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1 Uber Calypso 4.8

1.1 Anwendungshinweise und bekannte Probleme

Bitte unbedingt die folgenden Hinweise beachten, be  vor Sie diese Software installieren!

1.1.1 Wichtige Hinweise:

-Die Anwendung des optischen Sensors 'ViScan' wird mit Calypso 4.8 nicht unterstutzt!

-Installierte Calypso Dateien dirfen nicht verandert werden! Umbenennen oder entfernen von
Dateien (auch Prufplanen!), die bei der Installation im Calypso Verzeichnis abgelegt werden, fihrt zum
Fehlverhalten bei der Anwendung des Grafikelements. Die dadurch ausgeloste automatische
Reparaturinstallation ist in der Regel erfolglos. Manuelles einfiigen von Programmdateien (z.B. mittels
Windows Explorer) kann ebenfalls zu Stérungen fihren.

-Installierte Calypso ServicePacks werden nicht mehr in der Liste der Software (unter
Systemsteuerung) aufgefihrt.

-Wird zur Plottdarstellung in .pdf Format GhostScript verwendet, ist fur die fehlerfreie Anwendung mind.
Version 8.56 erforderlich.

-Friihere Calypso Installationen missen vor der Installation von Calypso 4.8 deinstalliert werden.

-Die Installation von Calypso Release 4.8 beinhaltet auch ein Upgrade der Zeiss License Manager
Applikation auf Version 1.6.0.0. Dieser wird automatisch durchgefiihrt, sofern sich noch keine bzw. eine
altere Version auf dem PC befindet.

-Tasterdaten Import: Mit Version 4.4.04.xx exportierte Tasterdaten von Systemen mit Zeiss oder
Renishaw Dreh-Schwenkeinrichtung (z.B. RDS, DSE, MIH, PH9 und PH10) durfen nicht in neuere
Versionen importiert werden! Importierte Taster verhalten sich im Simulationsbetrieb (ohne KMG) anders
als am KMG: In der Simulation kénnen diese direkt verwendet werden, am KMG muss zuerst eine
manuelle Tasterbestimmung durchgefiihrt werden.

-Wird ein CNC-Einmessablauf fir den VAST-XXT abgebrochen |, so sind die Tasterdaten undefiniert!
Vor einer Messung mit diesem Taster und auch vor einer erneuten CNC-Einmessung muss der Taster
manuell vollstandig neu eingemessen werden. Verwenden Sie ,Passiven Taster einmessen®, die
Funktion ,Geometrie Wiederholeinmessung“ ist nicht ausreichend.

-Namen von Tastern und Tastersystemen dirfen keine Sonderzeichen enthalten! Keinesfalls dirfen
die Bezeichnungen von Tastern und Tastersystemen Hochkommata (' ') oder Anflhrungszeichen (" ")
enthalten, mit Sonderzeichen (z.B. &) anfangen oder mit einem Punkt enden! Als Trennzeichen sind
Unterstriche ('_") zulassig.

-Tastersysteme, die bisher mit der Calypso Release 4.0.xx.xxProDC bzw. der CMM-OS Rele ase
3.0.xx.xxProDC betrieben wurden, missen vollstandig neu bestimmt werden.

Zuriick zur Ubersicht
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1.1.2 Hinweise fir die Anwendung ab Calypso 4.8:

-Die Musterprifplane  unter Calypso\home\om\workarealinspections werden in einer einzelnen
komprimierten Datei 'inspections.exe' installiert. Zur Benutzung dieser Priufplane muss der Inhalt durch
doppelklicken der Datei entpackt werden. Der Installationspfad ist bei Bedarf anzupassen.

-Die Service und Abnahme Prifplane  unter Calypso\home\om\workarea\service werden in einer
einzelnen komprimierten Datei 'service_plans.exe' installiert. Zur Benutzung dieser Prifplane muss der
Inhalt durch doppelklicken der Datei entpackt werden. Der Installationspfad ist bei Bedarf anzupassen.

-Bekanntes Problem: Die Messung einer Helix mit Option Navigator kann zu einer Fehlermeldung
fuhren. Dieses Problem wird mittels ServicePack behoben werden.

-Bekanntes Problem: Die User Attribute werden in der Tabellendatei in der falschen Spalte
abgespeichert. Dieses Problem wird mittels ServicePack behoben werden.

-Bekanntes Problem: Bei der manuellen Messung kann der letzte Antastpunkt nicht mit der F3-Taste
am Bedienpult geléscht werden. Dieses Problem wird mittels ServicePack behoben werden.

-Bekanntes Problem: Tasterlberprifung beim CNC-Start : Die Einstellung fir einen einzelnen
Prufplan Uberschreibt die globale Einstellung. Dieses Problem wird mittels ServicePack behoben
werden.

-Bekanntes Problem: Die Einstellung "Langsam bis zum ersten Element " beim CNC-Start funktioniert
nicht, wenn die automatische Fahrweggenerierung zwischen den Elementen ausgeschaltet ist. Dieses
Problem wird mittels ServicePack behoben werden.

-Bekanntes Problem: Die Einstellung "Parallelbetrieb " beim CNC-Start (nur mit Option Navigator)
kann zu einer Fehlermeldung fuihren. Dieses Problem wird mittels ServicePack behoben werden.

1.1.3 Hinweise fir die Anwendung ab Calypso 4.6:

-Mit Calypso 4.6 wurde die Punkteverteilung bei Kreisabschnitten in Langléchern geandert. Die
Punkteverteilung erfolgt nun nach der gleichen Logik wie bei einem Kreis.

Wird ein Langloch mit einer kleinen, ungeraden Punkteanzahl gemessen (z.B. 5 Punkte), so ist es
maglich, dass die Punkteverteilung unginstig liegt und eine Auswertung nicht méglich ist. Abhilfe schafft
die Erhéhung der Punkteanzahl um 1 auf den nachsten geraden Wert. (z.B. von 5 auf 6 Punkte).

1.1.4 Hinweise fir die Anwendung ab Calypso 4.4.04

-Neue Prifplane, welche unter Calypso 4.4.04 oder hoher erstellt werden oder &ltere Prifplane, die
gedffnet und gespeichert werden, sind bei Verwendung der Mehrfachstrategie unter alteren Calypso
Versionen als 4.4.04 nicht mehr lauffahig.

-Fir Koordinatenmessgerate mit Dreh-Schwenkeinrichtung (z.B. RDS, DSE, MIH, PH9 und PH10)
wurde die Sensoriksoftware optimiert:

Damit ist es nun maglich, alle taktilen Sensoren als Referenztaster  zu verwenden, ausserdem ist die
Lange des Referenztasters nicht mehr fest vorgegeben, sondern kann frei gewéhlt werden.

(1
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Das Einmessen der RDS Ablagen wurde erleichtert .

Mit der Option RDSCAA bzw. DSECAA kénnen nun auch Nebentaster halbautomatisch eingemessen

werden (ausser beim Sensortyp XXT!).

Diese Massnahme erfordert jedoch, dass auf KMGs mit Dreh-Schwenkeinrichtung
Software Update auf Calypso 4.4.04 oder héher anschliessend eine erneute vollstandige Einmessung
aller vorhandenen Taster erforderlich ist! Mit der Option RDSCAA bzw. DSECAA
erforderlich, dass der Referenztaster zur Einbaulagenbestimmung verwendet werden kann. Passive
Sensoren wie XXT und SP25 kdénnen hierzu nicht verwendet werden.

nach einem

ist zwingend

Zur Erleichterung kann dazu die Listeneinmessung verwendet werden. Die Vorgehensweise hierzu ist

auf den nachfolgenden Seiten beschrieben.

Listeneinmessung:

1. Offnen Sie das Fenster 'Einmessung des Tastersystems':

Zuriick zur Ubersicht
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¥ Einmessung des Tastersystems

N

Tastersystem Taster Verwaltung

B8O el ] [

Tastersystem Modus Parameter
Stern passiven Tastel v |

Tastername f Nr. G ie ftnungswinkel
1 «| 1 | Kugel + | 180,0000

. Taster einmessen |

Taster

Name Datum
1 12.12.06
R: 0,0000 ‘
8: 0,0000 w
X 0,0000
A 65,0000
Z 189,0000 | Typ:

Position Einmesskugel

Einmesskugel

Nr.

1 A

Temp. 20,0000
S{N 2896.0
Datum 12.12.2006
R: 14,9939
S 0,0000
b4 252,5249
Y -371,9141
Z -374,1291
Kipp: 1350000
Dreh: 225,0000

Abbrechen
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¥.RDS Liste =Jo&
=

2. Mit einem Klick auf das 4 RDS Stellung | Status | Tasterliste
Tastersystem: Stern

Symbol, wird der Dialog zur Name 1 =

Einstellung der Dreh-Schwenk- Winkel (A/B) 0,0000 / 0,0000 v

Achse gedffnet.

Winkelstellung @ndern

[ Auf Messelement l

[ Stellung invertieren l

System Achse
Basissystem vl Xt b
[ System { Achse l

X: | 0,0000 Y: 0,0000 Z:| 0,0000

[ System | Vektor l

Meue Winkelstellung

A:[0,0000 = B: 0.0000 2

In Liste iibernehmen l IWinkeI Iesen]

SchlieBen

¥ RDS Liste =]
=

RDS Stellung | Status | Tasterliste

Neues Tastersystem

3. Wahlen Sie den Reiter 'Tasterliste' aus:

Name Stern v

max. Offnungswinkel | 180,0000 grad

=
=

Tastername .| A [grad]|B [grad]
0,0000| 0,0000
10,0001 0,0000
20.000( 0.0000
3u,uum| 0.0000
40,0001 0,0000
0,0000| 10,0001
0,0000| 20,0001

0,0000( 30,0001

L~ || O & | M =
=T I - T BT T N SUR B U

Zuriick zur Ubersicht
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4. Mit einem Klick auf das < Existiert bereits !
Stern

Symbol erscheint die i
rechts gezeigte Meldung. C neuer Name :

Wahlen Sie
'Uberschreiben’ und ‘
klicken Sie auf 'OK'.

0K ‘ ‘ Abbrechen

5. Schliessen Sie anschliessend das Fenster zur Einstellung der Dreh- Schwenk-Achsen mit 'Schliessen'
und starten Sie im Fenster 'Einmessen des Tastersystems' die Listeneinmessung Uber das'Messchieber'

Symbol M

6. Bitte wahlen Sie im folgenden Dialog die Auswahl 'Listeneinmessung' aus:

@

o Einmessung des Tastersystems

| Listeneinmessung |[ Erneute Einmessung H Einmessung fortsetzen H Abbrechen l

Sie werden aufgefordert, die Dreh- Schwenkeinrichtung auf den Winkel A 0°B 0°zu stellen.

Anschliessend werden Sie aufgefordert in dieser Winkelstellung eine Antastung durchzufihren. Dieser
Vorgang findet auch statt, wenn Sie keinen Taster in der Winkelstellung 0° definiert haben. Anhand
dieser Position werden nun die Langen aller anderen Taster dieses Tastersystems errechnet und
anschliessend vollstandig automatisch eingemessen.

1.1.5 Hinweise fiir die Anwendung ab Calypso 4.4:

-Bei bestehenden Prifplanen, die Kugeln mit Kreisabschnitten  mit eigener Raumachse enthalten,
sollte der Startwinkel Uberprift werden!

-Der vorgegebene Standardwert fir den Abstand zum Magazin wahrend der Leerfahrt beim
Tastersystemwechsel XXT und SP25 wurde von 0 mm auf 70 mm erhodht. Alle neu angelegten
Ablagen fur XXT und SP25 werden nun mit 70 mm vorbelegt. Dies kann fir jede Ablage vom user
‘Master' nachtraglich angepasst werden.

Zuriick zur Ubersicht
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1.2 Inhalt der CD und aktuelle Anderungen

Inhalt der CD: Calypso 4.8
Standardsprachen: deutsch, englisch
Zusatzliche Sprachen: -

Bedienungsanleitungen:  deutsch, englisch

Aktuelle Anderungen: -

Zuriick zur Ubersicht
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2 Neuheiten 4.8

2.1 Neuheiten — Messverfahren

2.1.1 Koordinatensystemauswahl mit neuer Funktion 'Postion beibehalten’ C48_13

Anwendung:

Mit 'Position beibehalten' lasst sich z.B. das Programmieren wiederkehrender Messelementgruppen
vereinfachen , wenn diese sich auf unterschiedliche Koordinatensysteme beziehen aber dieselben
Koordinaten besitzen. Dazu kann eine bereits gemessene Gruppe von Messelementen mehrfach kopiert
werden und jeweils auf ein eigenes Koordinatensystem bezogen werden, ohne dalR die Koordinaten der
Messelemente automatisch angepasst werden.

Aufruf:

Im Messelementdialog wird bei der Auswahl des neuen Koordinatensystems 'Position beibehalten’
angewahlt:

x

[J @ CircleFroCen

’ Kommentar ] Projektion ’ Strategie ]

|Kreis VH Keine ” Auswertung... ]

Sicherheitsgruppe Sollwertdefinition Koord.-System
|5E - v||50||wertt:ingaht:v| Ausrichtung?2

~Toleranz fiir: — Sollwert [Basissystem]
[]% -9.8000 Ausrichtungl
Ausrichtung?
1Y -21,3000 | | Best Fit4
0z -33.1000 BPS-Ausrichtungl
Position beibehalten |
D 30,2000 | | T—=wTues T

Die Funktion 'Position beibehalten' ist ausserdem im Teilungsdialog sowie im Dialog der Funktion
Eigenschaften kopieren enthalten.

Zuruick zur Ubersicht
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2.1.2 Funktionserweiterung im Messelement 'Kreis auf Kegel' und 'Kegel' c48 2

Anwendung:
Mit dieser Erweiterung kann die Sollposition bzw. die Schnitth6he in den Messelementen 'Kegel' bzw.

'Kreis auf Kegel' vom Anwender beliebig verandert werden. Der zugehdrige Durchmesser wird dabei
automatisch angepasst. Damit wird die Messung von Kegelférmigen Werkstticken erleichtert.

Aufruf:

Der Dialog zur Anderung der position bzw. der Héhe wird im Messelement tiber das neue Symbol ;~
gedffnet.

Messelemente x| do0o

Q fEﬂ‘ Kreis auf Kegel
’ Kommentar ] SDIIpusitiun entlang Achse verschieben

|Krei5 auf Kegel v|

Sicherheitsgruppe 5 X 0,0000
SE +Z vis |y 0,0000
~Toleranz fiir:— =
% - 120000
LY oder
12 Hihe zur aktuellen Position 0,0000
L]D
(W1 XZ Durchmesser o 2r3m
[1We2 Y2
Raum Achse[ % | ok | Abbrechen |
INERTY an onnc | || [

Zuriick zur Ubersicht
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2.1.3 Neues Prufmerkmal 'Geometrie-Einpassung' C48 38

Anwendung:

Wird eine gemeinsame Einpassung von mehreren Messelementen als Bezug firr eine Messung bendotigt,
kann dazu die 'Geometrie Einpassung' angewendet werden. Diese Methode findet z.B. Anwendung bei
der Prufung der Verbindungsflachen von Turbinenschaufel und Turbinenrad.

Dabei werden die Messelemente auf die jeweilige Sollgeometrie eingepasst. Das Ergebnis ist ein
Koordinatensystem.

Beispiel:

7

AT

Die rot markierten Bereiche sind Funktionsflachen.

Aufruf:

Uber das Menii 'Vorbereiten', 'Hilfsmittel', 'Geometrie-Einpassung' wird ein Prifmerkmal angelegt in dem
der Dialog zur Auswahl der Messelemente aufgerufen werden kann.

z L
Tﬁ Geometrie-Einpassungl H |

. [®xoordinatensystem - Geometrie-Einpassur
z
T{“’ Geometrie-Einpassungl
v
“

’ Elemente auswihlen ]

[
=

!

Kommentar

Il

Koord.-System | Basissystem v|
Messelemente
1 Ebene?
2 Ebenel
3 Ebene3

Zuriick zur Ubersicht
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2.1.4 Auswahl von mehreren Messelementen bei der Rund- und Linearteilung C48_42

Anwendung:

Fur die Auswertung einer Linear- oder Rundteilung ist es mit dieser Erweiterung mdoglich, mehrere
unterschiedliche Messelemente  (z.B. Bohrungen mit unterschiedlichen Durchmessern) zu verwenden.
Es ist damit nicht mehr unbedingt erforderlich vor der Teilungsauswertung ein bestimmtes Messelement
mit einer Teilung zu versehen.

Aufruf:

Der Anwender kann im Teilungsdialog wahlen zwischen der bisherigen Methode (Einzelnes Priifelement
mit Teilung) oder der neuen Methode (Verschiedene Priifelemente), wo die Méglichkeit zur Anwahl der
gewlinschten Messelemente angeboten wird.

Linearteilung x|

w Linearteilungl | Kommentar |

1 Einzelnes Priifelement mit Teilung
+) ¥erschiedene Priifelemente
'!'EI‘SEhiEdEI'IE Prifelemente

Priife | Elemente auswihlen |
d-ﬂ'ﬂ 1d-Li Element |

1 Kreisl
2 Kreis3
3 Kreis?

Zuriick zur Ubersicht
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2.1.5 Ausrichte-Gerade bei der Kreis in Kontur-Ei  npassung C48 43

Anwendung:

Bei der Kreiseinpassung in Kontur haben sich die Kontaktwinkel in bisherigen Versionen auf das
Koordinatensystem des Prifelements bezogen. Mit Calypso 4.8 ist es moglich die Kontaktwinkel auf die
Verbindungsgerade (‘Ausrichtegerade’) vom Ursprung dieses Koordinatensystems zum Mittelpunkt des
eingepassten Kreises zu beziehen (projeziert auf die Kreisebene). Der Begriff Ausrichtegerade ist von
UMESS in der Funktion DAW 1168 gepréagt, und wurde entsprechend in Calypso tibernommen.

Aufruf;
Im Dialog 'Kreis in Kontur-Einpassung' wird 'Startwinkel' angewéhlt. Im Fenster fir Winkelformat (Start-

und Endwinkel) lasst sich dann der alternative Bezug wahlen. Andere Winkel (wie z.B. der Winkel fur
Polar-Koordinaten), oder andere Verkniipfungen oder Messelemente, haben diesen Zusatz nicht.

!Kreis in Kontur-Einpassung
A_ Kreis in Kontur-Einpassungl

Koord.-System | [Basissystem]) w
| Priifeler !Auswahl Winkel-Format x|
/ Format fiir Soll-¥inkel Yorgabe:
€ curvel L. : . .

Kreis in Kontur-Einpassungl, Startwinkel [ ] Ausrichte-Gerade
pEIaEn= At v il Positive Orientierung Megative Orientierung
AONA
~Durchmesser b

20,0000 E () — 0,0000 3 0,0000
~Toleranz fiir:—
D x .........................
ks ® 270,0000 e 90,0000
Oz 5
wixe (g
We Yiz e 180,0000 O 180,0000
Raum AchseE ;I
ey —L 90,0000 E J— 270,0000

Zuruick zur Ubersicht
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2.1.6 Sonderprogramm - Schnittstelle zu externen A uswerteprogrammen C48 6

Anwendung:

Das Sonderprogramm bietet eine Schnittstelle zu externen Softwarepaketen und ermdéglicht damit
innerhalb eines Calypso Prifplans zusatzliche Auswertungen in einem externen Programm aber
eine gemeinsame anschliessende Protokollausgabe aller Ergebnisse in Calypso.

Aufruf:

Uber das Menii 'MaR priifen’, 'SondermaRe', Sonderprogramm'

Sonderprogramm/

x|

Sunderprugramm

Sonderprogramm ‘ Kommentar

Koord.-System Basissystem W

Di: Elemente auswihlen

Pn
k Programm Rohrprogramm v
M1

Zuruick zur Ubersicht
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2.1.7 Neue CNC Funktion - Wiederholmessung CS-90

Anwendung:

Werden Toleranziiberschreitungen einzelner Priifmerkmale nach Ablauf einer CNC-Messung
festgestellt, kann der Anwender bei Verdacht auf Fehimessungen bedingt durch dussere Einflisse wie
Schmutz, Spane oder Erschiitterungen die Wiederholmessung auslosen. Dabei werden dann nur die
Prufmerkmale nochmals abgearbeitet, die ausserhalb der Toleranz waren. Die Ergebnisse der neuen
Messung werden dann mit den restlichen Ergebnissen der urspringlichen Messung gemeinsam
ausgegeben.

Aufruf:

Die Wiederholmessung wird Uiber das Men( 'CNC', 'Wiederholmessung' aktiviert.

[ B ;lgllll
CNC CAD Extras Planner Fenster Hilfe Infn

{ 5 cncstan ;

9 Umfahrwege... i .

| Merkmalsgruppe | Wiederholmessung EIN
Wiederholmessung
Benutzerinformation fiir CNC-Gtart » 10) Max. Anzahl Wiederholmessungen
Priifplanfunktionen 3
AutoRun...
Fahre auf Sollposition... [ Riicksetzen ]

CNC-Startwerte vorbelegen

Festgestellte Messergebnisse die ausserhalb der Toleranz sind werden nach dem Ablauf in einem
Dialog aufgelistet und kénnen zur Wiederholmessung dann ausgewahlt werden.

[ kritische Merkmale x|

Merkmale fiir Wiederholmessung auswihlen
Kritisches Merkmal Tol.Ausnutz. Fehler-Text Hesselement E]
Y-valuei -139% Fritisches Merkmal PlaFron 0.004
Widthi - Fehler bei Eeziigen
Lengthi - Fehler bei Beziigen
Feature ingle Angle point -139% Kricisches Merimal Angle Point 1
Coaxialityl 712% Eritisches Merkwal CylBace 0.00%
Diameter_Cone Additionl 2518% FEritisches Merkwal Cone Additionl
Diameter_circle on cone 101% Eritisches Merkwal circle on cons 0.000

Alle auswihlen
[ Messung akzeptieren l I Messung wiederholen ] Messung zuriickweisen

Zuriick zur Ubersicht
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2.2 Neuheiten - Auswertung und Ergebnis

2.2.1 Zeiss Reporting: Benutzerdefinierte Gestalt

Anwendung:

ung der Grafikausgabe

C48 26

Die Gestaltung der Grafikausgabe mit Zeiss Reporting lasst sich durch hinzufigen von freien
Textfeldern, geometrischen Elementen und Messergebnissen beliebig nach Anwenderwunsch individuell

anpassen.

Grafikausgabe definieren

=lolx]

=130 Plot

Ubernehmen ”

Text

Achsvertauschung Autornatic
Bl Beschreibung
Beschreibung
Fant Arial; 10; Black
Position Top
Sichtbar v
Beschriftung: Abszizze
Beschriftung: Ordinate
E xtrempunkte anzeig.. |7
Infarmationen
£l Infarmationstabele
Abstand 1 mm e« 0 mm
Font Courier Mew: B: Black 5
Hintergrund Solid; Transparent
Sichtbar C
Koordinatensystern Ica K
Mafstab sichthar |7
Segmente verbinden [l —
Stacheln: Sichtbar v
Text: Font Arial; B; Black
El &ppearance
Farbschema vemend.. [
Hintergrund Solid; Transparent Text
Rahmen Kein Rahmen
=1 Stifte
Achzen LightGray; 0,1 mm; 5. l
Megative Stacheln  — Fed: 0.3 mm: Soid £ B _'_
| s
Anpassen... Zoom: 100%
Entfernen
Linie:

eter { freie Eingab

Riicksetzen “ S'peit:rmrrr—]—r!vuwri:ihung v| ] !

Formel...

0K | Abbrechen

Aufruf:

Im Dialog 'Grafikausgabe definieren' auf 'Anpassen..' klicken und die gewiinschte Funktion auswéahlen.

Zuruick zur Ubersicht
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2.2.2 PiWeb Schnittstelle C48_41

Anwendung:

Nach erfolgter CNC-Messung kdnnen die Messergebnisse zur weiteren Auswertung in PiWeb
Ubergeben werden. Weitere Information zu PiWeb erhalten Sie unter www.zeiss-izm.de.

Eail Jalin inmdvaiiennpanirum Iy Meavnfoihsil

7L/ " Raaltime Procesa Control

IE | il ywieren

- - . j'[:__. +lumsre e Uer

- @rafisoh sufbersiven

Aufruf:

Uber das Meni 'Vorbereiten', 'Ergebnisse auf Datei' ist Piweb vor der Messung mit 'Ein’ oder 'Auswahl
beim CNC Start' anzuwahlen.

PivWeh (%) @ £ 3 [ Konfiguration

Uber 'Konfiguration' werden weitere Einstellungen fir die Ubertragung festgelegt.

Zuruick zur Ubersicht
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http://www.zeiss-izm.de/Reporting/Produkte.htm

2.2.3 Zeiss Reporting: Protokollkopfeditor fir d ie Grafikausgabe C48_44

Anwendung:

Die Protokollképfe der Grafikausgabevorlagen kénnen mit dieser neuen Funktion angepasst werden, um
z.B. den eigenen Firmennamen und das eigene Firmenlogo aufzunehmen.

ﬂPrutnkollknpf Editor - BorepatternLandscape.ptx - Reportseite - Seite 1 von 1

) 8l -1oix]

Datei  Einfiigen  Bearbeiten  Formatierung  Ansicht Hilfe
O JEdl| X 2@ X |9 -0 & 3| T % e &
@
(4p)

B Kopfzeile B Enweitert sap sl Q-
= Darstellung
= Hintergrund
Farbe
Tranzparenz 1

Tvp Einfarbig
= Layaout

gz

Solid; Tranzparent

Tranzparent

Carl cwma

Hihe 51 mm

Kopizeile
Die Kopfzeile der Seite,

Aufruf:

Uber das Menii 'Vorbereiten', 'Ergebnisprasentation’, 'Protokollkopfeditor des Grafikelements...' wird der

Protokollkopfeditor gestartet, anschliessend ist die gewiinschte .ptx Vorlagendatei zu 6ffnen und kann
bearbeitet werden.

Zuriick zur Ubersicht
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2.2.4 Zeiss Reporting: Achsvertauschung in der Gra

Anwendung:

Wie im Kurvenformplot kdnnen die Daten im Lochbildplot "gespiegelt" dargestellt werden.

fikausgabe fir Lochbild

deutlicheren Veranschaulichung beim Vergleich mit dem realen Werksttck beitragen.

Erafikausgahe definieren

Dies kann zur

I =[]

+ Lochbildplo!

[ 30 Plat

Bezschreibung
Beschriftung: Abszisse

Beschriftung: Oidinate

Informationen
& Informationstabelle

Abstand

Fant

Hintergrund
Sichtbar

Koordinatensystem

Malstab sichtbar

Segmente verbinden

Spiegelung

Stachelr: Sichtbar
Text Font

[ Darstellung

E =trempunkte anzeig..

1 mim = 0 mm
Courier Mew; B; Black

Solid: Tranzparent

BEREE

"

Avial; 6; Black

Hintergrund

Solid; Tranzparent

|»

Rahmen Kein R ahmen
E Daten
Filter Alle ungiiliig
Ubethihung 100
= Erscheinungsbild
Beschitung: sbweic. [¥
Beschriftung: Bezeic... |7
Beschriftung: Font Avial; B: Black
Farbzchema venwend.. -|
Spiegelung
Bestimmt ob der Plot gespiegelt dargestellt wird.

Al

1000

CyRIoe
108

0,00 10,00

Clr:i ’|

Anpaszen.. Zoom: 100%

Par 1

1Hreie Eingab

Ubernehmen “

Riicksetzen “

Speichern

I |Uherhijhung

o a |

Formel... [

OK H Abbrechen |

Aufruf:

Im Dialog 'Grafikausgabe definieren' wird die gewtinschte Ansicht des Lochbildes im Feld 'Spiegelung'

gewahlt.

Zuriick zur Ubersicht
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2.2.5 Neuer PDF-Printer ' novaPDF' integriert in Calypso

Anwendung:

Mit Calypso 4.8 erhalten Sie automatisch novaPDF. Mit dieser Softwareergdnzung lassen sich
Protokolle und Grafikausgaben automatisch im .pdf format speichern und ausgeben. Damit ist es nicht
mehr erforderlich ein entsprechendes Programm eines Drittanbieters zu diesem Zweck zu beschaffen.

e
Datei Seiten
FED) ‘ Umgebung fir Benutzer Master | i
~Calypso
Drucker:

"y Drucker definieren

| Standard Drucker Auswahlen.. Sprachen

Farben

(+) Standard Drucker

PDF-Export Papiergrifie: Schriftart

Drucker

PapiergriBe: A4 i novaPDFE YWriter

Aufruf:

Die Installation von novaPDF erfolgt automatisch in Verbindung mit der Calypso Installation. Die
Anwendung wird als 'Zeiss PDF Printer' in der Liste der Drucker aufgefiihrt.

"% Drucker und Faxgerite S| -10] x|
Datei  Eearbeiten  Ansicht  Faworiten  Extras 7 | f.‘-'
\_) Furiick = \__,)I = lj}' | /-_\JSuchen I Ordner = S x n ‘ Ev ﬁ‘ g‘ |EL|

fidresse |2 Drucker und Faxgerate j Wechseln zu | Links **
Mare = I Du:nkumentel Sta... I tModell I :I
Q HF Laserlet 4L 0 Bereit  HP Laserlet 4L

iz Microsoft OFfice Document Image 'Wriker
‘.é Micrasoft ¥PS Docurment Wriker

23 TOPCALL Fa ko MotesD

I eiss FOF Printer

Bereit  Microsoft Office Document Image weriker Driver

Bereit  Microsoft ¥PS Document wriker

Bereit  TOPCALL Fax to MokesD

Bereit  nowaPDF Pro Serwver S Printer Driver —

0
0
0
0

Zuruick zur Ubersicht
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2.2.6  Warngrenzen fur Prifmerkmale und Messelemen  te einzeln wahlbar PR-79

Anwendung:

Die Warngrenzen fir die Farbcodierung im Prasentationsprotokoll (griin / gelb / rot) kdnnen jetzt auch fir
jedes Prifmerkmal und fir jedes Messelement separat eingegeben werden.

Aufruf:

Die Eingabe der einzelnen Werte fir die Warngrenzen der Priifmerkmale erfolgt im Prufplan-Editor

Prifmerkmale nach Anwahl des Menilpunktes ,Warngrenze in %" im Untermeni ,Protokoll“. Die
Warngrenze wird in Prozent der Toleranzausnutzung angegeben.

!Prl‘.ifplan—Editur Priifmerkmale - O] =i

v' ** = Aus iibergeordneter Einstellung [Priifplan}Gruppe]

= x : et | N 'GRrh JO T NN PR SN Y U TRONNGAT . 1 B B

Protokoll +  Gruppen in Prisentationsprotokoll

= Erweiterte Positionsausgahe —_—
Formplot »

i iti te Elemente
Priifmerkmal an Statistik Achanenden_hm DIN Position
Madus fiir Sollwerte Erwﬂl.tﬂl'tﬂ Teilungsausgabe
Toleranz-Modus Maswderen
g oo Warngrenze in %
@ Einheiten i SEZEaul = yorscniag wl
Name | Typ - I Wert ~

Textelem

| - CNC-START
B Grugpe. Mallorifing ohen ** Yarschlag

|~ Radius Gauss R 80,0000

- Radius Minimum R 80,0000

** Yorschlag

Im Prufplan-Editor Messelemente erfolgt die Eingabe der einzelnen Werte fur die Warngrenzen der
Messelemente nach Anwahl des Menlpunktes ,Warngrenze fiur S*. Die Warngrenze wird als Skalar
angegeben. Eine Uberschreitung dieser Grenze wird durch Vergleich mit der Standardabweichung S
festgestellt.

RI=TE
: ** = Aus iibergeordneter Einstellung [PriifplanfGruppe]
pat Il = Auf diesem System nicht verfiighar
[~ 1 annvegs -{bernehmen fiir:
g‘;@ Antasten Y| O Priifplan (%) ‘angewihlte Elemente:
¥' Tastersystem 3
@ Einheiten »
Punktmaskierung 4 Setze auf 0,6000 V
MAN-CNC-Modus : T —
p ert o)
% Drucker linder 0.5
KMG-Parameter g 0.5
a- Geometrie » ENE 0.5
Warngrenze nkt 0.5
C o raoram LuEne 0.8

Zuruick zur Ubersicht
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2.2.7 Neue Ausgabe im Prasentationsprotokoll —'  Gesamtergebnis' PR-86

Anwendung:

Mit dieser Funktion kann man im Prasentationsprotokoll auf einen Blick erkennen, ob irgendein
Prafmerkmal die Warngrenze oder die Toleranz Uiberschreitet.

Aufruf:

Im Dialog ,Protokoll-Ausgabe-Definition“ im Vorbereiten-Menii kann die neue Funktion ,Gesamtergebnis
hinzufligen*” fur einen CNC-Ablauf im Protokoll eingeschaltet werden.

Protokoll-Ausgabe-Definition =/
Kompaktprotekoll| Prasentationsprotokoll [ Arbeitsprotokoll .'Warngrenze]
Umfang Reihenfolge
~Prasentationsprotokoll
Listenausgabe () Mach Ablauf (& Getrennt
Prifmerkmale Alle w | |Mach Ablauf v
Messelemente Keine w | |Mach Ablauf v
Rest Keine w | |Mach Ablauf v
Ausgabeformat default -
[] Koordinatensysteme Gesamtergebnis hinzufligen
[] Frei definierbare Seiten
Kopfzeile
[] Protokoll ricksetzen Farbig
oK || Abbrechen

Zuruick zur Ubersicht
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2.3 Neuheiten - Bedienung

2.3.1 Tastersystem fiir Prufplan automatisch vorbe  legen C48 4

Anwendung:

Diese Funktion, bisher nur in Verbindung mit der Option Characteristic_IN erhéltlich, gehdrt nun zum
Basisumfang Calypso und stellt eine praktische Hilfe bei der Ubernahme von Prifplanen zur Verfiigung,
wenn diese mit einem bereits bestehenden Tastersystem verwendet werden sollen. Dabei werden die
bestehenden Taster den entsprechenden Messelementen des Prifplans automatisch zugeordnet. Eine

eventuell erforderliche nachtragliche Anpassung der Taster ist mit dem Prifplan-Editor Messelemente
maglich.

Aufruf:

Uber das Menii 'Vorbereiten', 'Taster', 'Tastersystem fiir Prifplan autom. Vorbelegen' werden die
passenden Taster zu jedem Messelement automatisch ermittelt und gespeichert.

it VYorbereiten Messen Verkniipfen Mab priiffen Form und Lage CHNC CAD Extras Planner Fenster Hilfe

= RT-Funktionen rI . | g | D ﬂ ‘ I:; =Lt @ # 1 -

Taster

ol Tn Automatischer Tastersystemwechsel...
= Priifplan J

I:J' Manueller Tastersystemwechsel...
Priifplan Information

- Messkraft...
Darstellung Messelemente... Selbstzentrierendes Antasten...

Priifp!an—Edilur Messelemente... @ Egma“ung Tastgrsystgmg_"

E_% Priifplan-Editor Priifmerkmale... Tastersystem fiir aktuellen Priifplan festlegen...
Priifplan Kommentar... Tastersystem fiir Priifplan autom. vorbelegen
Vorbelequng fiir neue Elemente... Tasterpriifung beim CNC-Start D

Tastersystemnamen / Taster im Priifplan austauschen

Wraenlmntnllhinmnn analnhaenlladAn

Zuruick zur Ubersicht

© Copyright Carl Zeiss 2008 IM-IT 06.09.2008

(1



2.3.2 Optimiertes Speichern und Laden der Voreins  tellungen KM-22

Anwendung:

Mit dieser Funktion hat man nun die Mdoglichkeit Filter/Ausrei3er-Einstellungen des aktuellen
Prufplans und die Standardeinstellung der Strategie fiir neue Elemente in jedem Prufplan zu verandern.
Weiterhin kann man jetzt Einstellungen fiir Filter/AusreiBer und Strategie in eine Datei (‘Allgemein’)
speichern bzw. laden.

Aufruf:

Uber das Menii 'Vorbereiten', 'Voreinstellungen speichern/laden'.

Ealypsu User Desk - (C) Carl Zeiss Pilotversion - Q5Testblock1
Datei Bearbeiten Ansicht Vorbereiten Messen Verkniipfen Mal priifen

D D’M E | E'ié g RT-Funktionen rl .

Taster [

Grundzustand: Funktiol

Priifplan

ﬁﬁ u’ %I Priifplan Information
N Darstellung Messelemente...
T CNC-START == .
Priifplan-Editor Messelemente...

N % Priifplan-Editor Priifmerkmale...
Gruppe: MaBpriifung Priifplan Kommentar...

Yorbelegung fiir neue Elemente...

Radius Gauss Voreinstellungen speichernfladen...
Raum-Punkt Modus...

!Einstellungen @I ;lglﬂ

Allgemein ' §Fi|terMusreiﬂereliminatiung\'\ Strategie \

Einstellungen fiir den aktuellen Priifplan
Datei
L
[ Laden l l Speichern ] [ Laschen l
Mal
[ Filter [Offene Elemente] [ Filter [Geschl. Elemente] [] AusreiBerelimination
ﬁ Kein Filter Kein Filter Keine AusreiBerelimination
Einstellungen... Einstellungen... Einstellungen...

Zuriick zur Ubersicht
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2.3.3 Normalenvektor bei 2d-Geraden wahlbar N-128

Anwendung:

Zur optimalen Auswertung der Geradheit von 2D-Geraden kann es bei bestimmten Anwendungen
erforderlich sein, den Freiheitsgrad des Normalenvektors einschranken zu kénnen. Im Protokoll wird die
Einschrankung dargestellt.

Ealypso Arbeitsprotokoll c\Calypso Prifplane’testblock o |EI|5|
Protokoll
2d-Minimum-Gerade #P (3) 4
X 37 6267 37 .6000 5 0.0026
Y 28.0269 28.0000 Min (2) -D0.0014
Z -6.0000 -6.0000 Hax (3) 0D.0021 L
Wl Y -2 0.0000 0.0000 Form 0.0034
w2 Xr-Z -0.0213 0.0000
Eingeschrankte Freiheitsgrade: Normalenvektor
-
Aufruf:

Im Messelement 2D-Gerade 'Auswertung’ wéahlen oder direkt im Dialog der DIN-Geradheit. Ausserdem
kann die Anwahl Gber den Prifplan-Editor Prifmerkmale erfolgen.

[ Messelemente x|

||_||_||_||_
’ | Z2-D Gerade |

T B noswertung.. 2D Gerade N
~Yorbelegung fiir Auswernteverfahren

Sicherheitsgr |Gauﬂ—EIement v|

SE +X

Toleranz fiir

~Freiheitsgrade einschrinken

[1X Vektor []x Y Oz
LI ‘Normalenvektor.
=

Wenn 'Normalenvektor' angewahlt ist wird die Ausgleichsgerade mit Einschrankung der Normale
gerechnet. Die Ist-Normale entspricht somit der Soll-Normale.

Zuriick zur Ubersicht
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2.3.4 Optimierter Programmwechsel von Calypso zu G EAR PRO und HOLOS SPZ-4

Anwendung:

Der Programmwechsel zwischen Calypso und verwandten Applikationen (z.B. GEAR PRO, HOLOS etc)
Uber die Steuerzentrale wurde hinsichtlich des Ablaufs und der Bedienerfiihrung verbessert.Unklare
bzw. fehlerhafte Zustande beim Wechsel werden damit vermieden.

Aufruf:

Die Steuerzentrale wird im Ampeldialog Uber das Menl 'Weitere..."' gedffnet.

ESteuerzentraIE

HOLDS

i

DINEHSIOH

Die gewahlte Applikation wird nur gestartet, wenn sie ordnungsgemass installiert wurde. Wahrend des
Wechsels wird der Anwender Uber eine Statusanzeige informiert.

Zuriick zur Ubersicht
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2.3.5 Erweiterte Messablaufinformation fiir AutoRu n c48 8 1

Anwendung:

Analog zur Messablauf Information beim CNC-Start eines Prifplans ist es nun auch mdéglich in der
AutoRun Bedienoberflache Prifplanbezogene Information zu hinterlegen bzw. abzurufen. Neben
einfachen Texthinweisen kdnnen Grafiken, Fotos oder Videos verwendet werden.

Aul:umatisierungsnherﬂéiche s ||:||5|

Datei Konfiguration Bearbeiten Layer Messung Tastersystem MNavigation Yerkzeuge

unbenannt

v| 4 = cNc ypl19-fgf00R 7:59:27

Testhluc.l.c

4l

Testhlock [2)

£

Kein Prifplankommentar vorhand

Messablauf-Information J
~CNC Startparameter —|Messablauf-Skizze |
[] Protokolle ausdrucken Q-DAS

[] Plots ausdrucken
[ ] Manuelle Ausrichtung

-Messung

Abbrechen

Reihenfolge

noname.arn

Aufruf:

Im AutoRun Dialog wird der jeweils gewiinschte Prifplan angewéhlt. Die dazu hinterlegte Information
kann dann Uber die Funktion 'Messablauf-Information’ abgerufen werden.

Zuruck zur Ubersicht
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2.3.6 Benutzerfluhrung Uber CAD Fenster fir manuell e Ablaufe c48.8 2

Anwendung:

Zur optimalen Bedienerfihrung bei manuellen Ablaufen, die unter AutoRun gestartet werden, wird das
CAD Grafikfenster eingeblendet und Antastpunkte und Messelemente werden entsprechend farblich
markiert.

Aufruf:

Das Grafikfenster wird automatisch nach dem Prifplanstart im AutoRun fir manuelle Ablaufe geéffnet.

Zuriick zur Ubersicht

© Copyright Carl Zeiss 2008 IM-IT 06.09.2008 .



2.3.7 Supermerkmal fir Werkzeugkasten C48 8 3

Anwendung:

Makro-Priifplane kénnen mit dieser Funktion als eigenstandige Merkmale im Werkzeugkasten abgelegt
werden. Diese Merkmale lassen sich per Drag & Drop in den aktuell gedffneten Priufplan ziehen wie alle
anderen Elemente des Werkzeugkastens.

Aufruf:

Im gedffneten Werkzeugkasten werden die Super-Merkmale in einer eigenen Gruppe verwaltet:

EWErkzeugkasten 2usammenstellung =10l x|

Datei Super-Merkmal Bearbeiten Ansicht

Gesa Super-Merkmal hinzufiigen.. Werkzeugkasten
Grupy Super-Merkmal entfernen.. Unbenannt
Hilfsmittel *-:F

Yerkniipfungen Ay SuperMax

Messung |E|"°-““'

Mabpriifung

Formpriifung

Lagepriifung

Super-Merkmal

Zuriick zur Ubersicht
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2.4 Neuheiten - Tastersysteme und Einmessung

2.4.1 Winkelschema fur RDS-Einmessung mittels Tas  terliste c48 11

Anwendung:

Bei Anwendungen an Koordinatenmessgeraten, die mit einem Dreh-Schwenk System, z.B. einem RDS,
ausgestattet sind und viele Tasterstellungen bendétigen, wird das Einrichten und Einmessen mit dieser
Funktionserweiterung vereinfacht. Uber Start- und Endwinkel und einer Schrittweite bzw. Schrittanzahl
werden automatisch Tasterstellungen generiert und gespeichert.

Damit dieser Dialog immer an der selben Stelle auf dem Monitor dargestellt wird, kann tber ‘Ansicht' und
'Fensterposition speichern' die Position gespeichert werden.

Aufruf:

Im Dialog 'Einmessung des Tastersystems' wird R Liste - |0l x|
Uber das Meni 'Taster' und 'Position' die RC-Liste Ansicht Extras

geodffnet. In dieser Maske wird unter 'Extras’ und -
'Winkelschema' die Definitionsseite fiir die AC Ste Vinkelschema tatus | Einstellungen
Generierung der Winkelstellungen gedéffnet. o e J

x
Startwinkel A 0,0 B: | 50,0
Endwinkel A | 20,0 B: | 160.0
(¥ Schrittweite Al 10,0 B: | 10,0
» Schrittanzahl A: |1 B:|1

[ Tasterwinkel berechnen |

Tastername Nr.|A B 43
0.0_50.0 10,0 50,0
0.0_&0.0 2 | 0,0 60,0
0.0_70.0 3|00 70,0
0.0_80.0 4| 0.0 80,0
0.0_90.0 5 | 0.0 90,0 R
0K || Abbrechen

Zuriick zur Ubersicht
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2.4.2 RDS-Stellung beim Tastersystemwechsel

Das Wechselmagazin SCR200 kann nun in jeder beliebigen RDS Winkelstellung mit einem TP200
eingefahren werden, unabhéangig von der Einbaustellung des RDS Magazins. Der Taster muss dazu
nach —Z zeigen. Eine waagrechte Anordnung des Magazins mit Einfahrrichtung +X, -X, +Y, -Y ist
notwendig. Die Einfahrrichtung +Z und —Z sowie schrage Einfahrrichtungen oder Tasterstellungen
anders als -Z sind nicht moglich.

2.4.3 Umfahrpositionen beim Tastersystemwechsel

Der Dialog zum Setzen der Einfahrrichtung ist erweitert worden um die Mdglichkeit, den Abstand zum
Magazin wahrend des Wechselvorgangs analog zu den Positionen vor und nach Ablage auch in den
weiteren Achsen festzulegen.

Damit wird es z.B mdoglich, zwischen zwei Wechslern, die an gegeniberliegenden Seiten des
Messbereichs montiert sind, Uber ein hohes Werkstiick hinweg zu fahren.

[® setzen der Einfahrrichtung Simulation, Wechsler a_1 &l -0l x|
Einfahrrichtung + w
RC Drehwinkel beim Wechsel A | 90,0 - B|oo
Position Seite Einfahrrichtung Oben
Wihrend Wechsel | 0,00 ‘ | 70,00 ‘ ‘ 0,00 |
Vor Wechsel | 0,00 100,00 | 0,00 |
Nach Wechsel | 0,00 100,00 | 0,00 |
Offset | 0,00 | 0,00 | 0,00 |
x v z
Zusitzliche Position 0,00 | 0,00 | 0,00 |
‘ OK ‘ ‘ Abbrechen ‘

Zuruck zur Ubersicht
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2.4.4 Referenzpunktfahrt mit Dreh-Schwenk Systemen (RC)

Fur Portalmessgerate mit motorisch rastenden Dreh-Schwenk Messképfen (RDS, ISC, PH9, PH10 und
PH10M) kann zur Referenzpunktfahrt nun auch die Winkelstellung vorgegeben werden. Damit kann die

Referenzpunktfahrt auch mit Tastersystemen durchgefiihrt werden, die sonst zu einer Kollision mit dem
Portal fuhren wirden.

Sensorik

PHY v

-Durchmesser ————

Max 100,00 mm

- Bei Antastung...-
Akust. Signal

Akust. Signal PC

~Winkel Referenzpunktfahrt

Auf Winkel drehen

A |15 e

E 0,00 E

Zuriick zur Ubersicht
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2.4.5 LineScan - Positionsbestimmung der Einmessk  ugel optimiert

Mit dieser neuen Funktion lassen sich die negativen Einflisse der Positionseinmessung der
Einmesskugel mit dem LineScan Sensor vermeiden.

Dazu wird eine neue Einmesskugel eingetragen, bei der die Aktualisierung der Referenztasterdaten bei
der Einmessung unterdriickt wird.

[Eneue Einmesskugel anlegen
Seriennummer 99499
Kugelradius 15,0000 |

Schaftradius 6.0000

Temperatur-Koeffizient |_5,5I]l]l] |

Rundheitsabweichung m

Bei Positionsbestimmung;

() Tasterdaten aktualisieren

(%) Tasterdaten nicht verindern:

|Fladius und Standardabweichung des Heferenztasters werden bei der Positionsbestimmung nicht verdndert

[ ok H Abbrechen

Zuriick zur Ubersicht
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2.5 Neuheiten - Option Kurve

2.5.1 Punktertckruf ohne Tasterradiuskorrektur in

Anwendung:

Um eine mdoglichst schnelle (ohne dass sich der Taster vom Werkstiick 16st) und einfache Messung zu
definieren, werden manchmal Bohrungen, Geraden und zylindrische Ubergénge in einem Zug als Kurve
gemessen. Die darin enthaltenen Regelgeometrien werden mit einem Punkteriickruf aus der Kurve
beschrieben. Dabei sind die Messpunkte bereits von der Kurve korrigiert. Dieses ist manchmal (z.B. bei
Ubergangen zwischen den Geometrien) nicht 100% korrekt. Hier ist es u.U. vorteilhafter den
Punktertckruf innerhalb eines Kreises anstelle der Kurve durchzufihren.

Aufruf:

Bei Punktertickruf von Messpunkten einer Kurve kann im Dialog 'Auswertung' die Tasterradiuskorrektur
ein- bzw. ausgeschaltet werden. Tasterradiuskorrigierte Punkte der
Kurve innerhalb des Punktertickrufes werden ausschliesslich bei Verwendung der 'Lassofunktion’
bendtigt um bei der Messung auch die richtigen Punkte zum Ruckruf zu erfassen.

ﬂ

~Vorbelegung fiir Auswerteverfahren

| GauB-Element v

-Freiheitsgrade einschranken

Vektor []x [ [ e

Mormalenvektor

[] Radius

-Punkte modifizieren

Tasterradiuskorrektur

-FilterfAusreiBerelimination

[] Filter [] AusreiBerelimination
Kein Filter Keine AusreiBierelimination
Einstellungen... Einstellungen...
-Lehrenkorrektur

[1 Lehrenkorrektur

[[] Lehrenkalibrierung

OK [ abbrechen || Hilfe

Zuriick zur Ubersicht
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2.5.2 Sollpunktverteilung mit Sehnenabstand und m  ax. Schrittabstand SPK-166

Anwendung:

Die bisherige, Krimmungsabhéangige Definition von Sollpunkten an einer Kurve wurde erganzt um die
Mdglichkeit zur Eingabe eines 'max. Punktabstands', um auch bei Kurven mit wenig gekrimmten oder
geraden Abschnitten eine sinnvolle Sollwertverteilung zu erreichen.

Aufruf:
Im 'Sollpunkte &andern' Dialog der Kurve kann zusatzlich zur Auswahl ‘Schrittabstand’ oder

'‘Sehnenabstand' der gewiinschte maximale Punktabstand eingegeben werden. Die Neuberechnung der
Sollwerte erfolgt nach schliessen des Dialogs.

!Sullpunkte dndern x|

"y in Yektorrichtung
1 Koordinatenachsen Richtung

= Anzahl

~Einteilung

"y Schrittabstand | 2,0000

max. Punktabstand 3.0000

" Anzahl Punkte | 50

" Koordinaten Abstand Start
[«] » | 0.0000 0.0000

Y | 0,0000) | 0.0000

Z  0,0000) | 0,0000

0K H Abbrechen

Zuriick zur Ubersicht
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2.5.3 Flacheninhalt einer geschlossenen 2d-Kurve SPK-171

Anwendung:

Bei geschlossenen, zweidimensionalen Kurven kann mit dieser Funktion der eingeschlossene
Flacheninhalt automatisch berechnet werden und fir einen Soll-Ist Vergleich verwendet werden. Der
Flacheninhalt wird Giber das Integral der Berandungskurve (B-Spline) berechnet. Das Ergebnis wird wie
bei allen Elementen mit einem Istwert in die Protokolle geschrieben.

B Flscheninhalt x|
QI éFI-i.inc-ﬁeninhaltZ || Kemmentar
& iFEm v;
Sollwert ----------------- 1 |_
1S0286
Obere Tol. 000000 |[] Keine
Untere Tol. 0 .D Keine

Priifelement 1

2d-Kurve_Sterntaster

Aufruf:

Uber das Menii 'MaR priifen’, 'Kurvenmafe', 'Flacheninhalt':

Mal prifen Form und Lage CNC CAD Exir
Standards  » S ? wLt e
Distanz 3

Eurvenmale »
Sondermalie »

e Kurvensteigung

6 Kurvenhub

#~* Kurvenabstand
r* Kurvenausdehnung

U Kurvenlinge
“¥ Flicheninhalt

Zuriick zur Ubersicht
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2.6 Neuheiten - Option PCM

2.6.1 PCM-Parameter fiir ISO-Toleranzen C48_36

Anwendung:

Diese Erweiterung ermdglicht es, ein Werkstuckspektrum mit Werksticken z.B. unterschiedlicher Giite
und damit unterschiedlichen ISO 286 Toleranzen mittels PCM zu prifen.

Aufruf:

Das Eingabefeld fiir die ISO 286 Toleranzen wird dazu mit einer Textformel belegt.

|
(:? CircTopBALe
[W] Projektion [W]
Kreis v[ Keine ” Auswertung... ]
Sicherheitsgruppe Sollwertdefinition Koord.-System Toleranzklassen
SE +Z2 ~| Sollwerteingabev || (Basissystem] Fein ol
~ Toleranz fiir:. — Sollwert Istwert ~150 286 — Obere Tol. ~Untere Tol. - Bezeichnung
Ox -13,4000 -13,4040
oy 23,6000 23,6523
Oz -1,4000 -1,4143
D 12,0000 11,9810 H| 0,1000 -0,1000 Diameter_CircTo|
wixZ ([ 0,0000 0,0000
W2 Y[z 0,0000 0.0000
Raum Achse[z z v z
L3nge 0,0000 0.0000
Startwinke[ | 00000 0,0000
Wkl.Bereich 360.0000 360,0000
Sigma Form Anz.Pkt. Toleranz Bezeichnung
0.0026 0,0028 4 [] Rundheit
Min Punkt Nr Punkt Nr Max [] Position
-0,0014 1 3 0,0014
Ok "Fl'ticksetzen

Zuruick zur Ubersicht
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2.7 Neuheiten METROTOM

2.7.1 Messen mit CAD 'Schnittfunktion' CD-49

Anwendung:

Diese neue Funktionalitat bietet folgende Moglichkeiten:

- Die einfache Messung von Konturen im CAD Schnitt

- Definition von CAD Schnitten

- Einfache Definition von 2D-Regelgeometrien aus CAD-Schnitten und aus Istdaten
- Einfache Definition von Maf3en und Distanzen aus CAD Schnitt

- Wandernde CAD Schnitte mit den definierten Elementen

- Direkte Visualisierung der Ergebnisse

- CNC Fahigkeit der Prasentation

- Vergleich der aktuellen Messung mit Schablonen (= vorgegebene Geometrien)

Aufruf:

Uber das Menii 'Messen', 'Sondeelemente’, 'Schnittelemente’ wird der Dialog zur Definition des
Schnittes geoffnet.

Zuriick zur Ubersicht
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2.7.2 Optimierte Bedienung zur Messung einzelner P riifmerkmale SM-20

Anwendung:

Zur schnellen CNC-Messung einzelner Prifmerkmale eines geoffneten Prifplans, kénnen die
gewlnschten Prufmerkmale markiert werden und die die rechte Maustaste mit der Funktion 'Jetzt
Messung ausfiihren' gemessen werden. Die Messung wird immer mit den folgenden Einstellungen
ausgefihrt:

- Vorhandene Ausrichtung

- Aktuelle Auswahl

- Keine Abfrage von Protokollkopfdaten

- Kein Prasentationsprotokoll

- Kein Kompaktprotokoll

- Plots anzeigen

- Plots nicht ausdrucken

- Keine Ausgabe von PDF und/oder PostScript
- Alte Resultate riicksetzen

- Keine Ergebnisse auf Datei

- Reihenfolge Ablauf: Nach PM-Liste

- Fahren zwischen Messelementen: Automatisch (CT - Keine Generierung)
- Geschwindigkeit: Vmax

Aufruf:

Prufmerkmal(e) mit linker Maustaste markieren und 'Jetzt Messung ausflihren' aus dem Menu der
rechten Maustaste wéahlen.

i 0L

fn o P - |
bV Waraluel Gruppe bilden

/ Ausschneiden

b Kopieren
- -valuel
4

Einfiigen

Laschen
/' Zwaluel Istwerte lischen
! Istwerte von Merkmal und Messelement lischen

I | Istwerte von Merkmal loschen
il

Angle Onel
Jetzt Messung ausfiihren

Zuriick zur Ubersicht
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2.8 Sonstige Neuheiten

2.8.1 Reflectortools furr Lasertracker c48_18

Anwendung:

Reflectortools sind 'Antast' Hilfsmittel' fir Lasertracker, die an schwierig oder nicht zu erfassenden
Messpunkten zum Einsatz kommen. Es gibt verschiedene Arten von Reflectortools: DriftNest, PinNest
und EdgeTool. Abhangig von der jeweiligen Bauart muss die Geometrie des jeweiligen Reflectortools
Uber einen oder mehreren Versatzwerten bei der Auswertung bertcksichtigt werden.

In Calypso kénnen nun die Reflectortoolversatzwerte mit ihrer Geometrie angelegt und gespeichert
werden. Bei der Verwendung werden sie dann wahrend der Messung einfach aufgerufen und gehen
damit automatisch in die Auswertung ein.

Aufruf:

Angelegt werden die Reflectortools im Fenster 'Verwaltung Tastersysteme'.

Zuriick zur Ubersicht
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2.8.2 Lasertracker: Abbruchmdglichkeit nach Basiss ystem-Abgleich C48 19

Anwendung:

Diese Erweiterung des Basissystemabgleichs erlaubt, im Anschluss an die Durchfiihrung, die
Beurteilung der Qualitdt des Basissystemabgleichs durch den Anwender und bedeutet damit eine
wesentliche Vereinfachung des Handlings des Basissystemabgleichs. Dazu wird nach dem Abgleich der
dabei ermittelte Sigma Wert ausgegeben. Der Anwender entscheidet dann, wie weiter verfahren wird,
also weitermessen oder wiederholen.

Aufruf;

Uber das Menii 'Vorbereiten', 'Hilfsmittel’, Basissystemabgleich wird angewahlt, ob die Ausgabe
gewiinscht ist und wenn ja, ab welcher Warngrenze.

!Basissystemahgleich ﬂ
's‘éts_'f ¥
-«L_f

~Z— | Basissystemabgleichl

[] Biindelausgleich

[ Elemente auswidhlen l

| Element |
Standardabweichung iiberpriifen: 0,0000
Ausfiihrung im CNC-Ablauf : Im manuellen
Automatischer Ablauf Ablauf jetzt
ausfiithren

Ok "R'Licksetzenl

Zuriick zur Ubersicht
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2.8.3 Lasertracker: Grafische Taststift- und Refle  ctordarstellung C48_20

Anwendung:

Mit dieser neuen Funktion wird das manuelle messen mit Messarmen bzw. Lasertrackern vereinfacht.
Dazu wird dem Anwender die Position des Taststiftes bzw. des Reflectors reletiv zum Messojekt im CAD
Grafikfenster dargestellt.

Aufruf;

Eingeschaltet wird die Darstellung tber das Ment 'CAD', 'Darstellung’, 'Anzeige Tastobjekt'.

CAD Extras Planner Window Help Info

CAD-Datei » o

Filter »

Auswertung... .
Ansicht i
Darstellung LY Text

Modifikation ¥ Silhouette ein

CAD-Elemente handhaben... Punkte

sl g . v 4 CT-Punktewolke

Logdatei...

IGES/DXF-ASCII v CAD-Modell

Sicherheitsquader anzeigen

Zeige angewdhlte[s] Element]

Flichen won beiden Seiten an

CAD-Ansicht aushlenden

; Modellkoordinaten anzeigen
v Anzeige Tastobjekt

Form und Lage anzeigen

LY

Zuriick zur Ubersicht
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2.8.4 Lasertracker: Neues Element 'Stationspunkt' KMG-17

Anwendung:

Da der Einsatz von Lasertrackergeraten vorwiegend an sehr gro3en Bauteilen erfolgt ist es dadurch oft
notwendig ist, den Lasertracker wahrend der Messung zu versetzen bzw. mehrere Lasertracker-Gerate
bei der Messung zu verwenden. Dabei ist es unbedingt notwendig, dass die Relationen der
Lasertrackerpositionen zueinander bekannt sind.

Zu diesem Zweck ist fur die Lasertracker Anwendung ein neues Messelement 'Stationspunkt' verfugbar.
Der Stationspunkt stellt eine Erweiterung des Basissystemabgleichs mit einem alternativen
Ausgleichsalgorithmus dar. Der Stationspunkt ist kein messbares Element sonder entspricht der Position
des Lasertracker-Gerats.

Aufruf:

Uber das Menii 'Messen', 'Sonderelemente', 'Stationspunkt'

Messen Verkniipfen MaB priffen Form und Lage CNC CAD Extras

v & Elementerkennung @ ﬂ | I:;f'l Hﬁ @I}

Flachenmessung mit Einzelpunkten

Sondergeometrien
Sonderelemente

g4
ﬁ Zahnrad

H Turbinenschaufel

o Schnittelemente

@ Punktemenge

‘%‘L Stationspunkt

Zuriick zur Ubersicht
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2.8.5 Automatisierte Fehlerprotokollierung HS-13

Anwendung:

Zur Beobachtung und Analyse bei Stérungen werden alle auftretenden Fehlermeldungen protokolliert
und gespeichert. Diese kdnnen in einer Sammeldatei zur Weitergabe zusammengefasst werden.
Aufruf:

Die Protokollierung erfolgt automatisch. Die Sammeldatei wird Gber das Meni 'Datei' im Fehlerbericht
erstellt bzw. extrahiert.

i Fehlerbericht =10 x|

Datei

Bﬂ Offnen... Ctrl+0
14 Juni 2008
H Speichern Ctrl+5 | ant |
= _ n:  4.8.-beta.52 |
Speichern unter...
. ler, 3= Nebenfehler]

c}é Lischen...

Window-Position speichern Ctrl+W

Adresse Speichern
% Drucken Ctrl+P

Drucken auf... 1ster

Geometrie-Berechnung aufzeichnen

Sammeldatei extrahieren

ﬂ Beenden

Zuruick zur Ubersicht
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2.8.6 Neues KMG: DuraMax

Zuruick zur Ubersicht
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M Robuste Bauart
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B \Werkstattgeracht

C.



3 Installationshinweise

3.1 Calypso Basis CD installieren

Zur Installation von Calypso sind Administratorrechte  erforderlich.

Wird mit dieser Version ein Update einer bereits bestehenden Calypso Installation durchgefihrt,
muss zundchst die bestehende Installation deinstalliert werden. Bestehende Daten wie z.B.
Prufplane, Tasterdaten oder andere KMG spezifische Daten werden dadurch nicht geldscht, wir
empfehlen jedoch stets Sicherungskopien der Daten regelméassig anzulegen.

Deinstalliert wird tiber die Windows Uninstall Funktion. Dazu in Windows auf "Start" klicken und Uber
"Einstellungen\Systemsteuerung\Software" 'Calypso' auswahlen und auf "Entfernen” klicken.

Nach Einlegen der CD wird normalerweise die Installationsroutine automatisch gestartet. Wenn
nicht, verwenden Sie den Windows Explorer um "Calypso.exe" auf der CD auszuwéhlen und mit
einem Doppelklick die Installationsroutine zu starten.

Die gleichzeitige Installation mehrerer Calypso Versionen auf einem PC wird nicht unterstitzt!

Eine fehlerfreie Funktion von Calypso wird nur gewahrleistet, wenn ausschliesslich eine einzige
Version installiert ist!

Zuriick zur Ubersicht
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3.2 Calypso ServicePacks und Patches installieren

Wenn Sie zusammen mit der Calypso Basis CD auch ein Calypso ServicePack bzw. Patch erhalten
haben, muss das ServicePack bzw. Patch nach der Installation der Basis CD installiert werden.

Achten Sie bitte darauf, dass Sie keine ServicePacks flr altere Revisionen versehentlich installieren, da
dies zu einem undefinierten Zustand Ihrer Messsoftware filhren wiirde und Probleme verursachen kann!

Voraussetzung fir die Installation eines ServicePacks ist immer eine bestehende Installation der
offiziellen Release von einer Basis CD. Die aktuell installierte Release kann in Calypso im Meni
"Verschiedenes" nachgesehen werden. Ausserdem wird die aktuell installierte Revision auch
automatisch auf dem "Fehlerbericht" ausgegeben. Diesen erreichen Sie Uber das "Extras" Mend.

Vorgehensweise zur Installation eines ServicePacks:
1. Beenden Sie zunéchst Calypso, falls gestartet.

2. Wenn das ServicePack auf einer CD vorliegt:
Legen Sie die ServicePack CD ein. Die Installationsroutine startet automatisch. Ein Klick auf die
Schaltflache 'ServicePack installieren' gentigt und die Installation wird vollstandig durchgefihrt.
Sollte die CD nicht automatisch starten, 6ffnen Sie den Windows Explorer und starten
Sie 'Calypso_ServicePack.exe' mit einem Doppelklick.

3. Wenn Sie das ServicePack per eMail erhalten haben (setup.exe):
Kopieren Sie die Datei setup.exe auf lhre lokale Festplatte und starten Sie die Datei mittels
Doppelklick im Windows Explorer.

4, Nach dem Beenden der Installation muss Calypso gestartet werden und die Anderungen werden
aktiviert. Sie werden dann zu einem nochmaligen Neustart aufgefordert.

Hinweise:

Ab ServicePack 4.6.02 sind ServicePacks und Patches nicht mehr unter 'Einstellungen’,
'Systemsteuerung’, ‘Software' ersichtlich.

Die Vorgehensweise zur Installation von ServicePacks ist auch in der Calypso
Bedienungsanleitung im Kapitel "Verwaltung" ausfuhrlich beschrieben.
Aktuelle ServicePacks und Patches fir Calypso  erhalten Sie Uber unsere Download-Seite:

http://www.zeiss.de/imt-servicepacks

Auf dieser Seite kdnnen Sie sich fiir den Zugang zu unseren ServicePacks registrieren.
Dann bekommen Sie umgehend Ihr Passwort fiir den Download per eMail zugeschickt.

Zuriick zur Ubersicht
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http://www.zeiss.de/imt-servicepacks

3.3 Zusétzliche Sprachen installieren

Zusatzlich zu den Standardsprachen deutsch und englisch werden weitere Fremdsprachen auf Calypso
ServicePacks ausgeliefert. Diese sind separat zu installieren. Legen Sie die ServicePack CD ein und
wabhlen Sie das deutsche oder englische Installationsmenu, dann klicken Sie auf 'Optionale Updates' und
dann auf 'Fremdsprachen fir Calypso Installieren':

Calypso SerwcePack 4.4.04 Optlonale Updates

ing-Update Installieren

fiir CAD Installieren

-achen fiir Calypso Installieren

Durch anklicken einer Flagge wird dann die gewiinschte Sprache sowie die zugehorige Bedienungs-
anleitung auf lhre Festpaltte installiert und kann dann in Calypso im Werkraum selektiert werden. Bitte
beachten Sie, dass einige der Bedienungsanleitungen nicht dem aktuellen Calypso Release
entsprechen (siehe Abschnitt 1), in diesem Fall ist entweder die deutsche oder die englische Version zu
verwenden.

Um Speicherplatz auf der Festplatte zu sparen, kdnnen installierte Fremdsprachen auch anschliessend
deinstalliert werden wenn sie nicht mehr bendétigt werden. Hierzu wird die Funktion 'Software' aus der
Windows Systemsteuerung angewahlt.

Vorsicht: Die in Calypso aktuell angewéhlte Sprache darf nicht deinstalliert werden!

Zuriick zur Ubersicht
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3.4 Datensicherung

Messgeratspezifische Daten lassen sich mit den Funktionen 'KMG Daten sichern' und 'KMG Daten
installieren' abspeichern und wieder einlesen. Dazu werden die Daten mit 'KMG Daten sichern’
gepeichert und auf eine CD gebrannt (KMG Daten CD), die sich zu einem beliebigen Zeitpunkt mit 'KMG
Daten installieren' installieren Iasst.

Zuriick zur Ubersicht
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4 Kompatibilitat

Bitte unbedingt die Hinweise zur Anwendung und Bekannte Probleme beachten bevor Sie diese
Software einsetzen!

4.1 KMG Gultigkeit

Calypso Release 4.8 ist vorgesehen zur Anwendung auf folgenden Koordinatenmessgeraten:

Portalmessgeréate: C400, C700
Eclipse
Vista
Contura
Contura G2
Contura G3
Spectrum
Accura
Prismo
MC, FC, WMM, PMC, ZMC
uMC
UPMC
CenterMax
GageMax

Horizontalarmgeréate: Carmet
SMC
UsMC
SMM
PRO

Grossgerate: MMZ-T
MMZ-G
MMZ-E
MMZ-B

Sondergerate: METROTOM
DuraMax

4.2 Steuerungen & Tastsysteme

Die zulassigen Kombinationen von Geréatetypen, Steuerungen und Firmwarestanden entnehmen Sie
bitte der Kompatibilitatstabelle.

Zuriick zur Ubersicht

(1

© Copyright Carl Zeiss 2008 IM-IT 06.09.2008



4.3 PC System

Empfohlene Datensysteme:
ZEISS Power Workstation: HP Workstation xw4600, 3.00 GHz Core 2 Duo
2x160 GB SATA-Festplatte 10k
4 GB RAM DDR2-800 ECC
NVIDIA Quadro FX1700 Grafikkarte 512Mbyte PCI-E
1 x LAN Broadcom 10/100/1000
1 x LAN Intel 10/100/1000
DVD+/-RW Laufwerk, 6 x USB, Maus, Windows XP oder Vista*

ZEISS Entry Workstation: HP Workstation xw4600, 2.33 GHz Core 2 Duo
160 GB SATA-Festplatte 7,2k
2 GB RAM DDR2-667 ECC
NVIDIA Quadro FX570 Grafikkarte 256Mbyte PCI-E
1 x LAN Broadcom 10/100/1000
1 x LAN Intel 10/100/1000
DVD+/-RW Laufwerk, Maus, Windows XP oder Vista*

Minimale Systemanforderungen:

Folgende Voraussetzungen missen zur Installation und zum Betrieb von Calypso 4.8 zumindest erfllt
sein:

PC mit 1,6 GHz und 1GByte RAM, Maus, Drucker und Datensicherungsmdglichkeit. Als Betriebssystem
muss Windows XP mit ServicePack 2 oder Windows Vista* (nur 32bit!) installiert sein.

Es missen 2 Netzwerkverbindungen mdoglich sein (inkl. installiertem Treiber): 1x far
Steuerungsanschluss, 1x fir Kundennetzwerk. Das Netzwerkprotokoll TCP/IP muss installiert sein. Die
installierte Grafikkarte muss mit OPEN-GL Treibern installiert sein. Es sollte méglichst eine von ZEISS
freigegebene Grafikkarte verwendet werden (NVIDIA QuadroFX oder ATI Fire GL).

Bei NVIDIA-Grafikkarten muss ein spezieller "Zeiss"-Treiber verwendet werden. Der Einsatz anderer
Grafikkarten sowie die Installation anderer Treiber darf nur nach Zustimmung der Carl Zeiss IMT
erfolgen. Anfragen richten Sie bitte an unsere Hotline.

* Windows Vista: Calypso 4.08 wurde erfolgreich auf Windows Vista getestet und ist bis auf wenige
Einschrankungen lauffahig:

-Eagle Eye Systeme mit E-Box werden nicht unterstitzt, eine Umriistung auf Blue-Box ist erforderlich.
-NVIDIA Grafikkarten missen von Carl Zeiss IMT konfiguriert werden. Bei Verwendung von NVIDIA
Grafikkarten kann das Verédndern der Gréf3e der CAD Ansicht zu Darstellungsproblemen fuhren, die mit
Wechseln des Prifplans behoben werden kdnnen.

Eine generelle Freigabe fur Windows Vista wird erfolgen, wenn alle Hersteller der in Calypso
verwendeten Komponenten ihrerseits die Windows Vista Freigabe fiir ihre Komponenten erteilen.

Zuriick zur Ubersicht
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4.4 CAD Schnittstellen

Folgende CAD Schnittstellen werden unterstitzt:

CAD Software Version
Catia b 18
Catia 4 4.2.X
Pro/ENGINEER Wildfire 3.0
Unigraphics NX5
SolidWorks 2008
Inventor 12
Parasolid 19
IGES 5.3
VDAFS 2.0
STEP AP214

Zuruick zur Ubersicht
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5 Kontaktadressen

Wenn Sie Fragen, ldeen oder Probleme beziglich Calypso haben, verwenden Sie bitte immer
den integrierten Calypso Fehler Report um uns zu kontaktieren.

Sie koénnen den Vordruck hierfiir in Calypso aufrufen indem Sie "Fehler Report" aus dem "Extras"
Menu in Calypso auswahlen.

In dem Feld "Kommentar" koénnen Sie beliebigen Text zur Erlauterung lhres Anliegens hinzuftigen.
Mit dem Pulldown Menl in dem Fehler Report kdnnen Sie den Bericht dann speichern (um per

eMail weiterzuleiten) oder ausdrucken (zum faxen). Unsere eMail Adresse und die Faxnummer sind
zusammen mit der jeweiligen Telefonnummer ebenfalls auf dem Bericht aufgefuhrt.

Fir Deutschland: Fir USA:

Carl Zeiss IMT Carl Zeiss IMT Corp.

IM-A Software Support Software Support

73446 Oberkochen Novi MI 48377

Tel.: 0180-333-6337 Tel.: 1-800-327-9735

Fax: 07364-20-4304 Fax: 248-624-1258 oder
763-535-9792

eMail: calypsohot@zeiss.de eMail: calypso@zeiss.com

www.zeiss.de/imt www.zeiss.com

Aktuelle ServicePacks fiir Calypso erhalten Sie tiber unsere Download-Seite:

http://www.zeiss.de/imt-servicepacks

Auf dieser Seite kdnnen Sie sich fiir den Zugang zu unseren ServicePacks registrieren.
Dann bekommen Sie umgehend Ihr Passwort fiir den Download per eMail zugeschickt.

Zuriick zur Ubersicht
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