramme
£-®= Betriebsmodi
B Automatischer Start nach Versorgungss
B Sperre der Teachtaste = aus
#F Encodermodus = aktiviert
B2 Zahlerkonfiguration
@ Zahlermodus = deaktiviert
=] ™8 Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zucrdnung

= 'E= Eingang fir externes Signal
R B Externer Signaleingang aktiviert = nein
B 't: SPS-Test
.4l SPS Test-Mode = deaktiviert

£ ™8 Fehlerbehandlung
=] ™8 Error 1: Externer Fehler
@ Fehlerauswertung 1 = aus

B8 Error 2: Optischer Fehler
- Fehlerauswertung 2 = ein
= 't: Error 5: Keine Zufiihrteile
i L@ Fehlerauswertung 3 = aus
E| 'E= Error & Zufuhrteil-Lange
i L.@l Fehlerauswertung 6 = aus
: B8 Error 8: Encoder blockiert
: -4 Fehlerauswertung & = ein
™8 Error 12: Innentemperatur
BF Fehlerauswertung 12 = ein
-7 Momentane Innentemperatur
Minimal zuldssige Innentemperatur =
: ge Innentermperatur =
|é|...'t: Error 14: Encoder Begrenzung erreicht (Bandgeschw. zu hoch)

pannung &in = nein

0.0 Grad Celsius

Maxirnal zuldss Grad Celsius

@ Fehlerauswertung 14 = ein
|'_'| '[= Kamera und Bild
H - Werhiltnis zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz = 5 w

E

DEE' Bearbeiten Vorgdnge Modi  Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe | Datei  Bearbeiten Ansicht Vorginge Modi  MNavigieren Extra  Fenster Hilfe
=& E EE @ E 2 | W2 srEHE BIEREDEESE E 2| N2
| = =Er=] B systemparsmeter [ e )
B Bt By &5 | B BT By | €5 | &7
=-BE System ~ E|--"I:= -~

-4 Sprache = Checkkon
B8 Mutzbare Anzahl Teiletypen

& Info: Mutzbare Anzahl Teiletypen

B8 Betriebsmodi

; Automatischer Start nach Versargungss
B[} Sperre der Teachtaste = aus

El - Zzhlerkonfiguration

P L@ Zshlermodus = deaktiviert

1@ Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung

E|"II= Eingang far externes Signal

pannung ein = nein

: i@ Externer Signaleingang aktiviert = nein
El ™18 Einsatz in Zentrifuge oder Schwingforderer

i L@ Einsatzin Zentrifuge oder Schwingforderer = nein
Bl "II= SP5-Test

SPS Test-Meode = deaktiviert

Einginge

-
B

SPS Eingange lesen
Staustreckensensor 1 __ =
Staustreckensensor 2 ___
Externe Typ-Vorwahl Bit 0 = L

Externe Typ-Vorwahl Bit 1= L
=LO

&

&

&

..... 5

.....

& Zshlerstand riicksetzen__
& Remocte Start,

----- # Externer Fehler

----- @ Externer Kameratrigger__
& Externer Sensor.
&

Tastensperre

Encoder Kanal &,

& Encoder Kanal B
.- .‘[= Fehlerbehandlung
g Errer 1: Externer Fehler

i & Fehlerauswertung 1 = aus
-1: Error 2: Bildspeicher-Uberlauf

H (& Fehlerauswertung 2 = ein

El B8 Error 4: Falschteile Statistik

H - # Fehlerauswertung 4 = aus

=1 %18 Error /

Marnuna 3: Keine Zufihrteile

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 {ibertragen und ist
dauerhaft im Gerdt gespeichert. Fiir neue und im alten Back-up nicht vorhandene Parameter, belassen sie den

Standardwert.

Bitte beachten: Wichtige Anderung!

Eine Einstellung bedarf besonderer Aufmerksamkeit. Dies betrifft die vertikale Auflésung. Im neuen Gerét, der
CHB-C-N, wurde eine erhebliche Verbesserung der Bildqualitdt erreicht. Dies fiihrt dazu, dass der Standardwert
fir die vertikale Auflésung 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 ,,GroBe“ (Hohe) der Teile im Bild.
Kleine Strukturen in der Kontur werden bei groRerer Auflosung besser und detailierter abgebildet.

Wenn der Parameter , Auflosungsreduzierung: Anzahl zusammengefasster Pixel=1“ ist dann kénnen sie
folgenden Text liberspringen und fahren fort bei horizontale Auflésung.




Bild 6.5 Vergleich Systemparameter vertikale Auflésung:

CHB-C-X CHB-C-N
E Systemparameter h E Systemparameter L\)
Eg] B9 By | £ 2 B B By &) 2
(- ®g System (- Bg Syst
E.[= Kan’:ra und Bild ( - Kameer:i und Bild (

B
-9} Beleuchtung
.

/ Bilderzeugung = Durchlicht
Dampfung der Kamera-Empfindlichkeit = 100
Grauwertschwelle = 130

Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1812 Pixel
Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 137 Pixel
Sichtbereichsabgleich durchfihren ...

]
=1-™8 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung

o
fe
LV

g=3

#! Sichtbereichsabglei

@ Grauwertschwelle =
@ Gesamt-Sichtbereich Obergrenze =
% Gesamt-Sichthereich Untergrenze = 244 Pixel

-8 Erweiterte Beeinflus

150

06 Pixel

ch durchfihren ...
ssung der Bilderzeugung

[=- B8 Vertikal (Hohe)
.. Filtern von vertikalen Bild-Abschnitten kleiner als = 2 Pixel
Filtern v

E|"II= Vertikal (Hohe)
: Filtern von vertikalen Bild-Abschnitten keiner als = 2 Pixel

ertikalen Bild-Unterbrechungen kleiner als = 2 Pixel
-4 Aufldsung = 20
Herizontal (Lange)
'T= Kamera-Trigger
-8 Transportsysteme

- ™1g Aktuatoren

-8 E/A Konfiguration

i Auflosungsreduzierung: Anzahl zusammengefasster Pixel = 1
Auszublendende Sichtbereiche

B8 Horizontal (Linge)

B8 Kamera-Trigger

[]-'T: Transportsysteme

- ™8 Aktuateren

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 fir
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 GréBen bleiben erhalten. Der Benutzer bleibt bei dem
»gewohnten® Bild, dass er bereits kennt.

Auch hier miissen Priifprogramme angepasst werden, aber feste Einstellungen und Toleranzgrenzen kdnnen
weitestgehend ibernommen 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
héchsten Genauigkeit eingestellt werden.

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

Folgende Tabelle zeigt die Parametereinstellungen im Vergleich:

Geradt CHB-C-X CHB-C-N
Auflésung 512(516)
Auflosung 1024(1032)

Auflosung 2048(2064)

Auflosung vertikal 512 Pix. Anzahl zusammengefasster Pixel=4

Aufldsung vertikal 1024 Pix Anzahl zusammengefasster Pixel=2

Auflosung vertikal 2048 Pix

Anzahl zusammengefasster Pixel=1

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




Horizontale Auflosung

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
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Beleuchtung / Bilderzeugung
Grauwertschwelle = 240

Gezamt-Sichthereich Obergrenze = 492 Pixel
Gesamt-Sichtbersich Untergrenze = 24 Pixel
-8 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
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Déampfung der Kamera-Empfindlichkeit = 120

Zeilenrate = 1933 Hz

Verstarkung = 3

Grauwertschwelle = 130
Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 2006 Pixel
Gesamt-5ichtbereich Untergrenze = 244 Pixel
I Sichthereichsabgleich durchfihren ...

B8 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung

Bei encoder-gesteuerten Systemen ist der Paramter weitherhin ,,Verhdltnis zwischen Encoder- zu
Zeilenfrequenz®. Hier kann der Faktor einfach iibernommen 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 Verdnderung der horizontalen Auflésung. Die
Abwégung fiir oder wider einer Anderung, sind am Anfang des Abschnittes bereits erwihnt. In Kapitel 9 gibt es
Hinweise zur Anpassung des Priifprogrammes bei gedanderter Auflosung.

Uberpriifung der Einstellungen

Wenn sie die vertikale Auflosung gegeniiber dem ,,Altsystem® dndern, dann miissen zwingend die
Sichtfeldgrenzen neu eingestellt werden. Auch wenn die Auflésung 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 Forderband 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 moglichst knapp iiber dem dunklen
Bereich des Forderbandes eingestellt. Ein bestimmter Abstand ist n6tig, da gewisse Bandbewegungen oder
Schmutzpartikel auf dem Forderiemen nicht zum Bildtrigger fiihren sollten. Orientieren sie sich ggf. am Beispiel
in Kapitel 4 Abbildung 4.1.

Die obere Grenze des Sichtfeldes muss {iber der maximalen Teilehdhe liegen. Insbesondere wenn die Auflosung
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 kdnnen 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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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 iibernehmen* der neue Wert aktiviert und gleichzeitig gespeichert
werden.

-

[5 Grauwertzeile
PH @l
t Button
“Einstellungen
Aufzeichnung Ubemehmen
2048
beendet
15984

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

Wéhlen 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 Léange 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.)

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.



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 verfligbar. 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 gedndert 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:

271 500 750 1000 1250 1800 250 500 TE0 1000 1250 1500

Die Lageorientierung erfolgt tiber 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.

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 >

Zielgeratetyp {Typ des zu simulierenden Gerats):

Automatische Identifikation
des Fielgeratetyps an...

” | Ethernet-Schnittstelle |

Identifizierung erfolgreich.

RS232-schnittstelle |

Gerdte Typ: |CHB-C-N {Compact Met) j
Firmware Version: |Cunﬁg V3.6 ﬂ
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 fur diesen Anpassungsvorgang
verandert:
Projektvorgaben:

1. Prifprogramm "Pruefprogramm 1

[ -Wenczeug ‘RO 1"ist nicht kompatibel, wird geldscht.

- Wenczeug 'ROI 2'ist nicht kompatibel, wird geloscht.

- Werkzeug 'CTool 1"ist nicht kompatibel, wird gelascht.
Projekt mit Orientierungstrennung {Vorzugsorientierung)

Orientierungen chne Musterteile automatisch léschen

£ >

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

_—) | OK | Acbrechen |

[ I Rl I B

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.
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Mustenel Ergebriase
o

info__| Werkzeug |_Merkmal |5 wen 1
@1 Rl X Koord. Inks X 00.00 [Puxel]

@2 Y

@32

FEEEELLELLEE]
DR -

1468 Yi54 Musterteil 1 Orientierung 1 Info

Projekt X: Wahlen sie im Menu: Ansicht das Teilekonturfenster. Wahlen sie das erste Zusatzwerkzeug an Pos 13
aus. Durch Doppelklick auf dem Werkzeugnamen o6ffnen sich die Werkzeugeigenschaften.



Abbildung 7.3 Fenster Projekt X
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Werkzeug: ROl 1

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

Schritt benotigt.

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 ibernimmt muss um diesen Unterschied (Offset) der Wert verdndert
werden. Siehe Beispiel im ndchsten Schritt.

Darstellung gednderte Werkzeugreferenz:
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Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram einen neuen ROl zu. Das geht {iber das Icon

im Menu: Vorgdnge » Werkzeug hinzufiigen » ROI
Das ROl wird platziert und in der Werkzeugliste eingetragen. Die Standardposition ist am Teileanfang auf der

oberen Kontur.

oder




Abbildung 7.4 Fenster Projekt N

& (=)@ |52 || B Wertzeugeigensehaiten | [felfa ==
eSS R EY R0 ——— E A | 4, b, 1500 R T 1
o = o e we N R
BEXSE® oo [ RAKS O A%R o 8 B o | Fukion [Foten] atn
- : ; : : ; .~ [ Mustetsl Egebnisss
12 Crientienung 2 Irfa
v o Die Grdlke und Postion des Werkzeugs legen enen Bersich fest, in dem dessen Merkmale
Verkmalestieuung  C:0 berechnt werden, Damt |2sst sich das Werkzeug 2.6, entsorechend der Gri iz und Postion des
Aufrahme N 2 Teis m Bl ausrchten
Aufgerommenam 06042018 02:2007
e 202
Brete
info_| Werkzeug | Werkmal
@1 Fol X Koord. ks E [absals El
®2 ¥ Koord cben
; a.
@2 X Kaord. rechts iz
T Lange x [rod [absolus ~|
T Hihey
Ts Flache
"""""""""""" pe | T7 X Koord. Schwerpunkt X Koardinate Mitelpunks
T: Y Koord, Schwemunkt
Ts Tiagheitx [1o0 + [1.ROIX Koord. Inks | E3
T Traghety
7777777777777 T Unfang Y Koordinate Mitelpurkc:
T Rache x/2 [50 + [27ROEY Koord. cben | B3
T Fische /2
T Pal. min Asstand
; ; ; T Fol. max Abstand
250 00 750 1000 1250 1500\ Tie ROl Fische
< > e >
X:-98 Y428 Musterteil 2 Grientierung 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.

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

c¢.) Den Wert der vertikalen Position ,,Relativ zu Maxima vert. Aufhangung 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* Hohe 100 = 50Pix.). Damit
der obere Rand, wie bisher biindig mit der oberen Kontur abschliefst 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
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[Die Ausrichtung der Werkzeugform Kann durch einen Winkel schrag gestelt werden

Ausiichtung 0 in Grad zur Horizontale

Werkzeug: ROI 2

-
Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram einen neuen ROI zu. Das geht iiber das Icon b in der
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.

Ubernehmen sie nun die Werte fiir Breite und Héhe unter a) wie schon im ersten ROI.
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10. ROI:Traghet y

11. ROl:Umfang

12. ROI:Flache /2

13, ROI:Flzche /2

14, ROI:Pol. min Abstand
15. ROI:Fol. max Abstand
16. ROI 1:Flache

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“ gedndert wird. Dies geschieht durch die Auswahl aus dem Drop down Menu am Eingabefeld.

Bitte beachten! 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 werden. Da der Offset



zur Koordinate hinzuaddiert wird, ist der Wert mit negativen Vorzeichen zu versehen. Dadurch wird erreicht,
dass das ROl ,,im Teil“ symmetrisch wie bei ROI liegt.

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

Abbildung

7.6 Fenster Projekt N
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Werkzeug: ROI 2

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.

Mauszeiger I‘ -------

ot L o

500

<

I 20 Y:564 I

Projekt N: Fiigen sie wie oben beschrieben ein ROl zu. Legen sie die Breite und Hohe 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.

Musterteil 2 Orientierunc

Kopieren von Werkzeugen

Sofern sie mit der Vorgehensweise vertraut sind konnen sie den Vorgang noch weiter vereinfachen.
Wenn sie ein Werkzeug anwdhlen, kénnen sie mit der rechten Maustaste den Befehl ,,Werkzeug kopieren®

durchfiihren. Dadurch wird das angewahlte 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 tiberpriift. 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 Hohendifferenz in einem definierten Abschnitt der Kontur. Fehlt der
Absatz, dann ist der Hohenunterschied abweichend von den Musterteilen und kann ausgewertet werden.

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

Abbildung 7.7

B Werkzeugeigenschaften EEIRE N =<
44 | 4 P15 CTool 1 /B b Cel | 4, 1. CTool 1 | By *, “«
o[ Fkton ] oston| o | rieon [Fomm]
Name: [cToal 1 i i
Der Bereich im Teil, der sich durch die Eintrage aus "Beginn” und "Ende" engibt, wird zur
W L
Merkemal: (¥ Hohendifferenz { Max. - Min. § - Bersafinung des VWerkzsugs herangszogen
(" Maximalwert
T i
Durchschnittswert Beginn n Spatts:
€ Minimalwert Horizont. Position: 620
" Winkel der Ausgleichgerade
(" Skalare Lange Horizort. Bezug [absolut von links (Teilebeainn /x=0) |
Ende in Spalte:
m Horizont. Posttion: 320
Horizort. Bezug [absolut von inks (Teiebeginn /x = 0) |
Berechnen aus: |Obe|‘n'arde _ j
‘Werkzeug: CTool 1 Werkzeug: CTool 1

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

Projekt N: Fiigen sie dem Priifprogram ein neues CTool zu. Das geht {iber das Icon " @ S @ 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

= ===
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Suchnichtung |'mn Oben j

Werkzeug: CTOOL

Die Einstellungen im Reiter Position haben sich beim CTool gedndert.

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 Sensorauflosung eingestellt. (Vgl. Kapitel 6 obere Sichtfeldgrenze)
Da die Positionierung des Werkzeugs im CTool tiber die X/Y-Koordinate Mittelpunkt erfolgt, ergeben sich fiir die
Koordinaten Offset-Werte.

Im Beispiel ist eine Auflosung von 2048 Pixel gewahlt. 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
=] Werkzeugeigenschaften
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Info:

Diie Grake und Position des Werkzeugs legen einen Bereich fest, in dem dessen Merkcmale berechnet
erden. Damit |asst sich das Werkzeug z.B. entsprechend der Grobe und Posttion des Teils im Bild
usrichten.

Breite:

[250 [absolut -

Hahe:

| ] [absolut =l

X Kpordinate Mittelpunkd:

[750 = 1. ROIX Koord. links | |

Y Koordinate Mittelpunkt:

[1024 Jabsolut =

Werkzeug: CTOOL

| 4

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 Prifprogramms >

&7 CheckOpti - Beispiel_CHB-C-MN.sbp

Datei rbeiten  Ansicht Gerdt Vorgdnge Assistenten  Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe Mame des Prifprogramms:

YRR E || =] B0z | %2 [ Drehtsil xyz new 25.05.2018 / H. Muster

@,,| L Pruefprogramm 1 j &—‘;‘, E,, 1B f

Teilekontur

Bl GE PR EX (e @R R

BEXZ @ o o BRSO BB oa R

| ‘ : : : : # | Prifteil Ergebni ’TI Cancel |

; : ' : _ Oriertierung

Dann 6ffnet ein Dialogfenster: Vergeben sie einen ,,sinnvollen“ Dateinamen. Am besten mit Datum und dem
Name des Bearbeiters.

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“



%88 CheckOpti - Beispiel_CHB-C-M.sbp

Datei Bearbeiten Ansicht IGerat Vorgange Assistenten  Mavigieren Extra  Fer
EHveEr S EREEEED &0
@,| 4. ',,IPruefprogrﬁmm1 I LI Bz 2

[ Teilekontur

G E B[RS RE(Z
BE XS .,.Wrmn]m " w-om@ «'A~$|: & |

H H A
Verbindungsparameter * >

Bitte stellen Sie die Verbindungsparameter entsprechend den Einstellungen des
Gerates ein oder fiihren Sie eine Suche durch.
Wenden Sie gegebenenfalls an Ihren Netzadministrator.

2000
Verbindungsparameter
IP-Adresse des Gerates:
Pool-System-SHI (192.168.2.20 f 00-0E-F0-43-46-DB) LI
2500
Suchen.. |

Abbrechen | Weiter > I

Zooa

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

g CheckOpti - EEisr:iEIl:EHE-C-H.s}:r:'

Gerdt Vorgdnge Assistenten  MNavigieren Extra  Fenster Hilfe

-@ﬁwm?

Dlatei Bearbeiten fAns

ﬁmWEF?EMI_IIEI
21, | 4. P, |Drenteixyz neu 25.05.2018 / H. Mus_~ | By 2 . &

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.

Priifprogramm Manager >

ie Listen zeigen die im CheckOpti Projekt bzw. auf dem Gerat enthaltenen Prifprogramme. Diese kdnnen hier dbertragen bzw. verwaltet werden.

CheckOpti: Gerat:
Neu Mame Mame ~
Drehteil xyz neu 25.05.2018 fH. Muster , 5KB 1. Chedk program 1, 2091 Bytes
Kopieren < Werbindung herstellen :{ Doueio P e T =
3. Check program 1, 2091 Bytes
Einfiigen 4, Check program 1, 2091 Bytes
I Zum Gerat kopieren = I 5. Check program 1, 2021 Bytes
Laschen &, Check program 1, 2091 Bytes
< Vom Gerat kopieren | 7. Check program 1, 2091 Bytes
Benennen 8. Check program 1, 2091 Bytes
9. Check program 1, 2091 Bytes
MNach oben verschieben Laschen > | 10. Check program 1, 2091 Bytes
11, Check program 1, 2021 Bytes
MNach unten verschiebenl 12. Check program 1, 2091 Bytes
13. Check program 1, 2091 Bytes
Aus Datei importieren | 14. Check program 1, 2091 Bytes
15. Check program 1, 2091 Bytes o
; , 1€ e mecmeaes 4 WA Do
In Datei exportieren | < > < >

Freier Speicherplatz 16241 KB

Schliefien I




Nach erfolgreicher Ubertragung ist der Name des Priifprogrammes auch bei ,Gerat“ sichtbar.

%rl’.’lfprogramm Manager >
rie Listen zeigen die im CheckOpti Projekt bzw. auf dem Gerat enthaltenen Prafprogramme. Diese kdnnen hier dbertragen bzw. verwaltet werden,
CheckOpti: Gerat:
Neu Name Mame ~
Drehteil xyz neu 25.05,2018 /H. Muster , 5KB 1, Drehteil xyz neu 25,05, 2013 [ H. Muster ,

Kopieren < Verbindung herstellen >| TPTOSTOroar e £, 2063 Dy es

3. Check program 1, 2091 Bytes

Einfiigen | 4, Check program 1, 2091 Bytes

Zurm Gerdt kopieren = | 5. Chedk program 1, 2091 Bytes

| Aerhen I . | 6. Check proaram 1. 2091 Bvtes

Priifprogramm Manager schliefien.

Checkopti Software beenden und die Verbindung trennen.

Damit sind alle Daten auf dem Gerédt 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 nachsten Schritt der Projekt Optimierung durchzufiih-
ren.




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.
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©3.Teil 0n=2 H ' H
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P W S . I 2 ¥ Koord. oben
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" Urfang
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Gut: 10 (100%) Schlecht: 0 (0%) Gut aber falsche Grient X:1987 V237 Prafteil 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.



Wahlen sie ein rot markiertes Teil in der Teileleiste an. Dadurch wird im Teilekonturfenster dieses Teil abgebil-

det.
Teileliste o 3] | @ Teickont [=E]=]
CE BB X E | EE Bl GCEEREY|EL S T KEREE
@) [Musterisie, sorter nach.. Prftie. scriet nach. BREXNSEE| o o | ka RSO A Rm| e &N E YR B
] |Emptangsreinenfolge ~| [Empfangsreinenfolgs ~| ; ; ; ; : ; ll e T ]
[T Teto @2 Teil On=2 3 Orertigrung !
[T 2Teion-2 Kapieren @5 Tei On= 1 2000 @ Abweichung 121.74 (Schlecht)
T 2. Tel O 1 | |@e Teon-2 On. Ekennungaun... 8
ST aTeion-2 @7 Tsi0n -2 Toleranz 5
4 || T5.Tel0n=2 @2 Teil On= 1 o Aufnzhme e e
Vot | @5 Tei0n -2 fufgenommenam 25042018 111026
E @10, Tel One KorturdatengrsBe 3064
g | | @11 Tel 0= 2
7 | | @12 Tei Oni= 1 (Schiecht) 120
. @13 Tel 0= 2 info_| Werkzeug | Merkmal | 5. wert
Loschen | @12 TeiOn=1 @1 ROl X Koord. links X DD.0D [Peeel]
.|| @15 T One 2 oz ¥ Koord. cben Y 732.00 [Pocel]
[716. Teil On = 1 (Schlecht) @3 X Koord. rechts 1531.00 [Peesl]
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@19 Tel On=2 Q¢ Flache 4773662005 [Fore!
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@21 Tl On=2 1t ¥ Koerd. Schwerpunkt 462.27 [Poeel]
@ 22 Tei On.= 1 (Schlecht) LSs. Trighet 2.20386e- 0
@ 23 Teil Or = 2 (Schlecht) 410 Traghstty 5.15400e+003
@24 Tel On=2 @ Unfang 4624.00 [Pueel]
@ 25 Tel Ori= 1 @12 Flache /2 2587312005 [Pixel
@26 Tel On=2 @1z Flache y/2 2.790932+005 [Fare!
@27 Teil On.= 2 @12 Pol. min Abstand 212.44 [Pixel]
@28 TelOn=1 . @15 Fol. max Abstand 212.92 [Pocel]
@ 29. Tei On.= 1 (Schlecht) : @& ROl Flache 00.00 [Pix=g
@20 Teil On= 2 : H @17 ROI Flache 13339.00 [Pixsi]
@ 1. Tei On.= 2 (Schlecht) : : : : : @1z CTOOL Hahendfferenz { M. - .. 52.00 [Pacel]
@ 32 Teil Ori.= 1 (Schlecht) . 250 500 750 1000 1250 1500 w
@ 33 Teil Oni= 2 (Schlecht) v 2 B a %
Gut: 23 (60%) | Schlecht: 1031%) | Gut aber falsche Orientierunl 7 | 179 v:1330 | Prsfteil 16 | Orientierung 1 | Info: | 2

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.

Teil'e@e
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NI Y I |

Musterteile, sortiert nach. .

Prifteile, sortiert nach...

i IEmpfangsreihenfolge ;I
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T 1 TelOn=1
T 2 TelOni=2
T2 TelOn=1
T 4 Tel Oni=2
T5 TelOni=2

Kopieren

@4 Teil Or=2 ~
@5 Teil Ori=1

@6 Teil Ori=2

@7 TalOn=2

@2 Tel Ori=1

@3 Teil Ori=2

@10. Teil Ori=1

@17, Teil 0= 2

@ 12. Teil On = 1 (Schlecht)
@13, Teil 0= 2

@14, Teil O =1

@ 15. Teil Ori= 2

(6. Teil On.— 1 (Schizch)
@17 Teil Ori=2

@ 12. Tei Ori = 1 (Schlecht)
@15, Teil Ori= 2

@ 20. Teil Ori = 1 (Schlecht)
@21 Teil Oi=2

@ 22 Tail Ori = 1 (Schlecht)
@ 23 Tail O = 2 (Schlscht)
@24 Teil Ori=2

@ 25, Tail Ori= 1

@25 Teil Ori=2

@ 27 Teil 0= 2

@28 Teil Ori=1

@ 25, Tei Ori = 1 (Schiecht)
@320 Teill 0= 2

@ 31, Tail O = 2 (Schlecht)
@ 32 Tail 0= 1 {Schlscht)

@ 33 Teil Ori = 2 (Schlecht) v

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




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.
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[ 16 Teion-1 | CE X Koord. rechts 1531.00 [Pocel]
> )| @17 Tsi 0ni-2 @: Lénge x 1532.00 [Pxel]
@18 Tel 0= 1 ] S S SRS AR @s. Hehey 435,00 [Focel]
@13 Tel Ori=2 [T Flache 4773665005 [Ficel
@20.Tei Or.= 1 7. % Koerd. Schwerpunkt 746,04 [Pocel]
@21 Tsl0n=2 4re Y Koord. Schwempunkt 46227 [Pixel]
@22 Tel On=1 s Tréghettx 8303862010
@ 22 Tell Or = 2 (Schlscht) 410 Traghstty 6.154008+009
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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 e e g
. 8. Y Koord. Schwerpunkt 45520 [Picel]
@ s. Traghet x 2.29218=-010
@ 10 Tragheit v 5.31650e-003
@ n Urfang 4572 .00 [Pixel]
@12 Flache x/2 2.156455+005 [Pixel
D13 Flache y/2 2.789032+005 [Pixe!
@ 14. Pol. min Abstand 210.23 [Pixsl]
@ 15. Pol. max Abstand 814.49 [Pixel]
@15 RO Flsche 12545 00 [Peld
1z Bolid Flach, 00 .00 [Pig
&1z cTooL Héhendiffarenz { Max. - Mi... 36.00 [Pixel] I
€ > £ >
X:30 Y2734 Prufteil 23 | Orientierung 2 Info: | .z
Falscher Teiletyp:
H 7. ¥ Koord. Schwerpunkt 807.14 [Pixel]
8. Y Koord. Schwerpunict 45563 [Pixel]
""""""""""""""""""""""""" g. Tragheit x 504438010
@10 Tragheit ¥ 5.073062-009
@11, Umfang 4740.00 [Pxel]
4+ 12 Flache x/2 2.32820=-005 [Fixel
@12 Flache y/2 2.282212+005 [Pixel
@14 Pol. min Abstand 215.63 [Pixel]
__________________________ 4 15. Pol. max Abstand 234,94 [Pixel]
H H H H @15 RO Flache 12574.00 [Pielq
@17 ROI11 Flache 00.00 [Pixel]
&1z cToOL Héhendifferenz { Maox. - Mi... 25.00 [Pixel]
. 250 500 750 1000 1250 1500 [
< > < >
8 ¥:1887 Priifteil 22 | Orientierung 2 Info: | .z
Zufiihrung gestort: _ . o
= | - R o s N | f 8. Y Koord. Schwerpunkt 469,61 [Pocel]
b s Tragheit x 8.36784e+010
@10 Traghsit y 5.754722+009
1. Umfang 45940.00 [Pixel]
[ R Flache x/2 2.172182+005 [Pixel
EISES Flache /2 2667172005 [Pixel
14, Pol. min Abstand 208.72 [Pixel]
@ 15. Pol. max Abstand 815.72 [Pixel]
@16, ROI1 Flache 12451.00 [Pixeld
@17 ROI1 Flache 00.00 [Pix=lq
& 18 cTooL Héhendffarenz { Max. - Mi... 40.00 [Pixel]
b
< > < >

¥:-109 Y:1007 | Profteil 33 | Orientierung 2 | Infe: |




Abschluss der Optimierung:

Da jede Anderung in Checkopti, z.B. auch das Verschieben von Werkzeugen, neue Grenzwerte erzeugt, muss das
Prifprogramm auf die Checkbox neu tibertragen werden.

Wie unter Kapitel 7.1 beschrieben, wird das neue Priifprogramm auf das System tibertragen.

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



9 Vorgehen bei gednderten Auflosungen

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 verdandert werden.

Beispielbilder mit unterschiedlicher Auflésung:

Vertikal: 512 Pix, Vertikal: 512 Pix
Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 10 Horizontal: Encoder-Zeilenfrequenz= 5
L1 e (701 )| R T, b e e mmmmm—a- [

)] 220 O 260 =00 750

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 iiber nimmt man die Position der ROl und verschiebt sie an die zu pri-
fende Stelle.

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



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

1000

750

Die Abbildung wird ,h6her” und ggf. ,,breiter”. Die Auflosung wird somit in beiden Richtungen gréfier.

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 Grofle verdndert werden muss zeigt sich ob das zu priifende ,,Detail“ noch in die Werkzeugbegrenzungen
passt.

Folgender Vergleich zeigt die Verhdltnisse bei Ausnutzung der geanderten Auflésung in X und Y-Richtung:




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 {iberpriift.

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 Auflosung gegen neue
Aufnahmen mit der erhdhten Auflosung.
Die Vorgehensweise entspricht dem Ablauf wie unter Kapitel 8 der Optimierung beschrieben.

Verbinden sie Checkopti mit dem Gerét. 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 Auflosung miissen aus der Musterteileliste geléscht werden! Es diirfen sich nur noch Ab-
bildungen der hoheren Auflosung in dieser Liste befinden. (Léschen-Button oder Teil anwihlen und ,,Entf“ auf
der Tastatur driicken.)

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 Orien-
tierung zugewiesen sein. Die Orientierung kann {iber die Ziffern 1-8 am linken Rand der Musterteile zugewiesen
werden. (das jeweilige Teil muss dazu markiert sein)

Vorgehen in der Teilleiste:

(Tl

Teileliste - Auflosung =R == Teileliste - Auflgsung ===
% hE B X Y e G BE XE R
{®) |Musterelle, sortier nach Priffteile, sortiett nach {) | Mustertsile, sortiert nach Priffteils, sortiert nach
Empfangsreihenfolge j Empfangsreihenfolae ﬂ |Emplangsre|hervlnlge j Empfangsreiherfolge j
—
. L Teill Ori=2 . Teil Ori.= . Teil Ori.= 2 {Schlzcht)
‘o 1. Tl Q=2 ~ 1 | AT ‘ @ 1. Tel Ori= 2 (Schlecht) [~
PIEEN | @ 2. Tei Ori< 1 || T B P @2 Teion -2 i
> @2 TelOi=2 Teile mit alter : @2 Tel Ori= Teile mit alter
- 1 4 Tel On.= I 4 Teil On= uriosun
4 TelOn=1 Auflosung : @470 Aufl g
@5 Tel Q=2 . . 4 - |5 Teion= werden zu
- o Loschen Orientierun ®: =
Versch, @ 6. Tei O 1 5 & Versch. | @5 Tel O Schlechtteil
@7 Tl Ori=2 zuweisen! @7 T chlechtteilen
5 _ @ = 2. Tei
9. Teil On.= 2 (Schlecht) H 5. Tel Or.= 1
@ 10, Teil On = 2 {Schlecht) 8 @10.Teil 0= 2
Loschen | @ 11. Tei On.= 2 (Schiecht) Léschen | @ 11 Tei 0= 1 Teile mit neuer
- 12, Tail Or = 2 (Schiecht) Teile mit neuer < :E ﬁ:g”-j‘ Auflosung
il IR 12 Tei Un = 2 (Schlecht) . — 3 Tei On.=
@ 1. Tei Or.- 2 (Schlech) Auflosung o ||@nTeion-2 werden Gutteile
@ 15. Tell On = 2 (Schlecht) Kopieren @5 Tei On=1
@ 16. Teil 01 = 2 (Schiech) @16 TeiCn-2
@ 17. Teil On = 2 (Schlech) & @17 Tl 0n=1 v
Gut: 8 (40%) Schlecht: 12 (60%) | Gut aber falsche Orientierung: 4 Gut: 12 (60%) Schlecht: 8 (40%) Gut sher falsche Crientiening: 3

Abschluss:

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 uibertragen.

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

ENDE



