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WIN-GEPARD SOFTWARE

EINLEITUNG

Die Messdatenerfassungs- und Auswertesoftware fir das Laser Geometrievermessungs-
und Richtsystem RAYTEC GEPARD ist ein unter MICROSOFT WINDOWS lauffahiges
Programm. Dieses Programm ermoglicht dem Anwender schnelle und qualifizierte Mes-
sungen mit den WIN-GEPARD Funktionsmodulen:

Geradheits-

Parallelitats-

Rechtwinkligkeits- Messung
Winkel-

Positions-

durchzufiihren.

Ungenauigkeiten beim Einrichten des Messgerates werden elegant eliminiert: die WIN-
GEPARD Software erkennt Ausrichtfehler zwischen Sender und Empfanger und kom-
pensiert diese rechnerisch.

Auf dem Bildschirm des Personal Computers (PC) werden die Messwerte wahrend der
Messwertaufnahme grafisch und numerisch dargestellt, eine speziell grosse Ziffern-
darstellung erlaubt das Ablesen aus grossen Entfernungen. Unterstitzt wird die Funktion
(Einmann-Messen/Bedienen) durch den Einsatz einer IR-Fernbedienung, die dem Bedie-
ner eine Messwertauslosung direkt von einem beliebigen Standort aus ermdglicht.

Ist eine Messreihe abgeschlossen, kdnnen zusétzliche Funktionen aktiviert werden. So
kann eine Normierung mit frei wahlbaren Referenzpunkten (Richtschnur-Methode) durch-
gefuhrt werden, oder es werden die Messwerte anhand einer Regressionsgeraden nach
ISO 1101 dargestelit.

Umfangreiche Statistikfunktionen kbnnen mittels Mausklick direkt im jeweiligen Messpro-
gramm aktiviert werden.

Ein zusatzliches Modul ,Statistik-Auswertung fir Geradheitsmessung“ ermdglicht eine um-
fassende statistische Aussage der Messresultate Uber mehrere Messreihen.

Standardmaéssig kénnen Messreihen zusammen mit den Einstellparametern als Messpro-
tokoll ausgedruckt und fur spatere Weiterverwendung abgespeichert werden. Die archi-
vierten Messdaten lassen sich in gangigen Tabellenkalkulations- bzw. Datenbankpro-
grammen weiterverwenden (ASCII-Format).

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings _g.
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VORAUSSETZUNGEN
Kenntnisse des Benutzers

Der Benutzer dieses Systems sollte die Bedieneroberflache sowie die Benutzerphilosophie
von WINDOWS kennen. Bei den nachfolgenden Erlauterungen der WIN-GEPARD Soft-
ware werden Grundkenntnisse in der Bedienung von WINDOWS vorausgesetzt.

Systemvoraussetzungen

Damit WIN-GEPARD einwandfrei funktioniert und die laufende Datenverarbeitung im
Messbetrieb nicht zuviel Zeit in Anspruch nimmt, empfehlen wir den Einsatz eines leis-
tungsfahigen Personal Computers (NoteBook oder DeskTop) aktueller Technologie mit
ausreichend Hauptspeicherkapazitat. Auf der Festplatte sollten fur WIN-GEPARD-
Programme und -Daten mindestens 1.0 GByte zur Verfiigung stehen, damit spater noch
zusatzlich Messdaten gespeichert werden kdnnen.

@ Weiter empfehlen wir die Verwendung des momentan aktuellen WINDOWS-
Betriebssystems — also WINDOWS-7 oder WINDOWS-XP ab Versionen mit SP3. Auf
altere Betriebssystemvarianten sollte unbedingt verzichtet werden, da dort die USB-
Treiber in der Regel schlecht untersttitzt sind!

Voraussetzungen fur Installation und Betrieb der Software

Stellen Sie sicher, dass sie fur die Installation und den Betrieb der WIN-GEPARD Pro-
gramme auf Ihrem Personal Computer Gber Administratorrechte verfigen (melden Sie sich
deshalb immer als Admin an!).

Wahrend der Installation der Bluetooth-Treiber und der WIN-GEPARD Programme sollte

keine andere Anwendung aktiv sein. Ein eventuell vorhandenes Virenschutzprogramm
muss vorab deaktiviert werden (dieses nach der Installation wieder aktivieren).

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser - Geometric Measurings
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INSTALLATION SW-TREIBER FUR BLUETOOTH-ADAPTER

Bevor Sie die WIN-GEPARD Software in Betrieb nehmen kdnnen, bendétigen Sie eine
funktionierende Schnittstelle vom PC zum RAYTEC GEPARD Empfanger. Diese Daten-
Schnittstelle ist ab der GEPARD Version 5.0 eine Funkstrecke, welche Uber eine Blue-
tooth-Implementation (BT) erméglicht wird (ausfuhrliche Informationen zu BT siehe Inter-
net: www.bluetooth.com).

Es wird je ein BT-Funkmodul beim RAYTEC GEPARD Empfanger als auch beim PC bend-
tigt. Beim RAYTEC GEPARD Empfanger ist dieses fest eingebaut, fur den PC wird das
BT-Modul als USB-Stick von RAYTEC mitgeliefert. Alternativ kann auch ein NoteBook-PC
mit aktueller Technik eingesetzt werden, bei dem eine Bluetooth-Implementation bereits
zum Lieferumfang gehort.

Beim Einsatz eines NoteBook-PC’s mit eingebauter Bluetooth-Schnittstelle ist KEINE In-
stallation der BT-Treibersoftware notwendig, diese ist bereits in der Grundkonfiguration
enthalten; dies gilt genauso fur aktuelle Computer ab WINDOWS-XP (mit SP3) und WIN-7
Betriebssystem. Es muss lediglich die Zuordnung der BT-Schnittstelle als serieller An-
schluss konfiguriert werden — diese Schritte werden im Kapitel ,Bluetooth-Manager* detail-
liert beschrieben.

Die nachfolgenden Bilder kdnnen je nach verwendetem Betriebssystem bzw. Treibersoft-
ware ganz unterschiedliche aussehen — das Vorgehen sollte jedoch identisch sein!

Bluetooth Manager

Schalten Sie den RAYTEC GEPARD Empfénger jetzt ein — dieser wird fur die nach-
folgende Installationsschritte bendtigt! Ebenso sollte der mitgelieferte USB/Blue-
tooth Stick am PC installiert sein.

Nach dem Neustart des PC’s finden Sie unten rechts in der Statuszeile das Symbol des
Bluetooth-Managers

3

Klicken Sie nun mit der rechten Maustaste auf das Bluetooth-Manager-Symbol in der Sta-
tuszeile und starten Sie den Bluetooth-Manager.

Bluetooth-Gerat hinzufligen

Bluetooth-Metzwerkgerate anzeigen

Datei senden Gehen Sie mit der Maus auf ,Bluetooth-
Datei empfangen Gerat hinzufigen® und klicken Sie mit der
Einarm PAN baitraten Ilnken Maustaste qlesen _Menupunkt an —
ein neues Fenster 6ffnet sich.
Bluetooth-Einstellungen dffren

Bluetooth-Symbol entfernen

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser » Geometric Measurings
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¥ Assistent zum, Hinzufiigen von Bluetooth-Geraten E|

Willkommen

Lesen Sie den Abschritt "Bluetooth” im Gerdtehandbuch,
bewar Sie den Yorgang fortzetzen. Richten Sie das Gerat
anschliehend o ein, dass der Computer es finden kann:

- Schalten Sie ex ein
- Machen Sie es suchbar [sichthar]
- Benennen Sie &s (optional)

- Diiiicken Sie die Taste an der unteren Seite des Gerdts
[ Tastaturen und Mause)

Gerdt ist eingerichtet und kann erkannt werden

'\;;J Mur Blugtooth-Gerate hinzufiigen, denen Sie vertrauen.

Assistent zum Hi iigen von Bluetooth-Gerdten @

‘Wihlen Sie das B h-Gerdt aus, das hi igt werden soll. 9@)

* GEPARD 12002

MNeues Gerat

* globalPoint ICS PC
Meues Gerat

jr‘ Wenn das Gerat nicht angezeigt wird. dann vergewissem Sie sich,

dass es eingeschaltet ist. Falgen Sie den Installationsanweizungen 3 sk
des Gerats und klicken Sie auf "Emeut suchen. __”"E“ suchen

< Zuriick ” “weiter > I [Abhlechenl

Miissen Sie einen H hliissel fiir das Bl h-Gert hi igen? 9®

Infarmationen zur Beanbwortung dieser Frage finden Sie im Abschnitt "Bluetooth' der
Geratedokumentation. Wenn die Dokumentation einen Hauptschliissel enthalt, dann
werwenden Sie dissen.

() Hauptschliissel automatisch auswahlen

() Hauptschiiissel aus der Dokumentation venwenden:

(%) Eigenen Hauptschlissel auswahlen 03000

) Keinen Hauptschliissel verwendsn

(1) Sie sollen immer einen Hauptschilissel verwenden, es sei denn, das Gergt
unterstiitzt keinen. Es wird empfohlen, dass der Hauptschliissel 2wischen 8 und 16
Zilfern lang ist. Je langer der Hauptschliissel, desto sicherer ist die Ubertragung

I < Zuriick ][ Weiter » J {Ahhrachen

Assistent zum Hinzufiigen von Bluetooth-Gerdten B\

Fertigstellen des Assistenten

Das Blustooth-Gerdt wurde an den Computer angeschlossen
Der Computer und das Gerdt kinnen kommunizisren, wenn
sich beide in Reichweite befindzn.
Falgends COM-&nschilisse [seriel] wurden dem Gerdt
Zugewiesen.

Auzgehender COM-Anschluss: COMS

Eingehender COM-Anschiuss:  COME

“wheitere Informationen Liber E

Klicken Sie auf "Fettig stellen”, um den Vorgang abauschlisBen

Fertig stellen

Alignment Instruments &
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Wabhlen Sie ,Gerét ist eingerichtet und kann
erkannt werden® und klicken Sie auf ,Wei-
ter*. Der Assistent zum Hinzufligen eines
neuen Gerates wird jetzt gestartet; dieser
sucht gleichzeitig auch die Gerate, die Uber
eine  Bluetooth-Schnittstelle  verfligen.
Wenn ein RAYTEC GEPARD Empfanger
gefunden wird, erscheint dieser mit seinem
Namen im Fenster der Bluetooth-Gerate.

Aktivieren Sie den Eintrag ,GEPARD nnnn“
durch einfaches Anklicken und fahren Sie
mit ,Weiter" fort.

Fur eine zuverlassige Kommunikation mit-
tels Datenfunk zum RAYTEC GEPARD
Empfanger ist die Zuordnung eines BT-
Schlussels notwendig.

Geben Sie als Bluetooth-Hauptschlissel
die Serienummer lhres RAYTEC GEPARD
Empfangers exakt so ein, wie sie im Liefer-
schein des neu gelieferten Gerates aufge-
fuhrt ist (z.B. 09000).

Bestatigen Sie diese Einstellung mit ,Wei-

ter”.

Beachten Sie die automatische Wahl der
COM-Schnitstellen — diese sollten im Be-
reich COM1 ... COM16 liegen.

Bestétigen Sie diese Einstellung mit einem
Klick auf ,Fertig stellen®.

Geometric Measurings
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Doppelklicken Sie nun mit der linken Maustaste auf das Bluetooth-Manager-Symbol in der
Statuszeile und starten Sie den Bluetooth Geratemanager.

Bluetooth-Geridte

X]

Gerdte | Optionen | COM-Anschiisse | Hardwaare

Diezer Computer venwendet die unten aufgelisteten
COM-tngchlizze (zenel). Lesen Sie im Geratehandbuch nach, ob
ein COM-Anschluss erforderlich ist.

Mame
GEFARD 09000 'SPF*

Anzchiuss
COME
COMEB

Richtung

Auzgehe.

Eingehend GEPARD 03000

Offnen Sie den

dem

’Hinzuf'u'gen...] ’ Entfermen

‘Wweitere Informationen uber Bluetooth-COM-Anzchlizse

[ ok || abbrechen |

Reiter ,COM-Anschliisse”

zum priufen des verwendeten COM-Ports.
Wichtig ist dabei das ausgehende Port mit
~SPP“-Service.
muss zwischen COM1 und COM16 zu lie-
gen kommen! Sie kbnnen nun das Fenster
durch Klick auf ,,OK* wieder schliessen.

Dieser Anschluss

Liegt der automatisch eingerichtete BT-Anschluss nicht auf einer fur WIN-GEPARD ,gulti-
gen’ COM-Adresse (1 — 16) so muss dies nun manuell in WINDOWS eingestellt werden!

Dazu ist der WINDOWS-Geratemanager zu verwenden.
Die COM-Schnittstelle, die den ,SPP’-Service verwendet, ist dabei so auf eine entspre-

chende COM-Schnittstelle umzuprogrammmieren (s. unten), dass WIN-GEPARD darauf

zugreifen kann.

Datei

Aktion  Ansicht 7

W E&E 2

=R a

= % BELFICRESERWER.
+-ER Acronis Devices
= Anschliisse (COM und LPT)

JOTUTI— [

Y StandardmiaBgige Seriell-Uber-Blustooth-Yerbindung (COMS)

¥ StandardmaBgige Seriell-Uber-Blustooth-Yerbindung (COME)
@, sudio-, video- und Gamecontraller
+-38 Bildbearbeitungsgerate
+-§3 Blustooth-Funkgersts
- iy Computer
#-ih DVDACD-ROM-Laufwerke
+-[#9 Eingabegerate (Humnan Interface Devices)
w2 Graflkkarte
+-23 IDE ATA/ATAPI-Controller
+-e Laufiverke
#-1") Mause und andere Zeigegerste
w2 Maonitore
+-ER Netzwerkadapter
+ %8 Prozessaren
+-4& SCSI- und RAID-Controller
+- 1§ Systemgerate
+ -2 Tastaturen
+ 8% USB-Controller

=

Allgemein | Anschlusseinstelungen | Treier | Detais

Bits pro Sekunde: | 3600 hd
Pailit [Kene v

*

Alignment Instruments

COM1 ~
Stapphits: |1 =

e

COM3 [bereits belegt]
COM4 [bereits belegt]
Fluzssteuerung: | Keine COMS Ld
COME [bereits belegt]
COM7
COME
[ Emeter. |Z003
COM10
COM11 SN
: Pl Com 12 N )
Erweiterte Einfswhs OM5 |7|[’>3|
COM14
COM15
| FIFO-Puffer ver| COM1E atiblen LART)
comt?
\w/hlen Sie rie Egmg Jtut von Verbindungsproblemen —
Wahlen Sie hal Egm;ﬂ here Geschwindigkeil zu erzislen
Empfangspuffer.  Niedf COM23 J Hoch(14]  (14)
COM24
COMZ5
Obertiagungs: iy CrIM26 7 Hachiiel (18
puffer: COMZT
COM28
COM29
COM30 45
COM-Anschlussnummer. | COMS v
Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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COM-PORT-EINSTELLUNG IN WIN-GEPARD

Manuelle Einstellung COM-Port

Als letzter Schritt ist die Einstellung des

COM-Ports in der WIN-GEPARD Software

auf die identische COM-Port Nummer (z.B.

COM?9) vorzunehmen!

Die Datentransferrate ist auf 115'200Bps

Anschlusseinstellungen Zu Sée'ltzgnh(c';”t nIlIJr far GESQ(?(IJDBF I()Serate

B mit BT-Schnittstelle sonst 19’ sh).

Port# | Bitsls.: ERRY 1 15200.N.31 Weitere Erlauterungen dazu siehpe weiter
unten in diesem Manual: ,Grundeinstellun-
gen“, ,Auswahlkarte Messobjekt’, ,COM-
Port".

Messinstrument |

Automatische Einstellung (Autoscan) COM-Port

Ab WIN-GEPARD v5.50 ist es nicht mehr zwingend notwendig die Einstellungen der se-
riellen Schnittstelle manuell durchzufihren. Beim Start von WIN-GEPARD prift die Soft-
ware selber ob ein GEPARD-Empfanger an einem COM-Port angeschlossen und einge-
schaltet ist. Ist kein Gerat angeschlossen bzw. ist der Empfanger ausgeschaltet, so wird
folgende Fehlermeldung angezeigt:

WIN-GEPARD Start Initialisierung @

Es wurde keine GEPARD Hardware gefunden! Ohne weiterfabren?

Ok | Ahbrechen ‘

Mit ,Abbrechen’ wird das Programm unterbrochen und der Benutzer kann einen vorhan-
denen Empfanger aktivieren und anschliessend das Programm nochmals neu starten, um
die Einstellungen dann erfolgreich richtig zu setzen.

Mit ,OK’ kann WIN-GEPARD ohne Messinstrument im Demo-Mode benutzt werden. Auch
lassen sich die Anschlusseinstellungen dann tberprifen und auf die Hardware anpassen,
sodass ein Empfanger noch nachtraglich in Betrieb genommen werden kann.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser ko Geometric Measurings _10 -



INSTALLATION AUSWERTESOFTWARE WIN-GEPARD

Im Lieferumfang des RAYTEC GEPARD befindet sich ein USB Stick. Darauf sind die not-
wendigen WIN-GEPARD Programme zusammen mit dem Setup-Programm abgespei-
chert. Ebenso finden sich auf dem USB-Stick samtliche Bedienerhandbiicher und weitere
Informationen.

INSTALLATION WIN-GEPARD SOFTWARE

Nach dem Einstecken des USB Stick startet Windows automatisch die Frage nach der
Aktion, die erfolgen sollte:

= Automatische Wiedergabe [ = =

RAYTEC (G2
—-—
[ Irrner fir Bilder durchfiihren:
Bilder
[« Bilder importieren
%.-’Il mit Windows
o - :
—— Bilder anzeigen
Allgemeine Optionen

Crdner &ffnen, um Dateien anzuzeigen

Standard in der Systemsteuerung festlegen

Starten Sie jetzt den Windows-Explorer indem Sie auf ,,Ordner 6ffnen* klicken.

=l
&5 )=[11 > Compuier » RAYTEC(S) » GEPARDCD 551 » =43 | [suchen o]

hten” v (g Brennen

Name 2 Anderungsdatum  Typ GroBe

Brochures 21.05.2008 09:09
[E Dokumente
i GEPARD Manuals 21.05.2008 0:09
B Bider USBto LWL Software  21.05.2008 09:09
B Musi [ETAUTORUN 04.08.2004 14:00 19k8
Weitere » 7 sutorun 03.06.2004 16:25 1ke
o | AcEPARD 05011998 18:53 1KB
3 gepard v5.51 13.05.2008 15:26 Cabinet File 18752 KB
gep
* Raytec 23021998 04:23 Icon 4K
#setup 10.03.2004 00:00 Anwendung 140 KB
SETUD 05 2002 14:38 LST-Datei SKE

wendung
39 KB

gsdatum: 10.03.2004 00:00

+  Dell-120 (F)
4 o RAVTEC (G3)
GEPARD CD v5.51
Brochures
GEPARD Manuals
USB to LWL Software
2 gepard w551
- ¥ Netzwerk
» [ systemsteuerung
4 Papierkorb

Offnen Sie das Verzeichnis ,GEPARD CD v6.10“. Hier befinden sich alle notwendigen
Programme und Informationen zu lhrem GEPARD-System.

Fir die Programminstallation starten Sie die Anwendung ,Setup” mit einem Doppelklick.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings - 11 -
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WIN-GEPARD Setup wird nun gestartet. Sie werden gefragt in welchem Verzeichnis Sie
die Dateien von WIN-GEPARD installieren mdchten. Bestétigen Sie die Vorgabe oder tip-
pen Sie ein Verzeichnis lhrer Wahl ein.

3 GEPARD -Setup

Starten Sie die Installation, indem Sie auf die Schaltflache klicken.

Flicken Sie auf dieze Schaltflache, um GEPARD-Software in das angegebene
Werzeichniz zu installieren.

Klicken Sie hier, um Setup 2u starten

Werzeichnis:
’7 C:\ProgrammehGEPARDY

Werzeichniz wechzeln

Setup beenden |

Starten Sie die Installation der WIN-GEPARD Anwendungssoftware durch Anklicken der
~Setup” — Schaltflache. Die automatische Installation der Software wird nun durchgefuhrt
und die entsprechenden Eintrage ins WINDOWS-System vorgenommen.

Nach erfolgreicher Installation finden sich die GEPARD-Dateien im Verzeichnis

C:\\PROGRAMME\GEPARD\

GEPARD-Setup [ <]

GEPARD-Setup wurde erfolgreich abgeschloszen

Das GEPARD-Icon wurde in die Startleiste unter Programme eingetragen und kann von
dieser Stelle aus gestartet werden.

Beim Erststart des WIN-GEPARD Programmes
sollten Sie Ihren Firmennamen — wie auf dem
Lieferschein unter ,Lizenztext vermerkt - und
die Lizenznummer in lhrer Nahe halten. Sie
werden beim Erststart des Programms aufge-
fordert diese einzutippen. Zu diesem Zweck er-
scheint folgendes Eingabefenster:

+

WIN-GEPARD WIN-GEPARD, Version 5.01 / bz
NI/,
Firma: [Inre Firma
Lizenzir: [Lizenzir
[~ Demo

@ Ein Produkt der RAYTEC SYSTEMS AG CH-T00T Chur, Schweiz
Telefon: ++41 (+)81 257 0505

hitp: Ao raytec.com

Alignment Instruments *

Measuring Solutions with Laser »

Haben Sie keine giltige Lizenznum-
mer zur Verfigung, klicken Sie auf
.Demo“. Sie haben nun die Mdglich-
keit WIN-GEPARD wahrend einer be-
schrankten Zeit als ,UNREGIST-
RIERTE DEMOVERSION* eingehend
zu testen.

Dieses Fenster erscheint nach Ein-
gabe der giltigen Firmenbezeichnung
und Lizenznummer nicht mehr. Bei
der Demoversion muss dies jedes
Mal von neuem initiiert werden.

Geometric Measurings
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Bei einer Fehleingabe erscheint folgende Fehler- | Sie kénnen durch Anklicken von Info
meldung: dieses Eingabefenster wieder akti-
vieren und den richtigen Firmenna-
men und lhre personliche Lizenz-

— - W nummer eingeben.
il WIN-GEPARD WIN-GEPARD, Wersion 5.01 f bz
Sind die Daten in Ordnung, fahrt das
Firm: HRE FIRWA Elipcic) fzenzummer Programm weiter und Sie kénnen in
Lizetizhlf: —fLizenz Nummer 3 Unguekige Lizenznummer | den Messbetrieb Gbergehen oder die
 Demo neueste Demoversion testen.

@ Ein Produkt der RAYTEC SYSTEMS AG CH-/0UT Chur, Schweiz
Telefon: ++41 (+)81 257 0505

http: A ey te c . Com

EINRICHTEN MESSGERATE

Die Messgerate sind fir die nun folgende Messung vorzubereiten.

Die Messreferenz, d.h. der RAYTEC GEPARD Sender, ist so aufzustellen, dass weder
Ubermassige Erschitterungen noch Stdsse durch Personen oder Fahrzeuge die bei Mess-
reihenstart eingestellte Position verandern kdnnen.

Der Laserstrahl ist so auszurichten, dass in der Messebene jeder zu messende Messpunkt
(MP) innerhalb des Messbereichs des Empféangers zu liegen kommt.

Am einfachsten erfolgt der Abgleich, indem der RAYTEC GEPARD Empfanger hinterein-
ander beim ersten und beim letzten Messpunkt hingestellt (montiert usw.) und gepruift
wird, ob der Laserstrahl innerhalb des Messbereichs (ca. +0.5mm) des RAYTEC GEPARD
Empfangers auftrifft.

@~ Eine exaktere Ausrichtung des Laserstrahl ist nicht erforderlich, da WIN-GEPARD die
Einrichtgenauigkeit erkennt und rechnerisch kompensiert.
Detailliertere Informationen zum Einrichten des Lasermessgerates sind in der Sys-
tem-Bedienungsanleitung des RAYTEC GEPARD zu finden.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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GRUNDLEGENDES ZUR BEDIENUNG

WIN-GEPARD arbeitet in samtlichen Modulen immer mit der gleichen Symbolik; d.h. die
Menuleisten und die Schalterfunktionen sind in samtlichen Modulen identisch. Wo nétig
werden die Leisten einfach durch zusétzliche Funktionen ergénzt.

Die Grundfunktionen werden innerhalb der Modulbeschreibung ,Geradheitsmessung” aus-
fuhrlich beschrieben. In den weiteren WIN-GEPARD Modulbeschreibungen werden dann
die zur Geradheitsmessung abweichenden und die zuséatzlichen Funktionen noch ausfuhr-
lich beschrieben. Ansonsten wird auf die Geradheitsmessung verwiesen.

Alle wichtigen Bedienfunktionen in WIN-GEPARD sind als ,Buttons” (Schalter) angelegt,
die mit Hilfe der ,TOOL-TIP“-Funktion gemass WINDOWS-Standard fir den Anwender
einfach verstandlich beschriftet sind; d.h. durch ,Anfahren* mit dem Cursor wird stichwort-
artig die Funktion eines Buttons angezeigt (s. Beispiel unten mit ,Geradheits-Messung’).

RAYTEC SYSTEMS AG, CH-7007 CHUR

Messung  Info  Extras

/1L~

A 1.23
AT
i 3T

> A B O

Die am haufigsten bendtigten Bedienerfunktionen sind immer als Buttons am oberen Bild-
schirmrand untergebracht (s. Bsp. Symbolleiste ,Geradheit"):

Mo @

In der Menuleiste am oberen Bildschirmrand sind gewisse Bedienfunktionen zusatzlich
untergebracht, die innerhalb eines Funktionsmoduls (Geradheit, Parallelitat usw.) vom Be-
diener flr spezielle Aufgaben benétigt werden und die nicht notwendigerweise direkt auf
der Benutzeroberflache sichtbar sein mussen.

[

A Geradheitsmessung [C Dies sind Wichtige Funktionen wie:
SEIEN Extras Parel . Speichern von Messdateien
Heu . Protokollieren der Messreihe
. Beenden des aktuellen Programms
[ ]

Deffren...

Speichern F3 h ] g . -
Speichern urter. .. sowie weitere spezielle Informationen abfragen usw. (siehe
Pratokoll drucken. . dazu weiter unten).
Beenden

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser £ Geometric Measurings
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START WIN-GEPARD PROGRAMM

@ Bevor Sie die WIN-GEPARD Software starten, beachten Sie unbedingt, dass der
RAYTEC GEPARD Empfanger schon eingeschaltet ist: WIN-GEPARD baut sofort
zum entsprechenden Gerat die Kommunikations-Verbindung auf.

Ist der RAYTEC GEPARD Empfanger zu diesem Zeitpunkt nicht aktiv, kann ein spa-
teres Einschalten dazu fuihren, dass der Verbindungsaufbau bis zu einer Minute dau-
ert; dasselbe kann auch beim Unterbruch wahrend der Messarbeit geschehen.

Starten Sie WIN-GEPARD indem Sie im WINDOWS Start-Menu ,Programme*” anwahlen
und anschliessend auf RAYTEC Laser Align Software und dann auf WIN-GEPARD Kkli-
cken.

Nach dem Aufruf von WIN-GEPARD erscheint die Einstiegsmaske:

L4 GEPARD RAYTEC 5YSTEMS AG, CH-7007 CHUR

Mm\rq Info. Extras
—|/14+52 5 A B g PROFESSIONAL LASER MEASURING EQUIPMENT

Vertikale
Geradhei

-

|- - | ]

Dies ist der Startpunkt fur alle nun folgenden Aktivitaten mit WIN-GEPARD.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings . 15-



VOREINSTELLUNGEN

Dialogsprache

WIN-GEPARD ist vorbereitet, um mit dem Bediener in verschiedenen Sprachen (De / En /
Fr/ 1t/ etc.) zu kommunizieren.

Durch einfaches Anklicken im Auswahlmenu Extras wird die Dialogsprache sofort geén-
dert:

Extras 1 x anklicken
Dialogsprache 1 x anklicken
Gewiulnschte Sprache auswahlen

wn e

» ol
8 v Deutsch !-,
T

Francais

Italizno
Espagnal
Svenska
Chirnese

Japanese

WIN-GEPARD andert jetzt sofort alle Beschriftun-
gen und Menupunkte!

_//J Base Settings... * | m‘:hn|g

Unit's ¥ | v English
Francais
Italiano

Espafiol
Sverska
Chinese
Japanese

Mass-Einheit

WIN-GEPARD kennt metrische (z.B. mm) und imperial (z.B. inch) Einheiten. Entsprechend
der hier getroffenen Wahl werden alle Messwerte, Ld&ngenangaben, Toleranzen etc. in der
gewéhlten Einheit auf dem Bildschirm und auf dem Druckerprotokoll dargestellt. Intern ar-
beitet WIN-GEPARD immer mit den metrischen Einheiten — diese werden fir die Anzeige
in mil bzw. in jeweils umgerechnet.

Durch einfaches Anklicken im Auswahlmenu Extras, Mass-Einheit kann die Anzeige der
Einheiten sofort geandert werden:

Extras 1 x anklicken
Mass-Einheit 1 x anklicken
Gewunschtes Einheitensystem auswahlen

Messung  Info NEEES

— // Grundeinstellungen... # |
1 Dialogsprache 3 |
Mass-Einheit 2w Metrisch

wnN PR
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Grundeinstellungen

Bevor nun mit der eigentlichen Messung und der Erfassung von Messwerten gestartet
wird, sind einige grundlegende Uberlegungen notwendig, die in Zukunft die Voreinstel-
lungen fur die Messung erheblich vereinfachen kénnen.

WIN-GEPARD greift fur die Definition einer neuen Messreihe sowie fir die Bildschirm-
darstellung und fir die Protokollierung immer auf die abgespeicherten Grundeinstellungen

zu. Hier kdbnnen vom Benutzer die wichtigsten Parameter vordefiniert werden, so dass
wiederkehrende Messaufgaben keiner neuerlichen Definition mehr bedurfen.

@ Jedes WIN-GEPARD-Messprogramm hat seine eigenen Grundeinstellungen.
Grundeinstellung fur Geradheitsmessung

Im Folgenden ist anhand der Grundeinstellung fir die Geradheitsmessung das Prinzip mit

Verwendung von Beispielen erlautert (Funktionsweise samtlicher Grundeinstellungen ist

analog fur Parallelitats-, Rechtwinkligkeits-, Positionsmessung usw.):

Rufen Sie nun die Grundeinstellung auf:

A4 GEPARD 1. Extras anklicken
Messung Info JESECH S 2. Grundeinstellungen anklicken
// J -|_1ru:IE|r|:;:tEI||_1ru;|en... l.ger.adhm 3 G er adhe|t ankli Cken
ialogsprache Parallelitast

Mass-Einheit b Rechtwinkligkeit
Position
TCP-Komm

Sie sehen nun folgende die Bildschirmmaske ,Einstellungen: Geradheit®. Diese Grundein-
stellungen fur die Geradheit bestehen aus funf verschiedenen Auswahlkarten, namlich:

e MessObjekt:
Hier sind die Angaben fur das zu
vermessende Objekt vorzunehmen.

e MessiInstrument:

S T—— Hier sind alle Einstellungen zum GE-
MessObjekt | Messinstrument | Anzeige u. Druck | Aligemein | DistanzMessgerit PARD Gerat untergebracht_
MessObjebt-Parameter L] Anzeige und DFUCkZ
— - - el Hier konnen Voreinstellungen zur
Bidirektionales Messen ein: = . . .
o Bildschirmanzeige und zum ge-
SN o winschten Ausdruck gemacht wer-
MessObjekt-Toleranzen d e n .
Frree SIS m m: m o A!Igemein:
Eingabegrossen zu Unternehmung,
| ox ssbrechen | Usbemetmen Bediener etc. sind auf dieser Karte zu
finden.

e DistanzMessgerat:
Hier konnen Einstellungen zum
Messeinsatz mit einem Distanzmess-
geréat vorgenommen werden.
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Im Folgenden werden die Auswahlkarten und die zugehérigen Parameter einzeln erlautert
- wie sich die Eingaben oder das Aktivieren von einzelnen Feldern auswirken, kann am
einfachsten anhand eines Protokollausdruckes eingesehen werden (s. dazu das Kapitel
.Messdaten ausdrucken®).

Auswahlkarte ,MessObjekt"

MeSSObjekt\Messlnstrument} Anzeige u. Druck| Allgemein | DistanzMessgerit |
MessObjekt-Parameter
Anz. MP's: ,T Z-Param.: ’W [mm]
Bidirektionales Messen ein: r
© single
Referenzmethode: = double
© double w. Offset
MessObjekt-Toleranzen
Bezug X: [0.100  [mm] [0.050 (mm]// [1000.0  [mm]
1 - Nul [| Y: o200 mm] [0.100 fmm] / [1000.0  [mm]

Abbrechen Uebernehmen

Anz.MP's:

Messlange:

Anzahl Messpunkte der zu messenden 'Geraden'.

Totale Messlange des Messobjektes: wird von WIN-GEPARD zur
Berechnung der Aequidistanz zwischen den Messpunkten sowie
des Tangenswinkel fur die Korrektur der Einrichtungenauigkeit be-
notigt. Muss vom Bediener exakt eingegeben werden — ansonsten
Positionierfehler entstehen, die letztendlich Fehler im Messergeb-
nis bewirken.

Bidirektionales Messen: Mit dieser Auswahl kann bei der Geradheitsmessung die Be-

Referenzmethode:

Alignment Instruments

wegungsrichtung der Messpunkte-Automatik umgeschaltet wer-
den.

Durch die Wahl der Referenzmethode sind in der Geradheitsmes-
sung verschiedene Ansétze und Darstellungen in Bezug auf die
Referenzierung des Messobjektes moglich.

Single: ein beliebiger einzelner Messpunkt kann als Referenz
(Nullpunktoffset) ausgewahlt werden. Alle weiteren Messpunkt
werden anschliessend dazu in Relation gebracht.

Double: (default: Standardmethode) zwei beliebige Messpunkte
konnen als Referenz (Nulllinienoffset) definiert werden und alle
weiteren Messpunkt werden dazu in Relation gebracht.

Double w. Offset: zwei beliebige Messpunkte konnen als Refe-
renz (Nulllinie) definiert werden. Ein dritter Messpunkt, der De-
ckungsgleich mit dem REF2-Punkt sein muss (virtueller REF3) —
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kann als Offset erfasst werden — mit diesem Offsetwert werden al-
le nachfolgenden X-/Y-Rohwerte neu berechnet und so in Relation
zum virtuellen REF3-Punkt gebracht. Dies wird benétigt, wenn der
GEPARD Empfanger mechanisch umgesetzt werden muss aber
die Messlinie die gleiche bleiben soll.

Bezug: Bezugspunkt fur die Betrachtung des Toleranzfeldes.
0-Min: Toleranzband wird von kleinsten Messwert aus eingetra-
gen.
1-Null: Toleranzband wird als +Toleranz um die Nullinie angelegt.
2-Max: Toleranzband wird von gréssten Messwert aus eingetra-
gen.

X Solltoleranz der Geradheit in X-Richtung Uber alle Messpunkte
(Gesamtdistanz).

Zusatzliches Eingabefeld fir Solltoleranz der Geradheit in X-
Richtung mit Bezug auf einen definierbaren L&ngenabschnitt
(mm/mm):

« Dient der Tolerierung langer Messobjekte, um innerhalb eines
festgelegten Langenabschnitts enger zu tolerieren. Wahrend
des Messvorganges muss jeder Langenabschnitt an jeder be-
liebigen Position des Messobjektes innerhalb dieser Toleranz
liegen. Langenangabe darf das Inkrement der Aequidistanz
nicht unterschreiten.

Y Definition siehe unter X-Toleranz (oben).

Auswahlkarte ,MesslInstrument”

= Einstellungen: Geradheit @

MessObjekt Messinstrument \Anzeige u. Druck\ Allgemeinl DistanzMessgerét\

Anschlusseinstellungen

Port# ; Bits/s.: 5 [115200N8.17| Montage: ogd - B)

Basis Einstellungen Messen
Messdauer: 2s - Adaptives Messen: &

AdaptiviViessen Einstellungen

Erwartet : Min. 8 s
rwartete X 10.0019 [mm) Beobachtungs-Zeit

Messgenauigkeit pro
LG Y: |0.0033  [mm] Max. Dauer fuer  [3g s
Messung
SignifikanzNiveau[B]: . 950, - 99%

Abbrechen ‘ Uebernehmen

Port #: Nummer der verwendeten seriellen Schnittstelle des Personal
Computers fur die Kommunikation mit dem RAYTEC GEPARD
Empfanger. Verwenden Sie hier die gleiche Einstellung wie bei der
Installation des Bluetooth-Adapters. Die COM-PortNr muss iden-
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tisch mit derjenigen des BT-Adapters sein, damit WIN-GEPARD
Daten mit dem RAYTEC GEPARD Empfanger austauschen kann.

&= Achtung: Die COM-PortNr MUSS zwingend zwischen 1 und 16
definiert sein - ansonsten kann WIN-GEPARD nicht auf die COM-
Schnittstelle zugreifen!

Bits/s: Ubertragungsgeschwindigkeit der seriellen Schnittstelle.
Fur Gerate mit Bluetooth Datenubertragung und LWL nach USB
Adapter muss diese Einstellung 115'200Bps betragen (Alle Gerate
ab SNR 06010).
Fur Systeme mit SMART-Funkmodulen und LWL via PC-
Datamodul auf RS232c Schnittstelle muss diese Einstellung
19'200Bps betragen (Alle Gerate bis SNR 06009).

Montage: Damit der RAYTEC GEPARD Empfanger beliebig montiert wer-
den kann und die Zuordnung der erfassten Messwerte im X/Y-
Koordinatensystem immer gleich bleiben, kann die Montagerich-
tung definiert werden.

&= Bei zylindrischen GEPARD-AF Komponenten ist die X/Y-
Ausrichtung mit einem entsprechenden Koordinatenkreuz auf dem
Empfangergehause vermerkt.

“Die Definition bzw. Beschrei-
bung der Zuordnung zu den X-
/Y-Achsen und die dazugeho-
rige Interpretation kann im
GEPARD Manual (ab Seite 20)
nachgeschlagen werden.

Montage:

Messdauer: Mit einer umfassenden Messwertmittelung werden Umgebungs-
einflisse auf das Messinstrument weitestgehend eliminiert.
Vibrationen von Maschinen und vorbeifahrenden, schweren Fahr-
zeugen sowie auch z.T. die Luftturbulenzen kdnnen die Messwer-
te stark beeinflussen und somit die Messunsicherheit vergréssern.
Mit der Umgebung entsprechend angepassten Messzeit kdnnen
diese Einflisse stark gedampft werden. In rauer Umgebung sollte
die Messzeit erhoht werden. Durch Erhohen der Messzeit werden
entsprechend mehr Einzelwerte in die Berechnung aufgenommen
und einzelne Storungen werden dadurch besser unterdriickt.
Default Messdauer: 2.0 s

Adaptives Messen:  Check-Box zur Ein-/Ausschaltung der Adaptiv-Messmethode.
Durch Aktivieren dieses Kastchens wird das Fenster mit den Ein-
gabeparametern der Adaptiv-Messmethode geoffnet.

Detaillierte Angaben zum adaptiven Messen mit RAYTEC GE-
PARD sind dem separaten GEPARD Manual zu entnehmen.

Erwartete Mess-
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Genauigkeit Pro MP:

Min.
Beobachtungszeit:

Max. Dauer fur
Messung:

Signifikanzniveau:

Hier sind die Vorgaben fir die erwartete Messgenauigkeit in X-
und Y-Richtung vorzunehmen, welche fir die Geradheitsmessung
mit der Adaptiv-Messmethode erreicht werden sollte.

Ist die kleinstmdgliche Zeit in Sekunden, die in der Adaptiv-
Messmethode fur die Erfassung eines Messpunktes benotigt wird,
damit eine statistisch eindeutige Aussage getroffen werden kann.
Die vom System vorgegebene Minimalzeit betragt 5s. Die Zeit
kann beliebig erhéht werden, muss jedoch immer kleiner sein als
die max. Dauer fur die Messung. Die min. Beobachtungszeit wird
in der Adaptiv-Messmethode als unteres Zeitlimit immer abgear-
beitet.

Die vom Benutzer maximal tolerierte Messzeit in Sekunden, um
die gewahlte Messgenauigkeit zu erreichen. Wird die eingestellte
Messgenauigkeit friiher erreicht und ist die min. Beobachtungszeit
verstrichen, so wird die Messung angehalten. Ist die erwartete
Messgenauigkeit nicht erreicht worden, schlagt das System eine
neue, hohere Messdauer (s. GEPARDy; Manual) vor.

Bezeichnet die Wahrscheinlichkeit, dass das erzielte Messresultat
mit 95% oder 99% innerhalb der gewinschten Genauigkeit liegt —
oder umgekehrt, dass der Restfehler noch 5% bzw. 1% betragt.
Die Verwendung von 99% ist eine starkere Restriktion und bend-
tigt deshalb auch mehr Zeit zur Erreichung dieser Messwert-
Performance!

Auswahlkarte ,Anzeige und Druck"

=i Einstellungen: Geradheit @

MessObjekt| Messinstrument Anzeige u. Druck IAIIgemein\ DistanzMessgerst|
Anzeige-Optionen Druck-Optionen
NK. Stellen: '0.00000 ~ Diagramm: X EY
Sigma: 1 - Tabelle: rx ry
oK Abbrechen ‘ Uebernehmen
NK.Stellen: Anzahl der angezeigten Nachkommastellen im Messresultat (wird
entsprechend gerundet). Wirkt sich auf Bildschirmanzeige und
Protokollausdruck aus.
Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser » Geometric Measurings
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Sigma: Faktor fir Berechnung Standardabweichung (+1..3%)
Diagramm: Ausdruck von X und Y Diagramm (Liniengrafik) vordefiniert
Tabelle: Ausdruck von X und Y Tabelle (numerische Werte) vordefiniert

Auswahlkarte ,Allgemein”

= Einstellungen: Geradheit: @

MessObjekt| MessInstrument| Anzeige u. Druck |Allgemein \ DistanzMessgerat|

Firma: ‘

LizenzNr:

?

Bezeichnung:
Pfad zu
Messdateien:

‘C:\Projekte\WIN GEPARD\GepFiles\

Bediener: ?
Kommentar: ‘?
Ascii-Datei 3
OK Abbrechen Uebernehmen
Firma: Eingabe Ihres Firmennamens - muss bereits bei Bestellung von
WIN-GEPARD definiert werden.
LizenzNr: Ist Ihre personliche Lizenznummer, die mit lhrem Firmennamen
Ubereinstimmen muss (erhaltlich nur bei RAYTEC SYSTEMS AG).
Bezeichnung: Beliebiger Text der Messart oder des Messobjektes (z.B. Gerad-
heitsmessung Linearfihrung usw.).
Pfad zu
Messdateien: Default-Pfad fur die Abspeicherung der Messwertdateien.
Bediener: Name des Bedieners.
Kommentar: Beliebiger Text, welcher auf die Messung Bezug nimmt und im
Protokoll ausgedruckt wird.
Ascii-Datei Messwertedatei wird zusatzlich als ASCII-Datei abgespeichert und

kann spater mit einem Datenbank- oder Tabellenkalkulations-
programm weiterverarbeitet werden.
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Auswabhlkarte ,DistanzMessgerat"”

= Einstellungen: Geradheit @

MessObjekt| MessInstrument | Anzeige u. Druck | Allgemein DiSiﬂnZMeSsgerét\

Anschlusseinstellungen

Disto EIN: B Intervall: 10 ea.

Port # ; Bits/s.: 2 9600,N,8,1 §d

oK Abbrechen Uebernehmen

Disto EIN: Ein-/Ausschalten des Disto - wird normalerweise beim Programm-
Erst-Start erkannt und entsprechend vermerkt.

Intervall: Da der Disto bei der Messwerterfassung und Weitergabe via
Schnittstelle sehr langsam ist, kann hier ein Intervall angewéhlt
werden nach wie vielen GEPARD-Einzelmesswerten jeweils der
Disto einmal aktiviert werden soll.

Port #: Nummer der verwendeten seriellen Schnittstelle des Personal
Computers fur die Kommunikation mit einem Disto mit BT. Ver-
wenden Sie hier die gleiche Einstellung wie bei der Installation des
Bluetooth-Adapters. Die COM-PortNr muss identisch mit derjeni-
gen des BT-Adapters sein, damit WIN-GEPARD Daten mit dem
angeschlossenen Disto austauschen kann.

& Achtung: Die COM-PortNr MUSS zwingend zwischen 1 und 16
definiert sein - ansonsten kann WIN-GEPARD nicht auf die COM-
Schnittstelle zugreifen!

Bits/s: Ubertragungsgeschwindigkeit der seriellen Schnittstelle. Disto
kann nur mit der Einstellung 9600,N,8,1 verwendet werden.

& Nachdem die Grundeinstellungen vorgenommen worden sind,
werden durch Anklicken der Taste OK bzw. Ubernehmen samtli-
che Parameter in der Grundeinstellungs-Datei - fur die weitere
Verwendung im Programm Geradheitsmessung - abgespeichert.
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GERADHEITSMESSUNG

@~ Allgemeine Bemerkung:
Die im Folgenden aufgezeigten Moglichkeiten fur den Aufruf der Geradheitsmes-
sung funktionieren analog auch fir den Aufruf anderer Messprogramme bzw. fur
das Aktivieren von Funktionen in WIN-GEPARD. Achten Sie dabei auch auf die
unterstrichenen Buchstaben in den Menileisten.

PROGRAMMAUFRUF

Fur den Aufruf des Programms 'Geradheitsmessung' bietet WIN-GEPARD verschiedene
Moglichkeiten an:

Aufruf Uber Menlleiste

1. Messung anklicken

WEEENEN Info  Extras 2 . N e u . an kl | Cke n
r'-JEI 000 | Geradheit 2z . .
Oanen... 4 Paallelitet F3 3 Gel'ad h elt an k|ICken
Beenden Rechtwinkligheit F5
Position F&

Umgebungsanalyse F7

Aufruf Gber die Schaltflache 'Geradheitsmessung' in der Symbolleiste

A GEPARD

Messung  Info  Extras

PEFEETT [l

—— Symbol fir Geradheit anklicken

Aufruf Uber Schaltflache 'Offnen einer bestehenden Messdatei'

A GEPARD RA

Messung  Info  Extras |

— R W - .. . .
”‘J‘ +‘ﬂ ~ M;sslatemeffnen Symbol flir Messdatei 6ffnen anklicken

Die Bildschirmmaske Datei laden wird gedffnet: damit die Messdaten einer bereits existie-
renden Geradheitsmessung eingelesen werden kénnen, ist im Dateityp 'Geradheit(*.G)'
anzuwahlen. Danach kann eine beliebige, vorhandene WIN-GEPARD Messdatei aus dem
Dateifeld ausgewahlt und durch Betatigen der Taste OK gedéffnet werden.
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Suchen in |aGepF\Ies ﬂ « B crEv

[&lMessung001
[ElMessung002
[ElMessung003

Dateiname HH ngdo

j Offren |
ﬂ Abbrechen

%

Dateityp [anegr.2)

@ Messdateien, die gemass der oben erwéhnten Art getffnet werden, erscheinen auf

der Bedienoberflache exakt so wie sie urspringlich vom Bediener abgespeichert
worden sind; da bei der Speicherung der Daten alle Einstellparameter mitgespeichert
werden.
Diese Eigenschaft kann unter anderem dazu benutzt werden eine beliebige Anzahl
von verschiedensten Messkonfigurationen vorzudefinieren. Diese vordefinierten Ein-
stellungen kénnen dann bei Bedarf abgerufen werden und der Bediener kann sofort
mit seinem Messauftrag starten — eine Messparameter-Eingabe ist dann nicht mehr
notwendig.

@ Samtliche der oben erlauterten Startmethoden filhren nun direkt zur Geradheitsmes-
sung:

& Geradheitsmessung [C:\Projekte\WIN GEPARD Entwicklung\WIN GEPARD V5.05x\GepF iles\*.G]

Datel Extras Parml

| BI&|E 150 RlRer| an | N, N, | % | il &2/ M V][ 9) 9] 1<)

X 2.7

l' | Empfaenger. Ogrd, 2s | Intens. ' ['Messiéenge 00 | 25000mm |}
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EINRICHT-INFO

2

Menu-punkt Extras auf.

= Einstellungen: Geradheit

MessObjekt-Parameter

“ double w. Offset

MessObjekt-Toleranzen

IMassObjekt] MessInstrument| Anzeige u. Druck | Allgemein | DistanzMessgert |

Anz. MP’s: 21 Z-Param.: 5000.0 [mm]
Bidirektionales Messen ein: r Z-Aequidistant "

« single
Referenzmethode: « double

Bezug X: |0.100 [mm] [0.050 [mm] / [1000.000 [mm]
1 - Nul H Y: [0.200 mm]  [0.100 fmm] / [1000.000  mm]
OK Abbrechen Uebernehmen

Prifen Sie nun - bevor Sie weiterfahren - Ihre Messparameter-Einstellungen,
die Sie bei den Grundeinstellungen (s. oben) vorgenommen haben. Rufen
Sie dazu die Einricht-Info mittels Anklicken dieses Symbols oder unter dem

Einricht-Info: Geradheit - hier finden sich die Vorgabewerte aus der vorgangigen Grund-
einstellung wieder, welche fir die nachfolgende Messung Gbernommen oder durch neue
Messparameter Uberschrieben werden kdénnen.

FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Im Folgenden sind Schaltflachen und Funktionen der Geradheitsmessung erlautert:

Anzeigen

Auf der rechten Bildschirmseite sowie unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

y -0.048

b
=~
)

l‘ Empfanger: 90° | 2 s

Intensitaet: 50 %

| Distanz | 50863 12345.0 mm

Alignment Instruments &

wert vorhanden)

MP aktueller Messpunkt.

Laserstrahlintensitét.

Measuring Solutions with Laser

Y-Wert des aktuellen Messpunktes.

*

X-Wert des aktuellen Messpunktes (?.?: kein Mess-

Empfangerposition und eingestellte Messzeit.

Distanz des aktuellen Messpunktes zum Startpunkt
der Messung sowie Gesamtlange.

Geometric Measurings
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MESSWERTERFASSUNG

Einzelmessung

Durch Klicken auf die gezeigte Taste wird der aktuelle X-/Y-Messwert am
eingestellten Messpunkt (MPn) in die Messreihe aufgenommen.
WIN-GEPARD bereitet dann die Grafik auf und schaltet automatisch zum
nachsten Messpunkt (MPn+1) der Messreihe weiter.

Diese Funktion kann vom Bediener wahlweise am PC oder mittels der IR-
Fernbedienung direkt beim RAYTEC GEPARD Empfanger ausgelost wer-
den.

B

@ Dies erlaubt das einfache und schnelle Vermessen der Geradheit(X) und Ebenheit(Y)
fur einen Vorabtest, um danach noch auszurichten, oder auch fir den abschliessen-
den Qualitatscheck inklusive dessen Protokollierung.

Richtungsabhéngiges Autoinkrement MP

Durch Klicken auf die gezeigte Taste wird das automatische Weiterschalten
zum nachsten Messpunkt (nur bei Einzelmessung) in der Richtung umge-
kehrt.

Die erste Taste zeigt die Messrichtung nach aufsteigenden Messpunkte-
nummer an.

Die zweite Taste steht fur die Richtung nach absteigenden Messpunkte-
nummern (Umkehrfunktion der Taste).

&

Mehrfachmessung (Methode ,Prazisions-Justage*)

Nach Anklicken der gezeigten Taste wird die Messdatentbertragung vom
RAYTEC GEPARD Empfanger zum PC auf ,kontinuierliche Messung*“ einge-
stellt. Die Ubertragungsrate ist dabei abhangig von der gewahlten Messdauer
(eine kurze Messdauer ergibt eine grosse Anzahl Messwerte pro Zeiteinheit
und umgekehrt).

Die aktuellen X-/Y-Messwerte werden am vorgéngig ausgewéhlten Mess-
punkt (z.B. MP4) in die Messreihe aufgenommen und WIN-GEPARD aktuali-
siert die Grafik laufend.

Als Besonderheit bei dieser Messmethode verwendet das Messsystem
(RAYTEC GEPARD Empfanger) ein Tiefpassfilter mit grosser Zeitkonstante
— dadurch werden sehr schnelle Anderungen (Stérungen etc.) stark unter-
drickt. Dies ergibt eine erhebliche Verbesserung der Stabilitat der Messwer-
te bei statischen Messungen. Anderungen der Position des Empfangers wer-
den allerdings relativ langsam nachgefuhrt (Messwertschlepp).

-

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser - Geometric Measurings
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Mehrfachmessung (Methode ,Quick-Justage®)

Nach Anklicken der gezeigten Taste wird die Messdatenubertragung vom
RAYTEC GEPARD Empfanger zum PC auf ,kontinuierliche Messung" einge-
stellt. Die Ubertragungsrate ist dabei abhangig von der gewéahlten Messdauer
(eine kurze Messdauer ergibt eine grosse Anzahl Messwerte pro Zeiteinheit
und umgekehrt).
9}} Die aktuellen X-/Y-Messwerte werden am vorgangig ausgewahlten Mess-
punkt (z.B. MP7) in die Messreihe aufgenommen und WIN-GEPARD aktuali-
siert die Grafik laufend.
Als Besonderheit bei dieser Messmethode verwendet das Messsystem
(RAYTEC GEPARD Empfanger) ein Tiefpassfilter mit kleiner Zeitkonstante —
dadurch reagiert der Empfanger sehr empfindlich und schnell auf Positions-
anderungen — Stoérungen aus der Umgebung werden dadurch allerdings
auch entsprechend stark wahrgenommen.

Beenden Mehrfachmessung (J- und Q-Methode)

-) Um die aktive Messung zu beenden, muss wieder die gleiche Taste ange-
klickt werden.

@~ Bemerkung: Diese Funktionen kénnen vom Bediener wahlweise am PC oder mit-
tels der IR-Fernbedienung direkt beim RAYTEC GEPARD Empfanger ausgel6st
werden.

Einschrankung: mit der IR-Fernbedienung kdnnen nur die Methoden ,Einzelmes-
sung“ und ,Prazisions-Justage* bedient werden — jedoch nicht die Methode ,Quick-
Justage®.

@ Dies erlaubt das einfache und schnelle On-Line Einrichten oder Nachjustieren von
Geradheit(X) und Ebenheit(Y) an einem beliebigen MP der Messreihe. Zu beachten
ist, dass vor dem Start der Messung der RAYTEC GEPARD Empfanger an der ent-
sprechenden MP-Position angebracht wurde (Ubereinstimmung von Messposition
und Messpunkt!).
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Adaptives Messen (Adaptiv-Messmethode)

Als Voraussetzung zur Messung mit der ,Adaptiv-Messmethode*” sind bei den Grundein-
stellungen die Parameter fur die Adaptivmessung vorzunehmen und die Checkbox ist zu
aktivieren (s. Grundeinstellungen weiter oben zu weiteren Details der Adaptiv-
Messmethode siehe auch ,Umgebungsanalyse” weiter unten).

Durch Klicken auf die gezeigte Taste wird der aktuelle X-/Y-Messwert am
eingestellten Messpunkt (MPn) in die Messreihe aufgenommen.
WIN-GEPARD bereitet dann die Grafik auf und schaltet automatisch zum
|\/] nachsten Messpunkt (MPn+1) der Messreihe weiter.
A \ Diese Funktion kann vom Bediener wahlweise am PC oder mittels der IR-
Fernbedienung direkt beim RAYTEC GEPARD Empfanger ausgelost wer-
den.

Ist eine Adaptivmessung aktiviert so erscheint auf dem Bildschirm ganz links
oben ein Fortschrittsbalken, der dynamisch den Messfortschritt anzeigt.

Die Adaptiv-Messmethode unterschiedet sich grundsatzlich in der Behandlung der Mess-
werte, die vom RAYTEC GEPARD Empfanger erfasst werden: WIN-GEPARD fordert vom
RAYTEC GEPARD Empfanger so lange einzelne Messwerte an bis die vom Bediener ein-
gestellten Adaptivgrenzwerte erfillt werden. Eine Messwertmittlung und eine statistische
Fehlerrechnung dienen dazu, die Messwerte auf die Vorgabewerte hin zu tUberprifen. Bei
Unterschreiten der Fehlergrenze wird ein gemittelter Messwert (arithm. Mittelwert) in die
Grafik iUbernommen und WIN-GEPARD springt automatisch zum néchsten Messpunkt (s.
dazu Einzelmessung weiter oben). Wird diese Fehlergrenze nicht erreicht, so wird der Be-
diener aufgefordert die Messzeit zu erh6hen oder die Fehlergrenze zu andern.

AutoAdapt Fehlmessung!

\ Geforderte Messgenauigkeit nicht erreicht!

Ist - Wert Soll - Wert

IDGESHISEN INOWEToN | o0.0100 Grund: entweder wurde die Genauigkeit zu
INGECRISEN INON2A0N | o0.0100 eng definiert oder die Messzeit zu kurz ge-
wahlt!

Messzeit erhéhen auf: 13 s ?

Grenzwerte manuell anpassen! Beenden
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Mehr-Punkt-Messung (MPM)

y Die ,Mehr-Punkt-Messung“ dient der Erfassung von drei oder mehr X-/Y-
A Messwerten und deren anschliessenden Mittelpunktbestimmung (Kreismit-
telpunkt) an einem ausgewahlten Messpunkt (MP).

Diese Messmethode kann dazu benutzt werden, um z.B. Spindeln von Dreh- oder Fréas-
maschinen auf ihre Geradheit zu Uberprifen. Dabei wird die Spindel an eine bestimmte
(Langen-) Position ausgefahren und an dieser Position (MPn) wird die Mehr-Punki-
Messung so angewendet, dass die Spindel mechanisch jeweils um 120°(20°) gedreht und
an jeder dieser Drehposition dann ein X-/Y-Messwertepaar erfasst wird. Sind alle Punkte
erfasst, so wird automatisch der (Kreis-)Mittelpunkt berechnet. Dieser berechnete X-/Y-
Messwert kann nun in die Grafik der Geradheit (oder Rechtwinkligkeit/Parallelitat) tber-
nommen werden.

Fur die Messung werden die voreingestellten Messparameter verwendet. So wird u.a.
auch die Adaptiv-Messmethode verwendet — sofern diese vorgangig aktiviert wurde (s.
Grundeinstellungen weiter oben).

Sind die einzelnen X-/Y-Messwerte so angeordnet, dass eine Mittelpunktbestimmung kein
plausibles Resultat liefert, wird die Messung als ungiltig verworfen. Liegen die einzelnen
Messwerte extrem nahe aufeinander (<0.005mm), so wird das arithmetische Mittel der
Punkte berechnet und als Resultat angezeigt.

Durch Anklicken des Mehr-Punkt-Messung-Buttons wird das folgende Fenster gedffnet:

Mehr-Punkt-Messung / MP: #1

| 3-Punktmessung / 120°-Drehung | & 3-Punktmessung
| Pos 0°/ 360" jetzt messen | I~ 18-Punktmessung
L ‘ n: ‘ jetzt messen ‘

i) Abbrechen

Xm: ‘ Ym: ‘ ‘

Der Benutzer kann beim ersten Aufruf der MPM-Methode die Auswahl treffen fir eine
Drei-oder Mehr-Punktemessung. Nach Erfassung des ersten Messwertes ist diese Aus-
wabhl gesperrt und wird erst wieder mit einer komplett neuen Messaufgabe freigegeben!

Mehr-Punkt-Messung / MP: #1

‘ 18-Punktmessung / 20°-Drehung | ™~ 3-Punktmessung
| Pos 0°/360° jetzt messen | =1&-Punktmessung
Xn: | Yn: ‘ jetzt messen ‘

il Abbrechen

Xm: ‘ Ym: ‘ ‘
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Anklicken von ,jetzt messen® erfasst den aktuellen X-/Y-Wert des RAYTEC GEPARD
Empfangers.

Mehr-Punkt-Messung / MP: #1

3-Punktmessung / 120°-Drehung e
Pos 240° [ 360° jetzt messen -
VG 2:0.0886 [ERGIAN 2:0.0297 E ‘ et e |

il Abbrechen

Xm: ‘ Ym: ‘ ‘

In einem Status-Fenster wird dem Benutzer immer angezeigt, welcher Wert aktuell zu er-
fassen ist. Vor der ndchsten Messung muss das Messobjekt um die entsprechenden Win-
kelgrade (90° / 20°) gedreht werden.

Nach Abschluss samtlicher Messungen wird das Resultat angezeigt und der Benutzer
muss entscheiden, ob er das Resultat in die Grafik iUbernehmen oder es verwerfen will.

Mehr-Punkt-Messung / MP: #1
3-Punktmessung / 120°-Drehung "

bl 313712 ENRGH 3 -02492 E ‘

[mm] Abbrechen

Xm:‘ -0.7243 Ym: ‘ 0.3247 ‘ Resultat uebernehmen |

Durch Klick auf ,Resultat tbernehmen* werden die Werte Xm und Ym am entsprechenden
Messpunkt (z.B. hier MP1) in die Grafik Gibertragen.

Messpunkt (MP) anwahlen

Durch Anklicken des Z+ bzw. Z- Buttons kann ein beliebiger Messpunkt
(MP) innerhalb der Messreihe angewahlt werden. Diese Funktion wird be-
Z Z notigt einen Messwert abzulesen - oder einen MP fir das Justieren anzu-
€[ wéahlen.
Diese Funktion kann vom Bediener wahlweise am PC oder mittels der IR-
Fernbedienung direkt beim RAYTEC GEPARD Empfanger ausgelost wer-
den.
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MESSWERTDARSTELLUNG (MODE)

Die detaillierten Beschreibungen und die mathematischen Grundlagen der einzelnen Dar-
stellungsmethoden sind in der Technischen Dokumentation des Laser Geometrievermes-
sungs- und Richtsystems (GEPARD Manual) ausfiihrlich umschrieben.

Die Darstellungsmethoden werden unten folgend kurz beschrieben sowie die Auswirkung
auf die Darstellung der Messkurve anhand von Bildern gezeigt. Die Wahl der der Auswer-
temethode wird in den Grundeinstellungen vorgenommen.

ISO Methode

Anzeigemethode ISO: Dies ist die WIN-GEPARD Standardmethode, welche
jeweils beim Start des Programms aktiviert wird. Die erfassten Messpunkte
werden mathematisch um eine Regressionsgerade angeordnet, welche als
gewichteten Mittelwert exakt den Wert Null aufweist. Werden im Justier-

{50 Modus Messwerte abgefragt, so sind die dargestellten Werte die unmittelba-
4 ren Abweichungen von der idealen Geraden bzw. der Nulllinie (in X- und Y-
Richtung).

Mit diesen Informationen kann ein Messobjekt unmittelbar beurteilt und ggf.
neu gerichtet werden.

Beispiel: ISO - Gerade

00uml
" x _-0.069

+ 200

- 200

- 400

1 ] 5 7 ] ]

Referenzpunkte Methode: REF2 (Richtschnur-Methode)

Die Ref- oder Richtschnur-Methode wird angewendet, wenn ausgehend von

zwei beliebig wahlbaren Messpunkten (Referenzpunkte) die Geradheit be-

stimmt werden soll. Die Gerade zwischen den beiden Referenzpunkten wird

I REF auf der Abszisse abgebildet. Die erfassten Messpunkte werden mathe-

4 matisch um diese Richtgerade angeordnet. Werden im Justier-Modus Mess-

werte abgefragt, so sind die dargestellten Werte die unmittelbaren Ab-
weichungen von der idealen Referenzgeraden (in X- und Y-Richtung).

Mit diesen Informationen kann ein Messobjekt direkt beurteilt und ggf. neu gerichtet wer-
den.

@ WIN-GEPARD wahlt als Referenzpunkte immer den ersten (Refl) und den letzten
(Ref2) Messpunkt. Der Bediener kann jedoch jederzeit einen anderen Referenzpunkt
definieren (s. weiter unten).
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Einrichten einer ,Richtschnur® mit dem Laser:

1. Start einer neuen Geradheitsmessung

Z\|Z
2. Messpunkt fur Ref.1 anwéhlen (#::::==%])

3. Gewahlten Messpunkt 1 erfassen

Z
4.  Messpunkt fur Ref.2 anwéhlen (:=::--%))

5. Gewahlten Messpunkt 2 erfassen

WIN-GEPARD zieht nun eine (gelbe) Linie zwischen diesen beiden Referenzpunkten.

Z|Z
Die Punkte dazwischen sind nun manuell mit Lk_*‘ in beliebiger Reihenfolge anwahl-
und erfassbar. Die aktuellen Messwerte stellen unmittelbar die Abweichungen von der
'‘Richtschnur' dar.

Referenzpunkte anwahlen

Nach Betatigung des Buttons REF werden zusatzlich die beiden Schal-

ter ,1* und ,2“ sichtbar — damit lassen sich die Referenzpunkte 1 und 2

beliebig anwéhlen.

IHEF i | , | Folgendes Vorgehen ist dafur notwendig: durch mehrfaches anklicken
von Z+ bzw. Z- kann der als Referenzpunkt gewilinschte Messpunkt

(MP) angefahren werden (z.B. MP9), danach wird der Schalter ,2* an-

geklickt. WIN-GEPARD verschiebt die Marke ,Ref2“ zum MP9; die er-
rechnete Richtgerade wird nun durch die Punkte 1 und 9 gelegt.

Beispiel: REF2 - Gerade

imml Messmode: Referenz
x| -0.730

~08
<04
+00

Fief1 Fief2
S04
08

1 5 5 7 a [MP]
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Referenzpunkte Methode: REF1 (Single Offset-Methode)

Das Vorgehen ist analog zu oben (REF2-Methode) — der Unterschied besteht einzig darin,
dass die Messlinie nur noch durch einen (wahlbaren) Nullpunkt (Offset) hindurchgeht;
samtliche anderen Messpunkte werden mit diesem Offsetwert anschliessend verrechnet.

Beispiel: REF1 - Gerade

X/(4) 00000Z 600

Referenzpunkte Methode: REF3 (Double REF with Offset)

Das Vorgehen ist analog zu oben (REF2-Methode) — der Unterschied besteht darin, dass
die Messlinie durch die beiden REF1 und REF2 Punkte referenziert ist und zusatzlich ein
dritter Messpunkt als Offsetpunkt definiert wird, der auf der Z-Achse exakt auf der identi-
schen Position wie REF2 liegen muss!

Dieser Offsetpunkt wird fiir alle nachfolgenden Messpunkte als eigentliche Referenz defi-
niert. Die Messwerte hinter dieser Offsetposition werden dann wahrend der Messung mit
dem errechneten Offsetwert verrechnet bzw. korrigiert.

Diese Methode wird dazu benutzt, um zwei Messungen (bei gleichbleibender (!) Referenz)
zu einer Messkurve zusammen zu setzen.

Folgender Ablauf ist exakt einzuhalten:

- Definition der gesamten Messlange und der Gesamtanzahl Messpunkte (s. Beispiel
unten mit Messléange 4000mm und 11 Messpunkten)

- Vorschlag REF2 (hier MP #6) akzeptieren oder neu wéahlen

- Messung bis und mit REF2 durchfiihren

- Umsetzen GEPARD-Empfanger und exaktes Anfahren der Z-Position (Bsp. 2000mm)

- die Offsetwerte in X-

- Erfassen Offsetwert an dieser Position durch Driicken von L
und Y-Richtung werden angezeigt.
- Weiterfahren mit der Messung am nachsten Messpunkt (hier MP #7)

@~ Es werden zwei Messungen auf exakt der selben Z-Position durchgefihrt — jedoch
nur die REF2-Messung wird angezeigt. Fur die zweite Messung an dieser Z-Position
stehen dann die Offsetwerte (griin markiert) unten in der Liniengrafik.

@~ Bei dieser Methode handelt es sich um eine Momentaufnahme zur Prifung eines
Messobjektes. Fur Justagearbeiten ist diese Methode nur teilweise geeignet, da der
GEPARD-Empfanger nicht mehr auf jeden Punkt beliebig zuriickgefahren werden
kann. Es kann jeweils nur innerhalb der Teilstrecken eine Justage durchgefuhrt wer-
den — jedoch nicht Gber die gesamte Messlange!
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Beispiel: REF3 — Gerade (vor Offset)

A Geradheitsmessung [C:\Projekte\WIN GEPARD Entwicklung\WIN GEPARD V6.10x\GepF iles\*.G]

O Latan Parss

Flo | B9 s0RmRE 12055 | NN X B E L2V ) ]

[CfFuen, M it bl o

X|(6) 0.0000 Z 2000

Beispiel: REF3 — Gerade (mit Offset)

4 Geradheitsmessung [C:\Projekte\WIN GEPARD Entwicklung\WIN GEPARD V6. 10x\GepF iles\*.G]
Do Extas Fanel

ﬁ_l" | @BE! ISEI_H:HIE 12 ]_ 1] Nux:NNY: A J II%II_ (-ZZoHEM °) _")'_ ':):

X |(11) -0.0007 Z | 4000

%= Nach erfolgter Messung kénnen diese Messwerte mittels ISO-Methode oder Roh-
Methode angezeigt und auch ausgedruckt werden.

Roh Methode

Anzeigemethode Roh : Die Rohdaten sind mit den Einrichtungenauigkeiten

behaftet und somit ohne Aussagekraft beztglich des zu messenden Objek-

I FIIH tes. Aus den Rohdaten kdnnen jedoch jederzeit alle Ergebnisse unmittelbar

‘ hergeleitet werden. WIN-GEPARD speichert in den Messdateien nebst den
Parametern der Messung nur die Rohdaten ab.

Beispiel: Roh - Gerade

1 |

" x -0.839
+ 0.8

+ 04

+ 00

04 M

s /

1 3 5 7 k] [rF]

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings - 35 -



STATISTIK - ANZEIGEN

L]

Die Statistikfunktionen konnen mittels Mausklick auf dieses Symbol aktiviert wer-
den. WIN-GEPARD ermittelt wahrend der Messdatenerfassung laufend die ge-

= | wahlten Statistikwerte und zeigt diese sowohl numerisch als auch als grafisch auf
den X-/Y-Diagrammen an (Darstellung s. unten).

% arithmetischer Mittelwert Uber alle Messwerte.
5 | | Spannweite der Messwerte (max_wert - min_wert).
R Standardabweichung, wobei der Faktor von 1 - 3 eingestellt werden kann
(Gauss'sche Glockenkurve).
t Toleranzband einblenden mit Soll- und Ist-Toleranzwerten.

Beispiel: Anzeige der Statistikwerte

Fur die Darstellung der Auswirkungen der diversen Statistikfunktionen wird im folgenden
die WIN-GEPARD standard Methode (ISO) verwendet (eingeblendet sind samtliche stat.
Funktionen):

vouml . pO00 | +1s0312 | R0.974 |-~ -Sol| 0050 | 0.020/400.0 | -lst| 0,974 | 0795400022 |- (ORI

+ 400

+ 200

+0 #

- 200

- 400
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SKALIERUNG DER MESSWERTE

WIN-GEPARD verwendet als Grundeinstellung immer die ,Autoskalierung®. Die Funktion
Autoskalierung ermoglicht eine optimale Anpassung der Kurvendarstellung an die Bild-
schirmgrosse. WIN-GEPARD wahlt den Skalawert so, dass die Kurve - wenn immer mog-
lich - das Grafikfenster optimal ausfllt.

}( Durch Anklicken des Buttons werden die weiteren Skalierungsschalter in die
\I,.r Grafik eingeblendet:

Skalierungsschalter

AlMIT] £1X]

Autoskalierung: ermdéglicht immer eine optimale Anpassung der Kurvendar-
stellung an die Bildschirmgrosse.

Manuelle Skalierung: Damit hat der Bediener die Méglichkeit die Skalierung
nach seinem Wunsche vorzugeben.

Bei manueller Skalierung, sind diese Tasten aktiviert. Durch einfaches Ankli-
cken dieser Tasten kann der Skalenwert entweder vergréssert oder verklei-
nert werden.

Autoskalierung gemass Toleranzvorgabe. Verwendet fur die Skalierung der
X- und Y-Grafik die voreingestellten Toleranzwerte (s. Grundeinstellungen)
so, dass das Toleranzband NIE den Darstellungsrahmen verlasst.

=] 7]

<P
K

=l

Beispiel: Manuelle Skalierung mit zu klein gewahlter Skala

0um T ————
o x  -0.069

+ 4

7 a [MF]

Die manuelle Skalierung kann beispielsweise dazu verwendet werden, um sehr kleine
Werte sichtbar zu machen (herauszoomen) oder auch, um die X- und Y- Achsen fur den
Protokollausdruck im gleichen Massstab darzustellen.
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RASTERANPASSUNG IN Z-RICHTUNG

Die Rasteranpassung dient der individuellen Einstellung der Z-Distanzen, die
7 je nach Messobjekt notwendig sind.
FHHE Die Z-Distanzen sind standardmassig immer &aquidistant (gleicher Abstand
von Messpunkt zu Messpunkt).

Zur Einstellung einer beliebigen Z-Distanz wird beim gewtinschten MP der vertikale Balken
mit dem Mauszeiger angefahren. Durch Dricken und Niederhalten der linken Maustaste
wird der Balken ,gepackt‘ und anschliessend durch Verschieben der Maus an die ge-
winschte Position gezogen. Ein Feinabgleich erfolgt durch die Tasten «<— (dabei gleich-
zeitig die linke Maustaste gedriickt halten).

Alternativ kann der Z-Wert eines aktivierten MP numerisch im Distanzfeld am rechten un-
teren Bildschirmrand eingegeben werden:

— Feld mit Mauszeiger anklicken, Wert eintippen und mit der Taste ,return“ abschliessen

@ Der Distanzwert kann einen nebenan liegenden MP nicht unter- bzw. tGberschreiten.
Der minimale Abstand von MP zu MP betragt dabei 10mm.

Beispiel Rasteranpassung

Vorher: Nachher:

3 ] T 3 a ¥

Aktuelle Anzeige im Distanzfeld:

| Distanz [3000 [ 2000.0mm | Distanz [3300 | 2000.0 mm

“=  Die Rasteranpassung kann jederzeit wieder riickgdngig gemacht werden, indem un-
ter Extras, Einrichtinfo... das Kastchen Z-aequidistant angeklickt wird. WIN-
GEPARD setzt die Distanz(en) von MP zu MP wieder auf den aquidistanten Wert,
der ursprunglich durch die Distanz und die Anzahl MPs errechnet wurde, zurick.
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GROSSZIFFERNANZEIGE

NXNTY
M| N

Die Funktion N(x) bzw. N(y) schaltet die Grosszifferanzeige fir die X- und
Y-Werte ein bzw. aus (Toggle-Switch).

Durch Anklicken von N(x) {bzw. alternativ: N(y)} werden der aktuelle X{Y}-
Wert, der MP in der oberen {unteren} Bildschirmhalfte mit maximaler Grésse
und die zugehorige X{Y}-Grafik in der unteren {oberen} Bildschirmhélfte dar-
gestellt. Die Y{X}-Werte sind momentan nicht mehr sichtbar!

Beispiel fir N(x)

é Geradheitsmessung [C:\Programme\GEPARDAGepFiles\*.G]

Datei Extras Panel

[+100um]

Z2-Messpurikt +1

+80
+40
+0
-40
-80
1 3 5 [MP]
r| Empfanger: 0° | 2 s _ | Messliange ‘ 2500.0 mm m
Alignment Instruments £ Measuring Solutions with Laser L3 Geometric Measurings
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Werden sowohl N(x) und N(y) betatigt, erscheinen die aktuellen X- und Y- Werte nur noch
als Grossziffern (zusammen mit dem MP) auf dem Bildschirm.

Beispiel fir N(x) und N(y)

é Geradheitsmessung [C:\Programme\GEPARDAGepFiles\*.G]

Datei Extras Panel

Empfénger: 0° | 2 s Messlédnge 2500.0 mm
= I | vo| 3

Alignment Instruments & Measuring Solutions with Laset 3 Geometric Measurings
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MESSDATEN SPEICHERN

eine bereits existierende Datei gespeichert.

Durch Anklicken dieses Buttons bzw. durch Aufruf der Funktion Datei und
Speichern werden die aktuellen Messdaten und die zugehdérigen Parameter in

|H| | Existiert noch keine Datei, muss zuerst eine neue Datei angelegt werden; dies
rF

chen WINDOWS Programmen:

erfolgt entweder automatisch oder durch den Befehl Speichern unter.
Die Speicherung der Messdaten erfolgt in WIN-GEPARD analog wie in samtli-

Daraufhin wird die folgende Eingabemaske aktiviert:

Datei speichern HE |
Speichernjn:l _ 4 GepFiles : Er
beispiel_2.G
é. Geradheitzmeszung [C:\H
[EE'C Extraz  Panel
Heu
Deffren...
Speichern F3
Speichern unter...
Eratokoll drucken. . Dateiname: |I:|eispiel_4 Speichern I
Beenden Dateityp: | Geradhei* G) | abbrechen |

G: Format fur Geradheitsmessung).

Beliebigen Dateinamen eingeben und mit Speichern bestatigen.
Die Dateikennung wird durch WIN-GEPARD selbst bestimmt (hier

Die in den Grundeinstellungen vorab definierten Parameter werden vor der Speicherung
nochmals als 'Datei-Info’ angezeigt und kdénnen teilweise noch geandert werden.

Datei-Info: Geradheit |

" Obijekt
Bezeichnung: IGeradheit

Messark: |GEFARD-Geradheitsmessung

Ffad: |C:\ProgrammetGE PAR DG epFiles\beispiel_4.G

[raturm: W Zeit: W
Bediener. |BedienerName

K.ommentar: IIhr Kammentar zur aktuelen Mezsung

I | Abbrechen I

=

Diese Dateieintrage kon-
nen jetzt noch angepasst
werden:

. Bezeichnung

. Bediener

. Kommentar

Die Ubrigen Parameter
sind feste Bestandteile
der Messung und somit
hier nicht mehr anderbar.

@ Durch Bestatigen der Eintragungen mit der OK-Taste werden alle Roh-Messwerte,
alle Messparameter und alle Einstellparameter (hier in der Datei BEISPIEL_4.G) ab-

gespeichert.
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MESSDATEN AUSDRUCKEN

Durch Anklicken dieses Buttons bzw. durch Aufruf der Funktion Datei und Pro-
tokoll drucken werden die aktuell auf dem Bildschirm dargestellten Messdaten
= und die zugehoérigen Parameter zum Drucker geschickt.

Die in den Grundeinstellungen vorab definierten Parameter werden vor Start des Aus-
drucks nochmals als 'Druck-Info’ angezeigt und kénnen nach Bedarf teilweise noch gean-
dert werden:

Diese Eingabemaske wird aktiviert: Die folgenden Protokoll-
eintrdge  kdnnen  jetzt
A Druck-Info: Geradheit noch angepasst werden:
Bezeichnung: |Getadheit . Bezeichnung
Meszart: |GEPARD -Geradheitsmessung e Bediener
Pfad: |C:\Programme\GEPAR D beispiel_2.G ¢ Kommentar
Diatei [1Z047338 7 16:47.51 Print.  [13.04 1998 / 13:14:59
Bediener: IEedienerName ® \évlal'[“bar Slndxd/I$ FG)rOt;?l;
: olltypen -/Y-Grafi
K.ommentar: IIhr Kommentar zur aktuelen Messung und/ﬁ::ler X-/Y-Tabelle.
Diagramm: [ [ e Die Ubrigen Parameter
T abelle: X= By Dnckeri | | Abbrechen | sind feste Bestandteile

der Messung und hier
nicht mehr anderbar.

Durch Anklicken von Drucken wird der Protokollausdruck gestartet.

&  Achtung: Gedruckt immer wird die aktuelle Bildschirmeinstellung — also I-
SO,REF oder ROH

Erlauterungen zum Protokollausdruck

Das Messprotokoll kann fur jede Darstellungsmethode (ISO,REF oder ROH) als Grafik
sowie als Tabelle separat ausgedruckt werden.

WIN-GEPARD steuert dabei noch wichtige Informationen Uber Speicherdatum und -zeit
sowie Druckdatum und -zeit bei; dadurch ist jederzeit eine ldentifikation, wann eine Mes-
sung und/oder ein Protokollausdruck stattgefunden hat, mdglich.

Beispiel: Objektbeschreibung
Im Protokollkopf der Grafik und der Tabelle wird das Messobjekt nochmals detailliert um-

schrieben. Samtliche relevanten Daten aus den Grundeinstellungen bzw. aus der Druck-
Info finden sich darauf:
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GEPARD-Messprotokoll: Firma Muster AG

Objekt

Bezeichnung:
Messart:

Pfad:

Bediener:

Datei:

Anz. MP's:
Kamera®:
Kommentar:;

Geradheit
GEPARD-Geradheitsmessung
C:\Programme\GEPARD\beispiel_2.G
BedienerName

12.04 1998 / 16:47:51 Print: 13.04 1998/ 15:37:18
11 Distanz: 2000.0 mm
0° Filter: Tief

Ihr Kommentar zur aktuellen Messung

Beispiel: X-Diagramm ISO-Gerade

Stellvertretend fur alle Protokolliermoéglichkeiten wird unten folgend ein X-Diagramm sowie
die dazugehorige Tabelle einer ISO Geradheitsmessung dargestellt und erlautert:

[um]

+ 400

+ 200

+0

- 200

- 400

=| X-Diagramm: 10 1101 | x0.000 [+1s0312  [RoO974

AN

t [0.050 0.020/400.0 list |o.o74 | 0.796/400.0 22

A\

3 5 7 9 11 [MP]

Die im Vorspann zur Grafik dargestellten Symbole vermitteln folgende Aussagen:

|t |o.050 lo.o201000 | [Solltoleranz der Geradheit.
[ist [o974 | o.7ger400.022 |Isttoleranz der Geradheit.
X 0.000 Arithmetischer Mittelwert.
+1s5 0.312 Standardabweichung.
'R0.974 Spannweite.
|=| X-Diagramm: I1SO 1101 ISO-Geradheitsmessung.
[mm] Messbereich der Y-Achse.
Alignment Instruments E 3 Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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Beispiel: X-/Y-Tabelle ISO-Gerade

Der Protokollkopf der Tabelle ist identisch mit demjenigen der Grafik und wird deshalb hier
nicht mehr aufgefihrt.

Tabelle: ISO 1101 PosNr Z[mm)] X[mm] Y[mm]
1 0.0 0.493 -0.359°2
2 200.0 03157 -0.8077
o 3 4000 -0.1657 02032
4 600.0 -0.48172 0.691°
5 800.0 -04132 03307
6 1000.0 - 0.056 2 -0.16172
7 12000 00192 0769
8 14000 . -0.089% o 0.14372
- 9 16000  -0.158% © _04957
10 18000 01282 0.09672
1 20000 03872  -0711%

Legende: ?.7=Undef. Wert, * = Ausserhalb Toleranz (Bezug: 0= Min; 1= Null; 2= Max)
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PARALLELITATSMESSUNG

Parallelitittsmessung von einer oder mehreren Geraden in Bezug zu einer Referenzgera-
den (Bezugslinie).

Diese Bezugslinie kann z.B. urspringlich als Geradheitsmessung erfasst worden sein und
wird nun als Referenzgerade definiert und in dieses Modul importiert (Menu: Datei / Import
Bezugslinie) — oder die Bezugslinie wird direkt in diesem Modul erfasst.

Das Modul Parallelitatsmessung ermdglicht Erfassung, Auswertung und Darstellung der
Messpunkte in Form der Geradheit und der Parallelitat.

@ Allgemeine Bemerkung:
Im folgenden werden nur noch die Befehle und Mdglichkeiten der Parallelitats-
messung aufgezeigt, die von der oben beschriebenen Geradheitsmessung stark
abweichen bzw. spezifisch fur die Parallelitatsmessung gultig sind.
Der Anwender sei ausdriucklich darauf hingewiesen, die Bedienung der WIN-
GEPARD Software anhand der Geradheitsmessung einzustudieren.

PROGRAMMAUFRUF
Der Programmaufruf des Programms 'Parallelitatsmessung' funktioniert analog zum Pro-

grammaufruf 'Geradheitsmessung' und kann dort im entsprechenden Kapitel nachge-
schaut werden.

GRUNDEINSTELLUNGEN

Bei den Grundeinstellungen ergeben sich einige geringfligige Unterschiede zu der obigen
Geradheitsmessung:

= Einstellungen: Parallelitaet ﬁ]

MessObjekt iMBssInstlumenl PentaPrisma und Messebene | Anzeige u. Druck | Allgemein
MessObjekt-Parameter
[mm]
Bezugslinie: Anz. MP's: [3 Z-Param.: [2500_0
Messlinie: Anz. MP's: [5 ZParam.: [200&0
Bidirektionales Messen ein: r
MessObjekt-Toleranzen
[mm] [mm] [mm]
X: 0.010 | 1
Bezugslinie:
Yi 0.030 | 1
X 0.010 | 1
Messlinie:
¥: 0.030 | 1
X: [0.020
Parallel: _Bemg
Y: 0,020 v B
oK Abbrechen Uebernehmen
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Grundeinstellungen fur Parallelititsmessung

Sofern von der Geradheitsmessung abweichend, werden nun die Eingabefelder einzeln
erlautert. Wie sich die Eingaben oder das Aktivieren von einzelnen Feldern auswirken,
kann am einfachsten anhand eines Protokollausdruckes eingesehen werden (s. dazu Kap.
Uber Messdaten ausdrucken).

Auswahlkarte ,MessObjekt"

MessObJekH‘

MessObjekt-Parameter
[mm]

Bezugslinie: Anz. MP's: |g Messlinge: 25000
Messlinie: Anz. MP's: |5 Messlinge: |on00.0
MessObjekt-Toleranzen

[mm] [mm] [mm]

Bezugslinie:

Messlinie:

Parallel:

Bezugslinie/Messlinie: Zur Bestimmung der Parallelitat zweier Geraden zueinander
benotigt WIN-GEPARD eine Bezugslinie (Referenz) — siehe da-
zu auch Technische Dokumentation RAYTEC GEPARD - sowie
die dazu betrachtet Messlinie(n). Die notwendigen Parameter
dieser Linien werden hier vordefiniert.

Anz.MP's: Anzahl Messpunkte der zu messenden Bezugslinie und Messli-
nie(n).
Bemerkung: Die Anzahl der MP’s von Bezugslinie und Messli-
nie(n) missen nicht identisch sein.

Messlange: Totale Messlange von Bezugslinie und Messlinie(n). Diese
Messlange wird von WIN-GEPARD zur Berechnung der Aequi-
distanz (gleiche Abstande) zwischen den Messpunkten sowie
des Tangenswinkel fur die Korrektur der Einrichtungenauigkeit
bendtigt. Diese Gréssen miussen vom Bediener unbedingt kor-
rekt eingegeben werden — ansonsten Messfehler infolge der
fehlerhaften Vorgabegrdossen entstehen.

Bemerkung: Die Messlange der Bezugslinie und der Messli-
nie(n) missen nicht identisch sein.

XY Solltoleranzen der Geradheit in X-/Y-Richtung von Bezugslinie
und Messlinie.
Zusatzlich kénnen die Parallelitatstoleranzen definiert werden.
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Auswahlkarte ,PentaPrisma und Messebene*

MessObjekt| MessInstrument PentaPrisma%und Messebene |Anzeige u. Druck | Allgemein|

PentaPrisma Parameter

Prisma Fehler:

PentaPrisma Messebene:

Messkonfiguration

Messaufbau / Messablauf:

(Erlauterungen dazu s. Manual):

1.23 "
X Y
(o I
CCw cw

Prisma Fehler

Ist der optische Fehlwinkel des PentaPrismas bekannt, so kann
derselbe an dieser Stelle (mit Vorzeichen!) eingegeben werden.
WIN-GEPARD kann damit den Prisma Fehler rechnerisch kom-
pensieren.

PentaPrisma MessebeneDefiniert die (X- oder Y-) Koordinate des Messgerates als akti-

Messaufbau/-ablauf

Alignment Instruments

*

vierte PentaPrisma Messebene — d.h. wo wird das Prisma in die
Messebene eingebracht. (Details dazu s. auch GEPARD-
Manual)

Definiert die Winkelrichtung in der die Messung durchgefihrt
wird (Details dazu s. auch GEPARD-Manual).
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Auswahlkarte ,MesslInstrument”
MessObjekt MessInstrument | PentaPrisma und Messebene} Anzeige u. Druck‘ Allgemein

Anschlusseinstellungen

Port# ; Bits/s.: ’T 115200.N.8.1~| Montage: Ogrd = g,
tnera angeschlossen an PC Comport]

Basis Einstellungen Messen

Messdauer: 2s - Adaptives Messen:  x

Adaptiviviessen Einstellungen

Erwartete : Min. 3 O
Messgenauigkeit pro Xi [0.0100 mimi Beobachtungs-Zeit
MP(n} ¥z |0.0100 [mm] Max. Dauer fuer  [1g s
Messung
SignifikanzNiveau[B]: . g50; - 99%

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im
Geradheitsmodul (s. oben)

Auswahlkarte ,,Anzeige und Druck"

MessObjekt\ Messlnstrument} PentaPrisma und Messebene Anzeige u. Druck IAIIgemein

Anzeige-Optionen Druck-Optionen

NK. Stellen: '0.0000" B4 Diagramm: X KY

Sigma: 1 - Tabelle: X KY
iy

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im
Geradheitsmodul (s. oben)

Auswabhlkarte ,Allgemein*

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im
Geradheitsmodul (s. oben)
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FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Im folgenden sind Schaltflachen und Funktionen der Parallelitatsmessung erlautert:

A Parallelitaetsmessung[C:\Projekte Backup\WIN GEPARD V5.01\GepFiles\*.P]

Datei Extras Panel

Bl | %[ &0 o |or| a | N |% | & |

2 EJ‘EJ

I\ETRDH‘REF‘HNN|
£50um1 -0.016
+an

o) |)),

] 8/8)%|

+20

+0

-0

-40

1 3 4 [MF]

[+#50um]

+40

+20

+0

-20

-40

1 3 4 [MF]

r| Empfanger: 180° |2 s _ ‘ Messlange ‘ 2500.0 mm m
ezugslinie

Anzeigen

Auf der rechten Bildschirmseite sowie unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

-0.016 X-Wert des aktuellen Messpunktes

-0.025 Y-Wert des aktuellen Messpunktes
m M A: Bezugslinie (Referenz)
11: aktueller Messpunkt der Bezugslinie

Eezugsllme
l\ Empfénger: 90° | 2 s Empfangerposition und eingestellte Messzeit.
Intensitaet: 50 % Laserstrahlintensitat

| Distanz | 20000 20000mm | Distanz des aktuellen Messpunktes zum Startpunkt der
Messung sowie Gesamtlange.

@~ Mit dem Buchstaben A ist immer die Bezugslinie gekennzeichnet. Auf diese Bezugs-

linie wird die Parallelitat aller folgenden Messlinien (mit Bezeichnung B-Z) berechnet
und angezeigt.
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MESSWERTERFASSUNG

Die Messwerterfassung, —darstellung und Auswertung geschieht hier analog zur Gerad-
heitsmessung.

Weiter sind hier einige Buttons zu finden, die fur eine Erfassung der parallelen Messlinien
zusatzlich notwendig sind:

Durch Anklicken dieses Buttons wird immer die nachste Messlinie (Nachfol-
ger) angewahlt (B, C, D, ... 2).

Im Anzeigefenster rechts unten wird angezeigt, welche Messlinie als aktuelle
Grafik momentan dargestellt ist.

‘ %l Beispiel:
Messlinie 1 \ |Hesslinie 2

@~ Die Erfassung der Messlinie geschieht analog einer Geradheitsmessung.

Durch Anklicken dieses Buttons wird immer die vorhergehende Messlinie
(Vorganger)angewahlt (Z, ... C, B, A).

Im Anzeigefenster recht unten wird angezeigt, welche Messlinie als aktuelle
Grafik momentan dargestellt ist.

%l Beispiel:
|I-Iesslinie 2 Mezslinie 1

MESSWERTDARSTELLUNG (MODE)

Die detaillierten Beschreibungen und die mathematischen Grundlagen der einzelnen Dar-
stellungsmethoden sind in der Technischen Dokumentation des Laser Geometrievermes-
sungs- und Richtsystems ausfihrlich umschrieben.

Die Darstellungsmethoden sind die gleichen wie in der Geradheitsmessung - ISO, Ref und
Roh - und dort im gleichlautenden Kapitel ausfuhrlich erklart.

STATISTIK - ANZEIGEN
[+ e

Die Statistikfunktionen konnen mittels Mausklick auf dieses Symbol aktiviert

ﬂ werden. WIN-GEPARD ermittelt wahrend der Messdatenerfassung laufend
die gewahlten Statistikwerte und zeigt diese sowohl numerisch als auch als
grafisch auf den X-/Y-Diagrammen an (Darstellung s. unten).
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[ arithmetischer Mittelwert Uber alle Messwerte.
5 Spannweite der Messwerte (max_wert - min_wert).
R Standardabweichung, wobei der Faktor von 1 - 3 eingestellt werden kann
(Gauss'sche Glockenkurve).
t Toleranzband einblenden mit Soll- und Ist-Toleranzwerten.

Angabe der Parallelitéat zwischen Bezugslinie und Messlinie in Grad (Kenn-

zeichnung mit dem Buchstaben c in der Grafik; Basis 0°+A /).

m @ Wird anstelle der Parallelitdt die Geradheit der Messlinie angezeigt, so
stellt der Winkel w die Abweichung des Laserstrahls zur 1ISO-Geraden dar;

dies gilt auch fur die Anzeige des Winkels bei der Bezugslinie. Dieser Winkel

ist dann in der Grafik mit dem Buchstaben a gekennzeichnet.

Beispiel: Darstellung des Parallelitatswinkels (w):

Tmm1 c-2 86755
“0E ] x -0.0427

+0.4

+0.0

S04 &
w

-0

1 3 5 [MIF]

Der Wert ¢ 2'8.5759" stellt den Parallelitatsfehler (in Altgrad) zwischen der ISO-Geraden
der Bezugslinie (immer A) und der ISO-Geraden einer beliebigen Messlinie (B - Z) dar.

UMSCHALTUNG GERADHEIT / PARALLELITAT
Mit dieser Funktion wird die Bildschirmgrafik von der Darstellung der Paralle-

% litat auf die bekannte Darstellung der Geradheit umgeschaltet — und bei
nochmaligem Drucken wieder zuriick. Dies gilt fur alle Messlinien B-Z.

@ Damit kann mit einer Messung sowohl Parallelitat als auch Geradheit eines Messob-
jektes erfasst und dargestellt werden.

MESSDATEN AUSDRUCKEN

Wie bei einer Geradheitsmessung werden hier die Protokolle immer geméss
der aktuellen Darstellung auf dem Bildschirm gedruckt — also:
» ISO, Ref, Roh bei der Geradheitsdarstellung bzw. die entsprechende Par-

| allelitatsdarstellung.

Die Parallelitatsprotokolle sind im gleichen Stil wie die Geradheitsprotokolle
aufgebaut.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser ko Geometric Measurings _51 -



1

RECHTWINKLIGKEITSMESSUNG

Rechtwinkligkeitsmessung von einer oder mehreren Geraden in Bezug zu einer Referenz-
geraden (Bezugslinie).

Diese Bezugslinie kann z.B. urspringlich als Geradheitsmessung erfasst worden sein und
wird nun als Referenzgerade definiert und in dieses Modul importiert (Menu: Datei / Import
Bezugslinie) — oder die Bezugslinie wird direkt in diesem Modul erfasst.

Das Modul Rechtwinkligkeitsmessung ermoglicht Erfassung, Auswertung und Darstellung
der Messpunkte in Form der Geradheit und der Rechtwinkligkeit.

@ Allgemeine Bemerkung:
Im folgenden werden nur noch die Befehle und Mdglichkeiten der Rechtwinklig-
keitsmessung aufgezeigt, die von der weiter oben beschriebenen Geradheits-
messung stark abweichen bzw. spezifisch fir die Rechtwinkligkeitsmessung guil-
tig sind.
Der Anwender sei ausdricklich darauf hingewiesen, die Bedienung der WIN-
GEPARD Software anhand der Geradheitsmessung einzustudieren.

PROGRAMMAUFRUF

Der Programmaufruf des Programms 'Rechtwinkligkeitssmessung' funktioniert analog zum
Programmaufruf '‘Geradheitsmessung' und kann dort im entsprechenden Kapitel nachge-
schaut werden.

GRUNDEINSTELLUNGEN

Bei den Grundeinstellungen ergeben sich einige geringfligige Unterschiede zur Gerad-
heitsmessung.
~ Einstellungen: Rechtwinkligkeit X

MessObjekt |Messlnsl‘rument PentaPrisma und Messebene | Anzeige u. Druck| Allgemein|

MessObjekt-Parameter
[mm]

Bezugslinie: Anz. MP's: 7 Z-Param.: (3000.0
Messlinie: Anz. MP's: g | ZParam.: 20000 2
Bidirektionales Messen ein: r

MessCObjekt-Toleranzen

[mm] [mm] [mm]
Xi [o.010 ' I
EBezugslinie: § ; §
Y: [0.020 no
X: lposo ' |
Messlinie: : . :
¥: [0.040 0o
X |0.050 c
Rechtwinkllg: | -5
¥ [0.100 (TR |
"lnlﬂl.‘;vfmr.
QK Abbrechen Uebernehmen
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Grundeinstellungen fir Rechtwinkligkeitsmessung

Sofern von der Geradheitsmessung abweichend, werden im folgenden die Eingabefelder
einzeln erlautert. Wie sich die Eingaben oder das Aktivieren von einzelnen Feldern aus-
wirken, kann am einfachsten anhand eines Protokollausdruckes eingesehen werden (s.
dazu Kap. Uber Messdaten ausdrucken).

Auswahlkarte ,MessObjekt"

MessObjekt ‘ Messlnstrument] PentaPrisma uncl Messebene} Anzeige u. Druck | Allgemein

MessObjekt-Parameter

Bezugslinie: Anz. MP's: |7 Z-Param.: (3000.0
Messlinie: Anz. MP's: g Z-Param.: (2000.0

Bidirektionales Messen ein:

MessObjekt-Toleranzen

[mm]

X 010

Bezugslinie:

Y: .020

X: 030
040

Messlinie:

X: 050
Y: 100

Rechtwinklig:

Bezugslinie/Messlinie:

Anz.MP's:

Messlange:

XY

Alignment Instruments

HEE

*

[mm]

-

[mm] [mm]

Bezug:
1 - Null -

Zur Bestimmung der Rechtwinkligkeit zweier Geraden zueinan-
der bendtigt WIN-GEPARD eine Bezugslinie (Referenz) — siehe
dazu auch Technische Dokumentation RAYTEC GEPARD -
sowie die dazu betrachtet Messlinie(n). Die notwendigen Para-
meter dieser Linien werden hier vordefiniert.

Anzahl Messpunkte der zu messenden Bezugslinie und Messli-
nie(n).

Bemerkung: Die Anzahl der MP’s von Bezugslinie und Messli-
nie(n) missen nicht identisch sein.

Totale Messlange von Bezugslinie und Messlinie(n). Diese
Messlange wird von WIN-GEPARD zur Berechnung der Aequi-
distanz (gleiche Abstande) zwischen den Messpunkten sowie
des Tangenswinkel fur die Korrektur der Einrichtungenauigkeit
bendtigt. Diese Gréssen miussen vom Bediener unbedingt kor-
rekt eingegeben werden — ansonsten Messfehler infolge der
fehlerhaften Vorgabegrdossen entstehen.

Bemerkung: Die Messlange der Bezugslinie und der Messli-
nie(n) missen nicht identisch sein.

Solltoleranzen der Geradheit in X-/Y-Richtung von Bezugslinie

und Messlinie.
Zusatzlich kdnnen die Rechtwinkeltoleranzen definiert werden.
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Auswahlkarte ,MesslInstrument”
MessObjekt MessInstrument ‘ PentaPrisma und Messebene I Anzeige u. Druck} Allgemein

Anschlusseinstellungen

Port# ; Bits/s.: [1  [115200N81-] Montage: ogd -] B)

Basis Einstellungen Messen
Messdauer: 2 - Adaptives Messen: x

AdaptiviMessen Einstellungen

Erwartete X: 0.0100 [mm] Min. _
Messgenauigkeit pro Beobachtungs-Zeit

MP(n) Y: |0.0100 [mm] Max. Dauer fuer g e

Messung

S

SignifikanzNiveau[B]: . g5 - 99%

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im
Geradheitsmodul (s. oben)

Auswahlkarte ,PentaPrisma und Messebene*

MessObjekt‘ MesslInstrument PentaPrisma und Messebene IAnzeige u. Druck‘ Allgemeinl

PentaPrisma Parameter

Prisma Fehler: W "
X Y
PentaPrisma Messebene: 5 ®
Messkonfiguration
CcCcw cw
Messaufbau / Messablauf:
(Erlduterungen dazu s. Manual): » @
Prisma Fehler Ist der optische Fehlwinkel des PentaPrismas bekannt, so kann

derselbe an dieser Stelle (mit Vorzeichen!) eingegeben werden.
WIN-GEPARD kann damit den Prisma Fehler rechnerisch kom-
pensieren.

PentaPrisma MessebeneDefiniert die (X- oder Y-) Koordinate des Messgerates als akti-
vierte PentaPrisma Messebene — d.h. wo wird das Prisma in die
Messebene eingebracht. (Details dazu s. auch GEPARD-
Manual)

Messaufbau/-ablauf Definiert die Winkelrichtung in der die Messung durchgefihrt
wird (Details dazu s. auch GEPARD-Manual).
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Auswabhlkarte ,Anzeige und Druck"

MessObjekt| MessInstrument| PentaPrisma und Messebene Anzeige u. Druck WAIIgemein

Anzeige-Optionen Druck-Optionen

NK. Stellen: '0.000" - Diagramm: rX ry
Sigma: 1 = Tabelle: rx ry

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im

Geradheitsmodul (s. oben)

Auswahlkarte ,Allgemein*®

MessObjektl Messlnstrumentl PentaPrisma und Messebene ‘ Anzeige u. Druck Allgemein

Firma: ‘

LizenzNr:

Bezeichnung: [Portal Frase CNC-112345
Pfad zu

Messdateien:

‘C:\Projekte\WIN GEPARD Entwickiung\WIN GEPARD VE.13\GepFiles\

Samtliche Einstellungen sind identisch mit den Einstellungen im

Bediener: ‘Hans Heiri Muster
Kommentar: ‘Kommentar zur Messung
Ascii-Datei ®
Geradheitsmodul (s. oben)
Alignment Instruments E 3 Measuring Solutions with Laser
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FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Im folgenden sind Schaltflachen und Funktionen der Rechtwinkligkeitsmessung erlautert:

A Rechtwinkligkeitsmessung[C:\Projekte Backup\WIN GEPARD ¥5.01\GepFiles\*.R]

Datei Extras Panel

E‘g‘l\iﬂ“ﬂ L

[ =] 4] A" 19| 2| 8|#|%|
T+100urT

+80

+40

<0
- 40

- 80

1 3 5 [MF]

+80
+40

+0

-40

-80

1 3 5 [MP]

o W ez R | e ssooorm NN
£2Y ,W‘

Anzeigen

Auf der rechten Bildschirmseite sowie unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

-0 067 X-Wert des aktuellen Messpunktes
0 051 Y-Wert des aktuellen Messpunktes

m M A: Bezugslinie (Referenz)
- 5: aktueller Messpunkt der Bezugslinie
Bezugslinie

l\ Empfanger: 90°| 2 s Empfangerposition und eingestellte Filterung

Intensitaet: 50 % Laserstrahlintensitat

| Distanz | 20000  20000mm | Distanz des aktuellen Messpunktes zum Startpunkt
der Messung sowie Gesamtlange.

@~ Mit dem Buchstaben A ist immer die Bezugslinie gekennzeichnet. Auf diese Bezugs-
linie wird die Rechtwinkligkeit aller folgenden Messlinien (mit Bezeichnung B-Z) be-
rechnet und angezeigt.
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MESSWERTERFASSUNG

Die Messwerterfassung, —darstellung und Auswertung geschieht hier analog zur Gerad-
heitsmessung.

Weiter sind hier einige Buttons zu finden, die fir eine Erfassung der rechtwinkligen Mess-
linien zusatzlich notwendig sind:

Durch Anklicken dieses Buttons wird immer die nachste Messlinie (Nachfol-
ger) angewahlt (B, C, D, ... 2).

Im Anzeigefenster rechts unten wird angezeigt, welche Messlinie als aktuelle
Grafik momentan dargestellt ist.

‘ %l Beispiel:
Messlinie 1 \ |Hesslinie 2

@~ Die Erfassung der Messlinie geschieht analog einer Geradheitsmessung.

Durch Anklicken dieses Buttons wird immer die vorhergehende Messlinie
(Vorganger)angewahlt (Z, ... C, B, A).

Im Anzeigefenster recht unten wird angezeigt, welche Messlinie als aktuelle
Grafik momentan dargestellt ist.

%l Beispiel:
|I-Iesslinie 2 Mezslinie 1

MESSWERTDARSTELLUNG (MODE)

Die detaillierten Beschreibungen und die mathematischen Grundlagen der einzelnen Dar-
stellungsmethoden sind in der Technischen Dokumentation des Laser Geometrievermes-
sungs- und Richtsystems ausfihrlich umschrieben.

Die Darstellungsmethoden sind die gleichen wie in der Geradheitsmessung - ISO, Ref und
Roh - und dort im gleichlautenden Kapitel ausfuhrlich erklart.

STATISTIK - ANZEIGEN
[+ e

Die Statistikfunktionen konnen mittels Mausklick auf dieses Symbol aktiviert

ﬂ werden. WIN-GEPARD ermittelt wahrend der Messdatenerfassung laufend
die gewahlten Statistikwerte und zeigt diese sowohl numerisch als auch als
grafisch auf den X-/Y-Diagrammen an (Darstellung s. unten).
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[ arithmetischer Mittelwert Uber alle Messwerte.
5 Spannweite der Messwerte (max_wert - min_wert).
R Standardabweichung, wobei der Faktor von 1 - 3 eingestellt werden kann
(Gauss'sche Glockenkurve).
t Toleranzband einblenden mit Soll- und Ist-Toleranzwerten.

Angabe der Rechtwinkligkeit zwischen Bezugslinie und Messlinie in Grad

(Kennzeichnung mit dem Buchstaben c in der Grafik; Basis 90°+A /).

m @ Wird anstelle der Rechtwinkligkeit die Geradheit einer Messlinie ange-
zeigt, so stellt der Winkel w die Abweichung des Laserstrahls zur ISO-

Geraden dar; dies gilt auch fur die Anzeige des Winkels bei der Bezugslinie.

Dieser Winkel ist in der Grafik mit dem Buchstaben a gekennzeichnet.

Beispiel: Darstellung der Rechtwinkligkeit (w):

imm1 c 89° 68 20.927"
.08
L4
00
-4
-8
1 3 [MF'T

Der Wert ¢ 89°58'20.927* stellt den Winkelfehler (in Altgrad) zwischen der ISO-Geraden
der Bezugslinie (immer A) und der ISO-Geraden einer beliebigen Messlinie (B - Z) dar.

Die Abweichung der einzelnen MP der Messlinie(n) beziehen sich immer auf die I1SO-
Gerade der Bezuglinie.

UMSCHALTUNG GERADHEIT / RECHTWINKLIGKEIT

Mit dieser Funktion wird die Bildschirmgrafik von der Darstellung der Recht-
%l winkligkeit auf die bekannte Darstellung der Geradheit umgeschaltet — und
bei nochmaligem Dricken wieder zurlick. Dies gilt fur alle Messlinien B-Z.
@ Damit kann mit einer Messung sowohl Rechtwinkligkeit als auch Geradheit eines
Messobjektes erfasst und dargestellt werden.

MESSDATEN AUSDRUCKEN

Wie bei einer Geradheitsmessung werden hier die Protokolle immer gemass
der aktuellen Darstellung auf dem Bildschirm gedruckt — also:

» ISO, Ref, Roh bei der Geradheitsdarstellung bzw. die entsprechende
= Rechtwinkligkeitsdarstellung mit Winkel ,w*.

Die Rechtwinkligkeitsprotokolle sind den Geradheitsprotokollen ahnlich.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser ko Geometric Measurings _5g .-
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POSITIONSMESSUNG

Die Positionsmessung stellt die unmittelbare Abbildung des Laserstrahls auf dem RAY-
TEC GEPARD-Empfanger dar - auf dem Bildschirm angezeigt als X-/Y-Rohwert im karte-
sischen Koordinatensystem.

Dieses WIN-GEPARD Modul eignet sich speziell als Einrichthilfe um die Messbe-
reichsmitte unter Verwendung der Auswerteeinheit moglichst exakt zu bestimmen.

Durch den Einsatz der Timer-Funktionen werden eine (Langzeit-) Uberwachung von z.B.
thermischen Effekten oder von Vibrationen an Messobjekten usw. ermoglicht.

@ Allgemeine Bemerkung:
Im Folgenden werden nur noch die Befehle und Mdglichkeiten der Positionsmes-
sung aufgezeigt, die von der weiter oben beschriebenen Geradheitsmessung
stark abweichen bzw. spezifisch fur die Positionsmessung gultig sind.
Der Anwender sei ausdricklich darauf hingewiesen, die Bedienung der WIN-
GEPARD Software anhand der Geradheitsmessung einzustudieren.

PROGRAMMAUFRUF
Der Programmaufruf des Programms 'Positionsmessung' funktioniert analog zum Pro-

grammaufruf 'Geradheitsmessung' und kann dort im entsprechenden Kapitel nachge-
schaut werden.

GRUNDEINSTELLUNGEN
Bei den Voreinstellungen ergeben sich einige Unterschiede zu der obigen Geradheitsmes-

sung.

Grundeinstellung fur Positionsmessung

= Linstollungen; Pesition

Messinstrument | Arzeige u. Druck | Allgemein

Sofern von der Geradheitsmessung abwei-
’:j:*;'":s'::j'j_':""ﬂ**"'g e——— m— chend werden im folgenden die Eingabe-

' : felder einzeln erlautert - wie sich die Ein-
gaben oder das Aktivieren von einzelnen
Feldern auswirken, kann teilweise am ein-
fachsten anhand eines Protokollausdru-
ckes eingesehen werden. Bei den Grund-
einstellungen zur Positionsmessung entfal-
len - gegenuber den vorgangig beschrie-
benen Modulen - diverse Parameter.

Easls Einstellungen Messen
Massdauar: [2 5 = Autom. Messan: r

| Abbrachen
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EINSTELLUNGEN

Bei den Einstellungen fir die Positionsmessung sind verschiedene Voreinstellungen anzu-
treffen, die ganz spezifischen Messzwecken dienen.

Prufen Sie nun - bevor Sie weiterfahren - Ihre Messparameter-Einstellungen, die Sie in der
Datei fur die Grundeinstellungen vorgenommen haben und beachten Sie die zusatzlichen
Maoglichkeiten.

Daflr rufen Sie nun die Einricht-Info unter dem Menupunkt Extras auf:

& Einstellungen: Position

Messinstrument | Anzeige u Druck]Angmein

Anschlusseinstellungen
Port# | Bits/s.: ’_ ! Montage: 0° 8

Basis Einstellungen Messen
Messdauer: 2 - Autom. Messen: ®

Automat.Messen Einstellungen

# MP's: W Intervall: lmi s
Start: Stopp: Aktuell:
ik 09.05.06  [09.05.06  [09.05.06
-5 [15:0000  [16:00:00  [14:47:29
oK ‘ Abbrechen Ubernehmen
Autom.
Messen: Erst mit dem Anklicken dieser Checkbox wird das Fenster der Einstellpara-

meter fir Autom. Messen aktiviert.

# MP’s: Fakultative Eingabe der Anzahl Messpunkte, die auf den Befehl Einzelmes-
sung einmalig erfasst und angezeigt werden (z.B. wie in obiger Darstellung
1000 Messpunkte).
Keine Eingabe bedeutet hier, dass Dauermessung aktiviert ist.

& Start und Stopp dieser Messung mit den Buttons Justieren (Prazisions-J oder
Quick-J).
Intervall: Fakultative Eingabe des Messintervalls in (x-) Sekunden. Alle (x-) Sekunden

wird dann die Messung aktiviert um einen Messpunkte zu erfassen.
Keine Eingabe hier bedeutet, dass die Dauermessung aktiviert ist
In Kombination mit #MP’s werden die vorgegebene Anzahl Messpunkte im
Vorgabeintervall erfasst (z.B. wie in obiger Darstellung in 5s Intervallen).
Die richtige Eingabe der Startzeit ist hier eine Muss-Eingabe, da ansonsten
dieser Messmodus nicht gestartet werden kann!

& Start und Stopp dieser Messung mit den Buttons Justieren (Prazisions-J oder
Quick-J).

Start/Stop Vorgabe Startzeit und Startdatum sowie Stoppzeit und Stoppdatum fir die
vollautomatische Messwerterfassung

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser 8 Geometric Measurings . g0 -
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FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Im folgenden sind Schaltflachen und Funktionen der Positionsmessung erlautert:

A Positionsmessung [C:\Projekte Backup\WIN GEPARD V5.01\GepFilesy*.0]

Datei Extras Panel

=)%]<] 9]¢ T

i,
T

+2um
-0.001
+16
o
%o 0.001
Qoo
® 000
o000
oo
oo
Qo000
Qo000
+0
O ]
t "] 29
O 16:10:22
MP total 131
-8 Intervall 5
MP's 869
Zeit 16:18:57
Stop 17:30:00
16
1.6 il +0 + .8 +16 2urm
ﬂ Empfanger: 0° [ 1s ‘ LaserstrahkIntensitaet: 77 % ‘ Offset ‘ 128/ 0.648 / 0.486
Anzeigen

Auf der rechten Bildschirmseite sowie unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

_0_ 001 X-Wert des aktuellen Messpunktes
0 . 00 1 Y-Wert des aktuellen Messpunktes
M Mp: Messpunkt

16:10:22 Aufnahmezeitpunkt
MP total 131 Total aufgezeichnete Punkte
| Empfanger: 0°[ 1's Empfangerposition und gewahlte Messzeit
LaserstrahkIntensitaet: 77 % Laserstrahlintensitat

‘ Offset ‘ 128 /0.648/0.486 Beschreibung des gewahlten Offsetpunktes: Der
X-/IY-Wert des ausgewdahlten MP’s wird Null ge-
setzt — die X-/Y-Offsetwerte werden angezeigt.

#-  In der Grafik wird der aktivierte MP rot dargestellt.
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MESSWERTERFASSUNG

Die Messwerterfassung geschieht hier analog zur Geradheitsmessung. Die Darstellung
erfolgt dann allerdings punktweise im Quadrantenfeld.

Zusatzlich sind hier die Buttons zu finden, die fur die spezifische Darstellung und Auswer-
tung fur die Positionsmessung notwendig sind:

] L]
o |8

Alle erfassten Messwerte werden auf dem Bildschirm angezeigt.

Es wird nur noch der aktuelle Messwert (Einzelwertdarstellung) auf dem Bild-
schirm angezeigt.

Offsetmodus: der aktuelle Messpunkt wird auf Null (X=0; Y=0) gesetzt. Alle
anderen erfassten Messwerte werden im Verhdaltnis zum Offset angezeigt;
d.h. der Offsetwert wird vom aktuellen Messpunkt abgezahlt (MPx-Ox; Mpy-
Oy) und anschliessend wird der MP auf der Grafik dargestellt.

Der Offsetmodus wird wieder deaktiviert, die Messpunkte werden als Roh-
werte dargestellt.

Alle Messpunkte werden gelbscht — eine neue Messreihe kann gestartet
werden.

MESSDATEN AUSDRUCKEN

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser » Geometric Measurings

Wie bei einer Geradheitsmessung werden hier die Protokolle immer geméss

der aktuellen Darstellung auf dem Bildschirm gedruckt — also:

» Darstellung einzelner oder samtlicher Messwerte als Punkteschar — mit
oder ohne Offset behatftet.

» Ausdrucken der Messwerte in tabellarischer Form zusatzlich mit Messzeit.
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DESCRIPTION , DYNAMIC DATA FILE"®

¢ Install WIN-GEPARD v6.14 (download from www.raytec.com/download)

e Start WIN-GEPARD
e Go to “Extras”, “Base Settings...”, “Position”

RAYTEC SYSTEMS AG, CH-70

// \ase Settings. .. Straightness
J Dialog Language *|  Parallelism

Unit's ¥ Perpendicularity

TCP-Komm ! } A

e Open Tab “General”

= Setup: Position

Measuringlnstrument} Display and Print General | DistanceMeas.Instrument

Company: |

License #: |

Description: |'?

Path to meas files: IC:\Programme\GEPARD-M#\GepFiles\

Operator: |?
Comments: |?
Asciifile 4
Dyn. Data File r Filename:

OK Cancel accept

e Click into the empty box “Dyn. Data File” to enable processing dyn. file
e Enter filename e.g. “X_Y_Data.txt” (do not forget to set the extension “txt™!)
e Click OK-button

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings -g3 -
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= Setup: Position

Measuringlnstrument] Display and Print Ge raI ] DistanceMeas.Instrument L
Company: | ' : -1
License #: ‘ :

Description: |?

Path to meas files: (- \programme\GEPARD-M&\GepFiles)

Operator: |?

Comments: 2

Asciifile i3

Dyn. Data File ® Filename: dynamic_data.bct
| Cancel
o
o= i ik

e Start measuring module “Position” ( +)
e Get measuring values either by click “M” or “.)”
e the X-/Y-values are also put to the file as named above

4 Position Measurement [C:\Programme\GEPARD-M4\GepFiles\*.0]

Fils Extras Panol

B 28

Y -0.007

11:55:31

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings -g4 -
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e search the data file in the GepFile - directory

% C:\Programme\GEPARD-M4\GepFiles

Datel Bearbeiten ansicht Favoriten  Extras 7

@Zuruzk > ] L_’i psuchen E-Ordner

Adresse ‘E] C\Programme\GEPARD-MA\GepFiles

B X 9 |mE-

Ordner * | Mame Typ GroBe  Geandertam
| B dynamic_data. tit Textdokument 1kB 20.02,2014 11:57

=13 Programme
1) Acronis
- Adobe
-1 Ahead
1) ArcsSoft
13 Aten International Co., Lid
®-I3 ATI Technologies

&

[#-1E5) C-CHAMMEL
#-5) CClea

123 CE Remate Tools

153 Common Files

-3 ComPlus Applications

1= Corel

12 CorelDR&W Graphics Suite 11

123 CyberLink

[#-I3) DATA BECKER .
=3 Dell

{23 Dell Printers

I3 DIFX

-3 DISTO

+I23 DISTO transfer

1 EPSON

13 PUIITSY

6 (3 Gemeinsame Datelen

=03 GEPARD-M4
C Fil

153 grubg

é 153 Greenshot

{3 HEIDENHAIN

153 Hewlett-Packard

(7 UmarEedibews Ry

e see last X-/Y-values

wC gramme\GEPARD-M4\GepFiles

Ansicht  Faw n

Date 1
@Zur'uck 2 J L-’; pSuchem H; Ordner

Adresse ‘hj Ci\ProgrammebGEPARD-M4\GepFiles

%3 X 9| @m-

Orclner X | MName Typ GrioBe | Geandertam

= 3 Programme | Bl dynamic_data.bet Textdokument 1KB 20.02.2014 1157
2 Acronis g

[ Aten International Co., Ltd
@) ATI Technologies

B dynamic_data.txt - Editor

D ave

[ Bananadd Datel Bearbeiten Format  Ansicht 7
8 k) X 0.0411

- C-CHAMNEL Y -0.0067

- CCleaner

{0 CE Remote Tools
: {2 Comman Files
{2 ComPlus &pplications
{3 Carel
{22 CorelDRAW Graphics Suite 11
: {22 CyberLink
EJE] DATA BECKER
- Dell
{22 Dell Printers
2-£3 DIFX
-3 DISTO
) DISTO transfer
5.3 EPSON
+ {9 FUaITSW
- Gemeinsame Dateien
=) GEPARD-M4
i 2 GepFiles
#-£2 grubg
é {20 Greenshot
+25) HEIDENHAIN [}\
|2 Hewlett-Packard
(3 Hex-Editor Mx
W HP
-3 HTML Help workshop
L Il
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UMGEBUNGSANALYSE

Das Modul ,Umgebungsanalyse” stellt eine Spezialisierung der Positionsmessung dar.

Die Umgebungsanalyse fuhrt nach dem Start automatisch eine Messung uber eine intern
voreingestellte Zeit (ca. 30s) durch. Dabei werden eine gréssere Anzahl Einzelmesswerte
erfasst und mittels einer Fehlerrechnung statistisch ausgewertet. Der Zweck dieser Analy-
se ist es eine Aussage Uber die Messunsicherheit mit der aktuellen Konfiguration und der
momentanen Umgebungssituation zu erhalten. Dazu sind RAYTEC GEPARD-Sender und
RAYTEC GEPARD-Empfanger auf dem Messobjekt so zu platzieren wie eine ggf. spatere
Messung durchgeftihrt werden soll. Dabei sollte die maximale Messdistanz zwischen
RAYTEC GEPARD-Sender und RAYTEC GEPARD-Empfanger eingestellt werden, denn
nur so kdnnen alle moglichen Fremdeinflisse auf die Messung erfasst werden.

Nach erfolgter Umgebungsanalyse kann die Abhangigkeit von Messzeit zu Messunsicher-
heit (fur die aktuelle Konfiguration) mittels eines Schiebereglers sichtbar gemacht werden.
Mit dem Schieberegler kann die Messzeit verandert werden, gleichzeitig werden dazu die
zugehdrigen Messunsicherheiten in X- und Y-Richtung angezeigt.

Allgemein: eine héhere Genauigkeit verlangt nach langerer Messzeit, dieser Zu-
sammenhang wird mit diesen Hilfsmitteln direkt ersichtlich.

Weiter kbnnen, als sehr nitzliche Hilfestellung fir die Geradheitsmessung (und Parallel-
/Rechtwinkelmessung), die gewtlinschten Parameter (Messzeit/erwartete Genauigkeit) di-
rekt — mittels eines einfachen Mausklicks - fir die Adaptiv-Messmethode in die Grundein-
stellungen ibernommen werden.

@ Allgemeine Bemerkung:
Nachfolgend werden nur noch die Befehle und Mdglichkeiten der Umgebungs-
analyse aufgezeigt, die von der ausfuhrlichen Beschreibung der Geradheits- bzw.
Positionsmessung stark abweichen bzw. spezifisch fir die Umgebungsanalyse
gultig sind.
Der Anwender sei ausdricklich darauf hingewiesen die Bedienung der WIN-
GEPARD Software anhand der Geradheitsmessung einzustudieren.

PROGRAMMAUFRUF
Der Programmaufruf des Programms ,Umgebungsanalyse” funktioniert analog zum Pro-

grammaufruf ,Geradheitsmessung“ und kann dort im entsprechenden Kapitel nachge-
schaut werden.
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FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Folgend sind Schaltflachen und Funktionen der Umgebungsanalyse erlautert:

é UmgebungsAnalyse

Datei  Extras
ERER-TE

£2mm

X 1.1780
+1s 0.0000
R 0.0001

x-1.3223
+1s 0.0001
R 0.0002
10:59:14
[ ]
.
16 8 +0 + 8 +156 -
Laserstrahl-Intensitaet: 73 %

r‘ Empfanger: 0° | 1s |

Anzeigen

‘ Offset ‘ e e

Auf der rechten Bildschirmseite sowie unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

x 1.1780
+1s 0.0000
R 0.0001

X-1.3223
+1s 0.0001
R 0.0002

10:59:14

I

‘ Empfanger: 0° | 1s

Alignment Instruments *

X-Wert(e) des aktuellen Messpunktes — inkl. berechneter
Statistikwerte Uber alle erfassten Messpunkte (Mittelwert,
Standardabweichung und Spannweite).

Y-Wert(e) des aktuellen Messpunktes — inkl. berechneter
Statistikwerte Uber alle erfassten Messpunkte (Mittelwert,
Standardabweichung und Spannweite).

Mp: Messpunkt
Aufnahmezeitpunkt
Total aufgezeichnete Punkte

Fortschrittsanzeige der Umgebungsanalyse; wird nach dem
Start der Messung angezeigt und dann laufend aktualisiert.

Empfangerposition und gewahlte Messzeit

Measuring Solutions with Laser »
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Laserstrahl-Intensitaet: 77 % Laserstrahlintensitat

‘ Offset ‘ 128 /0.648 / 0.486

chenden Offsetwerte werden angezeigt.

“= In der Grafik wird der aktivierte MP rot dargestellt.

MESSWERTERFASSUNG

A

Durch Anklicken dieses Buttons wird die Messdatenerfassung ausgelost. Auf
der rechten Seite des Bildschirms wird ein Fortschrittsbalken eingeblendet (s.
Bild oben), der den aktuellen Fortschritt der Messdatenerfassung anzeigt.
Die einzelnen Messwerte werden punktweise im Quadrantenfeld dargestellt.
Die voreingestellte Messzeit (ca. 30s) kann vom Bediener nicht geé&ndert
werden, diese ist fest programmiert! Da WIN-GEPARD eine minimale Zeit
bzw. Anzahl Messpunkte fur die Berechnung der Messunsicherheit in Ab-
hangigkeit der Messzeit bendétigt.

Beschreibung des gewahlten Offsetpunktes: Der X-/Y-Wert
der ersten Messung wird auf Null gesetzt und die entspre-

Hier die Kurzbeschreibungen zu den weiteren Buttons, die fir die spezifische Darstellung
und Auswertung fur die Umgebungsanalyse notwendig sind:

] L]
o |8

Alle erfassten Messwerte werden auf dem Bildschirm angezeigt.

Es wird nur noch der aktuelle Messwert (Einzelwertdarstellung) auf dem Bild-
schirm angezeigt.

Offsetmodus: der aktuelle Messpunkt wird auf Null (X=0; Y=0) gesetzt. Alle
anderen erfassten Messwerte werden im Verhaltnis zum Offset angezeigt;
d.h. der Offsetwert wird vom aktuellen Messpunkt abgezahlt (MPx-Ox; Mpy-
Oy) und anschliessend wird der MP auf der Grafik dargestellt.

Der Offsetmodus wird wieder deaktiviert, die Messpunkte werden als Roh-
werte dargestellt.

Nach Ablauf einer Messreihe: alle Messpunkte und die berechneten Adaptiv-
Messmethode-Parameter werden geldscht — eine neue Messung kann be-
ginnen.

Wahrend der Messwerterfassung: die Messung wird gestoppt und die bereits
erfassten Messwerte werden wieder geldscht.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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DARSTELLUNG DER RESULTATE

Nach erfolgter Erfassung der einzelnen Messwerte (X- und Y-) wird die statistische Fehler-
rechnung automatisch durchgeftihrt und im Fenster ,Adaptiv-Parameter-Wahl“ am unteren
rechten Bildschirmrand werden diese Resultate eingeblendet.

é UmgebungsAnalyse

Datei  Extras

R

x 0.0001
# +1s 0.0003
R 0.0016

x-0.0004
+1s 0.0011
R 0.0040

10:55:11

MP total 244

Adaptiv-Parameter-YWahl

= 95%
© 99%
t: 5s

SignifikanzNiveau[B]:

Yy

-4 max. erreichbare
Mess-Sicherheit bei
[t] und [B]:

FX: 0.0003
FY: 0.0009

+16 Werte iibernehmen in G/P/R?

+2urm

|’| Empfanger: 0° | 1 s ‘ Laserstrahl-Intensitaet: 73 % | Offset |181 [1.179/-1.325

AUSWAHL DER PARAMETER FUR ADAPTIV-MESSMETHODE

Nach der Durchfihrung der Umgebungsanalysemessung prasentiert sich das Fenster
LAdaptiv-Parameter-Wahl* wie nachfolgend dargestellt. Durch Anklicken des Schiebereg-
lers (und Ziehen oder Scrollen) kann nun die gewlinschte Messzeit bzw. die gewtinschten
Messgenauigkeiten in X-/Y-Richtung — gemass Bildfolge unten - eingestellt werden.

Adaptiv-Parameter-\Wwahl

~ 95%
© 99%
t 31s

SignifikanzNiveau[B]:

e

max. erreichbare
Mess-Sicherheit bei ;
[t] und [B]: FY: 0.0009

Werte libernehmen in G/P/R? ‘

FX: 0.0008

Adaptiv-Parameter-\Yahl
SignifikanzNiveaug]: ~ * 5%
~ 99%

tt 17s

&

max. erreichbare
Mess-Sicherheit bei
[t] und [B]:

FX: 0.0025
FY: 0.0027

Werte ilibernehmen in G/P/R? ‘

Adaptiv-Parameter-\Wahl

“ 95%
 99%
tt 5s

SignifikanzNiveau[B]:

'\

FX: 0.0040
FY: 0.0042

max. erreichbare
Mess-Sicherheit bei
[t] und [B]:

Werte libernehmen in G/P/R? ‘

Durch Klicken auf ,Werte Ubernehmen in G/P/R* werden diese Grossen (Fx, Fy, [B], [t]) fur
die spatere Arbeit mit der Adaptiv-Messmethode in die Grundeinstellungen der Mess-
module Geradheit/Parallelitdt/Rechtwinkligkeit Gbernommen.

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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STATISTIK-AUSWERTUNG FUR GERADHEITSMESSUNGEN

Statistische Auswertung mehrerer Geradheitsmessungen des gleichen Messobjektes.

Mit diesem GEPARD-Modul kann eine umfangreiche statistische Auswertung von Gerad-
heitsmessungen erfolgen; notwendig dazu sind mindestens zwei Geradheitsmessungen
des selben Messobjekts mit identisch gesetzten Messparametern (Lange, Messpunkte,
Messzeit). Angezeigt werden Mittelwert, Standardabweichung, Min./Max.-Werte und ge-
samte Messbreite Uber alle Messkurven — die selben Angaben sind auch noch zusatzlich
an jedem einzelnen Messpunkt (MP-Statistik) abrufbar. Die Daten kdnnen zudem auf ei-
nem Drucker protokolliert werden.

@~ Bemerkung:
Dieses Programm dient zusatzlichen Auswertungen. Es verfugt nicht Gber die
Maoglichkeiten - wie oben genannte Programme - Messobjekte auszumessen. Die
Messdaten flur diese statistische Auswertung mussen deshalb vorab im Modul
,Geradheitsmessung" erfasst werden.

PROGRAMMAUFRUF

Der Programmaufruf des Programms Statistik-Auswertung' funktioniert analog zum Pro-
grammaufruf 'Geradheitsmessung' und kann dort im entsprechenden Kapitel nachge-
schaut werden.

FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Im folgenden sind Schaltflachen und Funktionen der Statistik-Auswertung erlautert:

&._Slo{islil( Geradheitsmessungen [C:\Programme\GEPARD \GepFiles\*.G]

Datel

il I I 1 I

Alignment Instruments * Measuring Solutions with Laser * Geometric Measurings
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Anzeigen

Unterhalb der Grafikanzeige finden sich:

m Aktueller Messpunkt sowie Anzahl Messpunkte

Anzeige Position des aktuellen MP sowie Gesamtlange
des Messobjektes.

| Distanz | 0.0mm [12345.0 mm

Funktionen
Ein neues Dokument wird gedffnet — alle bestehenden
Datei Daten und Darstellungen werden geldscht.

ﬁl@l“i x|s|R|t

Neues Dokument

+4

Durch Klick auf das Diskettensymbol wird jetzt das
Datei Fenster ,Datei laden” getffnet:

ﬁ| B | | I m ¥ | 5
raSun{Messwerte laden
i

Suchen in: la GepFiles ﬂ = ® cf @Y

(2] Messungo L
2] MessungD0z2
MessungOOB

Dateiname: r‘-«le‘;.‘al,n'u:ﬂiil[ﬂ ﬂ Offrnen |
Dateityp: [Geradneit.c) =] Abbrechen
v

Es kdnnen nun die Geradheitsmessungen (max. 20 Stk.), welche am gleichen Objekt
durchgefiihrt wurden, gedffnet werden. Die Kurven werden in der Reihenfolge, wie sie ein-
gelesen werden, nummeriert und die Dateinamen unten links im Fenster angezeigt. Dies
dient der Information des Benutzers, damit dieser jederzeit dartber informiert ist, mit wel-

chen Dateien er arbeitet.
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A Statistik Geradheitsmessungen [C:\Programme\GEPARD\ GepFiles|Meas-file003.G] == 1[

Datei
] I N S

1: Messung001.G
2: Messung002.G
3: Messungo03.G

[ Messiinge [ 00 | 2600.0 mm

Darstellung der statistischen Werte

Durch Klick auf x,s,R,t werden die statistischen Werte ,Mittel-
wert, Standardabweichung, Bereich und die gesetzten Toleran-
zen“ Uber die eingelesenen Kurven berechnet bzw. grafisch
dariiber gelegt.

A Statistik Geradheitsmessungen [C:\Programme\GEPARD\GepFiles\Meas-file003.6] == 1[
Datel
| Qlé |T|T Slkrﬂﬂ 'l’

x0.0000 +150.0117 RO0.0410 ~Sol P2 22/%% | -kt 00228,-0.0182 | PRItz

#0.0000 £150.0485 RO.1604 = Sol 77  2.2/?2 | Il 0.0763,-00840 |  2.2/727

1: Messung001.G
2: Messung002.G
3: Messungo03.G

[ Messlange | 0.0 | 2600.0 mm
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Die Funktion ,MP*

Durch Klick auf ,MP* wird die Einzelmesspunkt-Statistik aktiviert. Die Be-
trachtungsweise wird hierbei auf die verschiedenen Messungen (hier drei
Messlinien) an einer bestimmten Stelle (Messpunkt) gelegt.

Mp

Folgende Grafik wird nun sichtbar:

A Statistik Geradheitsmessungen [C:\Programme \GEPARD | GepFiles \Meas-file003.G] o=
Datel
I:IQ.%HTFS [ tll'\. '1| Zy|p=
% 0.0000 215 0.0117 R 0.0410
X-MP( 3)Statistik
nd
max: -0.0061 =S
== min: -0.0038
R:0.0037
+15: 0.0019
% 0.0000 15 0.0485 R 0.1604
¥.MP( 3)Statistik "-'-'f.';:-\\_%
n:3 =
max: -0.0360
min: -0.0430
— — L R:0.0130 .
+15: 0.0066 N
\\\ 3
1: Messung01.G
2 Messung02.0 (Mp 3 | 7]

3: Messung003.G

Messlange | 12000 | 2600.0 mm

Die fett dargestellte rote Linie ist die Mittelwertskurve durch alle Messpunkte, d.h. es ist die
eigentliche Resultierende aus mehreren Messungen. Damit kann die Aussage getroffen
werden, dass die Messungenauigkeit mit sehr hoher Wahrscheinlichkeit (besser 0.98) z.B.
unter £2um liegt.

~X-MP( 3)Statistik - Das Feld ,MP* stellt nun zu jedem einzelnen Messpunkt die folgenden Gros-
sen dar:
, ¢ n: Anzahl Messlinien
o -0.0061 MR e Xx/. Mittelwert am MP(n)
i -0.0098 e max: Maximum Wert
BT e min: Minimum Wert
BT ¢ R: Range oder gesamte Spanne
e +/-1s: Stadardabweichung
z | : | Die Up-/Down- Cursor Tasten dienen der MP-Statistik Navigation, indem
entweder zum nachst héheren oder nachst tieferen Messpunkt navigiert wird.

_ Analog zu einer Geradheitsmessung werden hier die Protokolle immer ge-
mass der aktuellen Darstellung auf dem Bildschirm gedruckt.
» ISO-Darstellung aller ausgewahlten Kurven, inkl. der Statistikdaten.
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GEPARD REMOTECONTROL

Das Modul ,Remotecontrol“ stellt die GEPARD Messdaten einem Pilot Programm via
TCP/IP-Schnittstelle zur Verfigung.

Die Kommunikation erfolgt tGber ein vordefiniertes Schnittstellenprotokoll, das bei Bedarf
weiter angepasst oder erweitert werden kann.

WIN-GEPARD wird als Server der TCP/IP-Socket-Kommunkation eingesetzt und wird nur
aktiv, wenn das Ubergeordnete Pilotsystem (Client) eine entsprechende Aktivitat anfordert.

Voraussetzung fur einen funktionierenden Betrieb ist ein LAN mit einer fest vergebenen
IP-Adresse auf dem GEPARD-Server.
Die TCP/IP-Socket-Kommunikation lauft Gber den zu definierenden Port (z.B. 9522).

@ Allgemeine Bemerkung:
Nachfolgend werden nur noch die Befehle und Mdglichkeiten fir Remotecontrol
aufgezeigt, die von der ausfihrlichen Beschreibung der Geradheits- bzw. Positi-
onsmessung stark abweichen bzw. spezifisch fir Remotecontrol gltig sind.
Der Anwender sei ausdricklich darauf hingewiesen die Bedienung der WIN-
GEPARD Software anhand der Geradheitsmessung einzustudieren.

PROGRAMMAUFRUF

Der Programmaufruf des Programms ,Remotecontrol” funktioniert analog zum Programm-
aufruf ,Geradheitsmessung” und kann dort im entsprechenden Kapitel nachgeschaut wer-
den.

GRUNDEINSTELLUNGEN

Bei den Voreinstellungen ergeben sich einige Unterschiede zu den anderen Messmodu-
len.

Grundeinstellung fiir Remotecontrol

Iﬁ

= Grundeinstellungen Remotecontrol £}

Messinstrument | Allgemein

Anschiusseinstellungean
Port# ; Bitsis. 5 115200,M,8,1- Montage: Dgrd

o

Sofern von der Geradheitsmessung abwei-
chend werden nachfolgend die Eingabefel-
Sl . der einzeln erklart. Bei den Grundeinstel-

~ lungen zu Remotecontrol entfallen - gegen-
Uber den vorgangig beschriebenen Modu-
len - diverse Parameter.

Messdauer: 15

. Abbrechen I
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EINSTELLUNGEN

Bei den Einstellungen fuir Remotecontrol sind Voreinstellungen anzutreffen, die ganz spe-
zifisch der Voreinstellung des Messgerates und der Dateniibertragung zum Pilot dienen.

Prufen Sie nun - bevor Sie weiterfahren - lhre Messparameter-Einstellungen, die Sie in der
Datei fur die Grundeinstellungen vorgenommen haben und beachten Sie die zusétzlichen
Maoglichkeiten.

Dafur rufen Sie nun die Einricht-Info unter dem Menupunkt Extras auf:

= Grundeinstellungen Remotecontrol g@@

MesslInstrument IAIIgemein ]

Anschlusseinstellungen

Port# ; Bits/s.: 5 [115200N.8,1~| Montage: ogrd -] B
Messdauer: 1s =

TCP - Einstellungen

PortNr: 9522

Abbrechen

Erlauterung der Eingabefelder:

Die Anschlusseinstellungen betreffen das GEPARD-Messgerét, welches via Bluetooth
mit der WIN-GEPARD Software kommuniziert — Details dazu s. weiter oben.

PortNr: Hier wird die Port-Nummer fiir die TCP/IP-Kommunikation mit dem Client fest
eingestellt.
& Bemerkung: die weiteren Parameter, wie IP-Adresse etc. missen direkt im

WINDOWS Betriebssystem eingestellt werden. Fragen dazu beantwortet Ih-
nen lhre betriebsinterne IT-Abteilung.
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FUNKTIONEN UND BEDIENELEMENTE

Da es sich um eine Remote-Applikation handelt sind nur wenige Bedienereingriffe an WIN-
GEPARD notwendig — wodurch dann auch samtliche bekannten Bedienelemente entfal-
len.

Der Datenverkehr zwischen Client und Server wird in einem Fenster (s. unten) mitdoku-
mentiert. Diese Daten werden in WIN-GEPARD nicht gespeichert!

request>raytec_start
reply>raytec_succeed
request>raytec_offsets
reply>0.8127 0.2184
reply>raytec_succeed

B 8 esis S S

Anzeigen

Die Statuszeile am unteren Bildschirmrand entspricht in Darstellung und Inhalt den ande-
ren Messprogrammen!

g ‘ t-Mess: 1 s Empfangerposition und gewéahlte Messzeit

\Laserstrahl-Intensitast: 86% | Laserstrahlintensitat

l W Status der COM-Schnittstelle zum GEPARD-Empfanger.

MESSWERTERFASSUNG

Fur die Auslosung der Messwerterfassung ist der Socket-Client zustandig nachfolgend
nun das aktuell implementierte Kommunikationsprotokoll.
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Kommunikationsprotokoll
Allgemein:

Die vom Client angeforderten GEPARD X-/Y-Messwerte sind als ASCII-Wert mit vier
Nachkommastellen fest definiert, z.B. 1.1234 [mm] (allerdings ohne Angabe der Massein-
heit!).

Kommando- und Datensatze werden in beiden Richtungen immer mit einem CRLF (Carri-
age Return Line Feed) abgeschlossen bzw. getrennt.

Eine Messwertanforderung vom Client I6st in WIN-GEPARD den Befehl ,M* aus — d.h. es
wird durch die WIN-GEPARD Software ein einzelner Messwert vom GEPARD Empfanger
abgefragt. Dieser Messwert wird mit den bekannten Messparametern — wie Messzeit,
Montage etc. — belegt. Deshalb sollten die GEPARD-Messparamter vor dem Start einer
Messung im Modul ,Remote-Control / Einstellungen” vorgenommen bzw. geprift werden.

Remotebefehle:

Command: Start
Syntax: raytec_start
Beispiel: pilot request>raytec_start

Beschreibung:

raytec reply>raytec_succeed
bzw.
raytec reply>raytec_failed

Der Client startet den Messablauf. Die Messung wird initiali-
siert/konfiguriert.

Command: Offsets (Sende Messwerte)
Syntax: raytec_offsets
Beispiel: pilot request>raytec_offsets

Beschreibung:

raytec reply>-0.0783 0.2345

raytec reply>raytec_succeed
bzw.

raytec reply>raytec_failed

Ein einzelnes Messwertepaar (X-/Y-Messwert) wird erfasst und
an den Client Ubermittelt. Dieser Befehl kann nun beliebige Ma-
le aneinander gereiht werden, um remote eine beliebig grosse
Messreihe automatisch aufzunehmen.

Command: Stop
Syntax: raytec_stop
Beispiel: pilot request>raytec_stop

Beschreibung:

Alignment Instruments
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raytec reply>raytec_succeed
bzw.
raytec reply>raytec_failed

Der Messablauf wird beendet. WIN-GEPARD und der GE-
PARD-Empfanger bleiben Standby.
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FEHLERMELDUNGEN

WIN-GEPARD unterscheidet zwischen Hinweisen fur den Bediener - bei der Eingabe von
Messparametern oder Erreichen eines Grenzwertes - und Systemfehlern, die bei der RAY-
TEC GEPARD-Messeinrichtung oder in der Auswerteeinheit auftreten kénnen.

FEHLERANZEIGE IM ZUSAMMENHANG MIT RAYTEC GEPARD-EMPFANGER

Fehlermeldungen, die im Zusammenhang mit der Datenibertragung zum RAYTEC GE-
PARD-Empfanger und dem Betriebsstatus des RAYTEC GEPARD-Empfangers stehen,
werden am linken unteren Bildschirmrand in Form von ,ICONS* angezeigt. Diese Symbole
werden solange sichtbar gemacht, wie der Fehler anliegt. Folgende Fehlermeldungen
konnen dabei auftreten.

Datenubertragung gestort

Die Datenubertragung zwischen RAYTEC GEPARD-Empfanger und Aus-
werteeinheit (PC) ist gestort. Ursachen: der Funk funktioniert Gberhaupt
nicht oder der Datenfunk kann durch externe, hochfrequente Stérungen be-
einflusst werden, welche das exakt definierte Sender-/Empfangerprotokoll
storen. Werden keine oder falsche Zeichenfolgen detektiert, so wird dieses
Symbol angezeigt. Erscheint dieses nur kurzzeitig so haben der RAYTEC
GEPARD-Sender und die Auswerteeinheit (PC) sich wieder verstandigt und
der Datentransport funktioniert normal. Ist die Stérung sehr viel massiver
und kann keine Kommunikation aufgebaut werden, so bleibt das Symbol
dauerhaft eingeschaltet. Ist dies der Fall, sollte abgeklart werden, ob die
Verbindungen zur seriellen Schnittstelle und die Antennen richtig einge-
é steckt sind. Sollte der Fehler nicht zu beheben sein, muss vermutet werden,
dass eine externe Storung vorliegt; in diesem Falle hilft nur noch der An-
schluss des Lichtleiterkabels.
Nach Unterbrechung der Kommunikation kann es bis zu einer Minute dau-
ern, bis die Verbindung zwischen den beiden Geréaten wieder etabliert ist
(bedingt durch WINDOWS / Bluetooth und WIN-GEPARD. Weitere Info da-
zu s. weiter unten: ,Restart der Bluetooth Datentbertragung®).

@~ Tritt dieser Fehler bei Neuinstallation von WIN-GEPARD auf, so sollte
die Definition des COM-Ports in den Grundeinstellungen tberprift werden.
Es konnte sein, das die Einstellung des Ports nicht mit dem tatsachlich ver-
wendeten Port Ubereinstimmit.

Kommunikationsfehler
Ein Befehl, der vom RAYTEC GEPARD-Empféanger ausgeldst wurde, konn-

7 te nicht interpretiert werden. Eventuell stimmt auch die COM-Port-Definition
- nicht (s. oben).
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Restart der Bluetooth Dateniibertragung

Ein Restart der BT-Datenlbertragung kann notwendig werden, wenn die Verbindung un-
terbrochen wurde (Stérung, zu grosse Distanz, RAYTEC GEPARD Empfanger ausge-
schaltet etc.) - s. auch oben unter , Datenubertragung gestort®.

In der Regel gilt, dass das Betriebssystem (ab WINDOWS-7) die Funkstrecke nach einem
Unterbruch automatisch wieder aktiviert — also ist keine Aktivitdt des Benutzers notwendig.
In Ausnahmefallen kann das nachfolgende Szenario versucht werden:

2! Bluetooth Settings E”Elg‘
Bluetooth  Views Help

€ Bluetooth
_ Nach einer Unterbrechung der BT-Datentbertragung kann
T die BT-Schnittstelle manuell wieder wie folgt aktiviert wer-
GEPARD 06013 de n
Starten Sie den BT-Manager durch Doppelklick auf das
Symbol des Bluetooth-Managers in der Statuszeile rechts
unten .
@New Oretai.. |xDe\ete
Connection

A=

£ Bluetooth

Bluetooth Settings

e Aktivieren Sie jetzt durch Doppelklick die Datenubertra-
lac)
@ gung von neuem.
| |
@New [@retal..| [3¢ Delete
Connection

I3 Bluetooth Settings

Bluetooth  View Help

-
B Nach erfolgreicher Aktivierung der Schnittstelle erscheint
das entsprechende ICON ,BT-Aktiv* (s. Bild nebenan).
@EEW : ODetall...l 7 Delete
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Intensitat des Laser zu niedrig / zu hoch

Die Laserintensitat ist zu niedrig (kleiner 10%) oder zu hoch (grésser 97%),

um damit einen gultigen Messwert zu erzielen. Ursachen kdnnten sein: La-

ser ist verdeckt oder verschoben und trifft nicht mehr auf den Empfanger,
= Laser ist ausgeschaltet oder der Akku des Laser-Senders ist leer oder Sie

111 verwenden eine falsche Laserquelle.

Bemerkung: fir eine Messung ist eine Laserintensitat von 10% bis 97%

notwendig (s. dazu auch néchsten Abschnitt!).

Intensitatsverlust des Laser um mehr als 5%

Die Laserintensitat ist mehr als 5% niedriger als die Normintensitat (mit der
Normintensitat wird die Intensitat bezeichnet, bei der das Messinstrument
ursprunglich kalibriert worden ist!). Es muss nun damit gerechnet werden,
dass ungenaue Messwerte erzielt werden!

111 Ursachen konnten sein: Laser ist teilweise abgedeckt, die Laserleistung hat
nachgelassen infolge Entladung des Akku des Laser-Senders; eine nicht-
2% adaquate Laserquelle wird verwendet oder die Laserquelle weist einen

(schleichenden) Leistungsverlust auf und muss baldmdéglichst ersetzt wer-
den. Eine starke Verschmutzung des Empfangers (Streuscheibe).
Bemerkung: fir eine gultige Messung ist eine Laserintensitat in der Gros-
senordnung von ca. 75% notwendig.

Versorgungsspannung zu niedrig

Sie den Akku gegen einen neu aufgeladenen Akku aus.

| Die Energie im Akku des Empfangers neigt sich dem Ende zu. Tauschen

GEPARD Simulation

Ist keine RAYTEC GEPARD-Empfanger Hardware vorhanden, so besteht

die Mdglichkeit durch Generieren von zufalligen Messdaten eine Anzeige zu
simulieren. Damit kann die WIN-GEPARD Software vollstandig autonom ge-

H testet werden, ohne ein dazugehériges Messinstrument anschliessen zu
mussen.

Im Simulationsbetrieb wird das nebenan stehende Symbol angezeigt und

die Laserintensitat betragt dabei 11%.

WARNUNG BEIM UBERSCHREITEN DES DEFINIERTEN MESSBEREICHS

Wechselt die numerische Anzeige des X-/Y-Wertes auf dem PC-
Bildschirm nach rot, so liegt der Messwert (Roh-Wert) ausserhalb des

- vom Hersteller spezifizierten Messbereiches. Damit wird dem Bediener
angezeigt, dass er im Begriff ist eine Messung mit erhdhter Messunsi-
cherheit durchzufthren.
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FEHLER- UND STATUSANZEIGEN AUSWERTEEINHEIT

Fehlermeldungen der Auswerteeinheit werden in der von WINDOWS bekannten Form an-
gezeigt:

Beispiele fur Fehlermeldungen in Textform:

GEPARD Parallelitatsmessung B4 | Ungiiltige Eingabe: EZ [

A
@ Bezugiiniz [oschen @ Giilige Eingabe: 0,001 25 000 ode leer

Es sind rund 20 solcher Fehlermeldungen bzw. Bedienerhinweise in WIN-GEPARD imp-
lementiert. Die Fehlermeldungen und Hinweise sind klar verstandlich abgefasst.

Diese Art von Fehlermeldungen basieren alle auf einer Aktion des Bedieners, der hiermit
unmittelbar tber eine Fehlmanipulation orientiert wird und entsprechend darauf reagieren
kann.

Es wird an dieser Stelle auf die Auflistung aller Meldungen verzichtet, da diese selbsterkla-
rend sind.

RAYTEC GEPARDy ™
Laser Geometrievermessungs- und Richtsystem
WIN-GEPARD Bedienungsanleitung V6.10 DE, Art.-Nr.: 19102110
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