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PRIMES - das Unternehmen

PRIMES ist ein Hersteller von Messgeraten zur Laserstrahlcharakterisierung. Diese Gerate werden zur
Diagnostik von Hochleistungslasern eingesetzt. Das reicht von CO,-Lasern uber Festkérperlaser bis zu
Diodenlasern. Der Wellenldngenbereich vom Infrarot bis zum nahen UV wird abgedeckt. Ein groBes Angebot
von Messgeraten zur Bestimmung der folgenden Strahlparameter steht zur Verfigung:

die Laserleistung

der Strahlradius und die Strahllage des unfokussierten Strahls
der Strahlradius und die Strahllage des fokussierten Strahls
die Beugungsmaf3zahl

die Polarisation des Laserstrahls

Entwicklung und Produktion der Messgeréate erfolgt im Hause PRIMES. So werden optimale Qualitét, ex-
zellenter Service und kurze Reaktionszeit sichergestellt. Das ist die Basis, um alle Anforderungen unserer
Kunden schnell und zuverléssig zu erflllen.

—e
PRI M ES Max-Planck-Str. 2 - 64319 Pfungstadt - info@primes.de -
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1 Grundlegende Sicherheitshinweise

BestimmungsgemaéaBe Verwendung

Der HighPower-MicroSpotMonitor-Industry (HP-MSM-I) ist ausschlieBlich dazu gebaut, Messungen im oder
in der N&he des Strahlengangs von Hochleistungslasern durchzufliihren. Hierbei sind die im Kapitel 16
Technische Daten” auf Seite 121/ angegebenen Spezifikationen und Grenzwerte einzuhalten. Jeder dariiber
hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgeman. Fiir eine sachgeméaBe Anwendung des Gerates
missen unbedingt die Angaben in dieser Betriebsanleitung beachtet werden.

Das Benutzen des Gerates fir nicht vom Hersteller spezifizierten Gebrauch ist strikt untersagt. Das Gerat
kann dadurch beschadigt oder zerstdért werden. Zudem besteht eine erhdéhte gesundheitliche Geféhrdung
bis hin zu tédlichen Verletzungen. Das Gerét darf nur in der Art und Weise eingesetzt werden, aus der keine
potentielle Gefahr fiir Menschen entsteht.

Das Gerét selbst emittiert keine Laserstrahlung. Jedoch wird wahrend der Messung der Laserstrahl auf
das Gerét geleitet. Dabei entsteht reflektierte Strahlung (Laserklasse 4). Deshalb sind die geltenden
Sicherheitsbestimmungen zu beachten und erforderliche SchutzmaBnahmen zu treffen.

Im Messbetrieb muss der externe Sicherheitskreis (Safety Interlock) des Gerates mit der Lasersteuerung
verbunden sein.

Geltende Sicherheitsbestimmungen beachten

Beachten Sie die nationalen und internationalen Bestimmungen und Normen von ISO/CEN sowie die
Vorschriften der Berufsgenossenschaft. Nationale Grundlage der Sicherheitsbestimmungen ist die
Arbeitsschutzverordnung zu klnstlicher optischer Strahlung (OstrV) und darauf basierend die Technischen
Regeln zur Arbeitsschutzverordnung zu kinstlicher optischer Strahlung (TROS Laserstrahlung), welche
frihere Vorschriften wie z. B. die BGV B2 — Unfallverhitungsvorschrift Laserstrahlung ersetzt.

Erforderliche SchutzmaBnahmen treffen

Wenn sich Personen in der Gefahrenzone sichtbarer oder unsichtbarer Laserstrahlung aufhalten, z. B. an nur
teilweise abgedeckten Lasersystemen, offenen Strahlfihrungssystemen und Laserbearbeitungsbereichen,
sind folgende SchutzmaBnahmen zu treffen:

* SchlieBen Sie den externen Sicherheitskreis (Safety Interlock) des Gerates an die Lasersteuerung an.
Priifen Sie die ordnungsgemafe Abschaltung des Lasers im Fehlerfall durch den externen Sicherheitskreis
(Safety Interlock).

* Tragen Sie Laserschutzbrillen, die an die verwendete Leistung, Leistungsdichte, Laserwellenldnge und
Betriebsart der Laserstrahlquelle angepasst sind.

e Je nach Laserquelle kann das Tragen von geeigneter Schutzkleidung oder Schutzhandschuhen not-
wendig sein.

* Schitzen Sie sich vor direkter Laserstrahlung, Streureflexen sowie vor Strahlen, die durch die
Laserstrahlung generiert werden (z. B. durch geeignete trennende Schutzeinrichtungen oder auch durch
Abschwéachung dieser Strahlung auf ein unbedenkliches Niveau).

* Verwenden Sie Strahlfihrungs- bzw. Strahlabsorberelemente, die keine gefahrlichen Stoffe freisetzen
sobald sie mit der Laserstrahlung beaufschlagt werden und die dem Strahl hinreichend widerstehen
kénnen.

e Installieren Sie Sicherheitsschalter und/oder Notfallsicherheitsmechanismen, die das unverziigliche
SchlieBen des Verschlusses am Laser ermdglichen.

* Befestigen Sie das Gerat stabil, um eine Relativbewegung des Gerates zur Strahlachse des Lasers zu
verhindern und somit die Gefahrdung durch Streustrahlung zu reduzieren.

Qualifiziertes Personal einsetzen

Das Gerat darf ausschlieBlich durch Fachpersonal bedient werden. Das Fachpersonal muss in die Mon-
tage und Bedienung des Geréates eingewiesen sein und grundlegende Kenntnisse Uber die Arbeit mit
Hochleistungslasern, Strahlfihrungssystemen und Fokussiereinheiten haben.

8 Revision 02/2018 DE
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Umbauten und Verdnderungen

Das Gerat darf ohne unsere ausdriickliche Zustimmung weder konstruktiv noch sicherheitstechnisch veran-
dert werden. Das Gerat darf nicht gedffnet werden, um z. B. eigenméchtige Reparaturen auszufiihren. Jede
Veranderung schlieB3t eine Haftung unsererseits fur resultierende Schéden aus.

Haftungsausschluss

Der Hersteller und der Vertreiber der Messgerate schlie3t die Haftung fiir Schaden oder Verletzungen jeder
Art aus, die durch den unsachgemaBen Gebrauch der Messgerate oder die unsachgeméaie Benutzung der
zugehorigen Software entstehen. Der Kaufer und der Benutzer verzichten sowohl gegeniiber dem Hersteller
als auch dem Lieferanten auf jedweden Anspruch auf Schadensersatz fir Schaden an Personen, materielle
oder finanzielle Verluste durch den direkten oder indirekten Gebrauch der Messgerate.

Revision 02/2018 DE 9
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2 Symbolerklarung

In dieser Dokumentation wird auf Restgefahren mit folgenden Symbolen und Signalworten hingewiesen:

A GEFAHR

Bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen werden.

Bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmafBnahmen nicht getroffen werden.

/\  VORSICHT

Bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen werden.

ACHTUNG

Bedeutet, dass Sachschaden entstehen kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaBnahmen
nicht getroffen werden.

» Handlungsaufforderung

Am Geriét selbst wird auf Gefahren mit folgenden Symbolen hingewiesen:

Warnung vor Handverletzungen

& Warnung vor heiBer Oberflache

Weitere Symbole, die nicht sicherheitsrelevant sind:

Hier finden Sie nitzliche Informationen und hilfreiche Tipps.

C € Mit der CE-Kennzeichnung garantiert der Hersteller, dass sein Produkt den Anforderungen der
relevanten EG-Richtlinien entspricht.

10 Revision 02/2018 DE
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3 Bedingungen am Einbauort

Der HP-MSM-I darf nicht in kondensierender Atmosphéare betrieben werden. Die Umgebungstemperatur
muss Uber dem Gefrierpunkt liegen.
Die Temperatur des Kiuhlwassers darf nicht unterhalb der Umgebungstemperatur liegen.

Ebenso ist die Luftfeuchte zu beriicksichtigen, um Kondensate innerhalb und auBerhalb des Gerates zu
vermeiden.

Revision 02/2018 DE 11
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4 Systembeschreibung

Der High Power-MicroSpotMonitor-Industry (HP-MSM-I) besteht aus Komponenten der Primes-Messgeréate
HP-MicroSpotMonitor und EC-PowerMonitor sowie einem PROFINET-Interface. Diese Komponenten sind
in einem robusten und staubdichten Aluminiumgehéduse eingebaut.

Mit dem HP-MSM-I kénnen zyklisch die Laserstrahlparameter Leistung, Strahllage und Strahlabmessungen
sowie die Strahlverteilung im Fokus gepriift werden. Uber die PROFINET-Anbindung kann der Messablauf
automatisiert werden.

Strahlgeometrie und Strahlverteilung werden Uber ein kamerabasiertes Diagnostiksystem bestimmt, die
Leistung wird nach dem kalorimetrischen Prinzip Gber den Kihlkreis gemessen.

Verschluss

Prozesseingang
(Referenzplatte)

Fasereingang

Anschlussfeld

Abb.4.1: HP-MSM-I, Ausfiihrung November 2010
Der HP-MSM-I hat zwei Laserstrahleingange:

* einen Prozesseingang flr den fokussierten Laserstrahl
e einen Fasereingang fur den aus der Transportfaser austretenden Laserstrahl (Vergleichsstrahl).

Der Laserstrahl kann entweder durch die Offnung in der Referenzplatte oder iiber eine Faser mit Faserstecker
LLK-D eingeleitet werden.

Uber eine Strahlweiche (siehe [Abb.4.5) kénnen die Strahlen dieser Eingange abwechselnd auf den CCD-
Sensor des Messsystems geleitet werden.

Die Offnung in der Referenzplatte wird nach einem Messzyklus durch einen pneumatischen Verschluss
staubdicht abgeschlossen.
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41 Messsystem

Im stabilen Aluminiumgehause des HP-MSM-I befinden sich die Messkomponenten fir:

¢ die Fokusmessung
¢ die Leistungsmessung
e die Leistungskalibrierung

Leistunas-
~kalibrierung

sl g

)

Leistungs-"_
messung

Abb.4.2:  Messkomponenten des HP-MSM-I

411 Fokusmessung

Das Messobjektiv fur die Fokusmessung hat eine 5-fache Vergréerung und ist mehrfach beugungsbegrenzt
korrigiert.

Ein Strahlteiler koppelt 0,6 % der eingestrahlten Leistung als Messstrahl aus und leitet ihn in das Optikmodul
weiter. 99,4 % der Strahlleistung werden im Leistungsabsorber absorbiert.

Durch das Einblenden einer Feldlinse Iasst sich der Messbereich der Strahlprofilvermessung um bis zu
einem Faktor 3 erweitern. Durch Einblenden der Strahlwegverlangerung l&sst sich die Auflésung um einen
Faktor von ca. 1,5 erhéhen, um damit Foki bis in den Bereich von 15 pm Durchmesser vermessen zu kdnnen.
Zur Analyse der Strahlpropagationseigenschaften kann das optische System in Strahlrichtung um -60 bis
+40 mm um den nominalen Fokuspunkt verschoben werden.

Bei der Faservermessung betragt der Messbereich -90 bis +10 mm um die nominale Faserendposition.
Die im Messobjektiv ausgekoppelte Strahlverteilung wird im optischen System um bis zu 300 dB abge-
schwécht und auf einen CCD Sensor mit 2,1 Megapixel geleitet.
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Messobjektiv

Abb.4.3:  Messobijektiv im gedffneten Gehduse

4.1.2 Leistungsmessung

Die absorbierte Leistung wird kalorimetrisch gemessen und in der mitgelieferten Software LDS ausgege-
ben. Uber die exakte Messung der Temperaturdifferenz und der Durchflussrate des Kuhlwassers kann die
Leistung der absorbierten Laserstrahlung genau bestimmt werden.

413 Leistungskalibrierung

Diese Funktion Uberprift die Kalibrierung der Leistungsmessfunktion. Zum Selbsttest besitzt das System
ein Heizelement mit ca. 4 kW Heizleistung. Das Heizelement erwdrmt das Kiuhlwasser und die elektrisch
erbrachte Leistung wird kalorimetrisch bestimmt. Dieser Wert wird dann mit der vom Heizelement aufge-
nommenen elektrischen Leistung verglichen.

14 Revision 02/2018 DE
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4.2 Bedienung

Der HP-MSM-I wird Uber Ethernet mit der PRIMES-LaserDiagnoseSoftware (LDS) bedient.

Fur eine vollautomatisierte Strahliberwachung kann die LDS sowohl mit der Strahlquelle als auch mit der
Steuerung der Laseranlage Daten austauschen. Die gemessenen Strahlparameter werden mit unteren und
oberen Grenzwerten verglichen. Bei Abweichungen vom Sollzustand wir dies mit einer ,Ampel“-Farbkodierung
(gruin/gelb/rot) in der Benutzeroberflache signalisiert.

Ebenso ist ein teilautomatischer Betrieb (Handbetrieb) mdéglich, bei dem ausgewahlte Skriptprogramme
(Skriptsprache Python V2.6) gestartet werden kénnen. In dieser Betriebsart missen sicherheitsrelevante
Aktionen (z. B. SchlieBen des Verschlusses bei liber dem Gerat positionierten Fokussierkopf) mit einem
Handtaster bestatigt werden.

PROFINET
3-pol-Interlock

Laseranlage

Siemens Industrie PC

Ethernet 10 Mbit/s

Medien:

e Kuhlwasser
_ e Pressluft

e 230V/20 A

Abb.4.4:  Verbindungen mit der Anlage und einem Industrie-PC

4.3 Anschliisse

Der HP-MSM-I hat folgende elektrische Anschllsse:

Netzanschluss 230V, 20 A

Ethernetanschluss (10 Mbit/s) fiir die Datenlibertragung vom HP-MSM-1 zum Industrie-PC
Zwei 9-polige Sicherheitskreis-Anschliisse zum Stopp des Lasers im Fehlerfall
Primes-Bus-Anschluss

PROFINET-Anschlisse
Anschluss fur Bestatigungstaster (Nétig fir den Handbetrieb)
Trigger- IN & OUT

Noo ~ w2

Fir den Betrieb ist der Anschluss von Kiihlwasser und Pressluft notwendig.
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4.4 Schutzfunktionen

Fasereingang Prozesseingang

Strahlweiche

Abb.4.5:  Interne Strahlweiche (Darstellung ohne Referenzplatte)
Das optische Messsystem wird durch mehrere Mechanismen vor Verschmutzungen geschutzt:

* Pneumatischer Verschluss am Prozesseingang
* Wechselbares Schutzglas vor dem Objektiv
«  Uberdruck im luftdichten Geh&ause

Zum Schutz vor Verschmutzung befindet sich zwischen Verschluss und Messobjektiv eine Wechselkassette
mit vier Schutzglasern, die nacheinander im Strahlengang positioniert werden kdnnen. Zwischen Schutzglas
und Gehausedffnung befindet sich ein abgeschlossener Bereich, in dem durch einen Crossjet eine Luftstro-
mung vom Schutzglas weg in den AuBenraum erzeugt wird.

Schutzglas

Schutzglaswechsler §

Abb.4.6:  Schutzglaswechsler unter dem Strahleintritt

Zum Schutz des Gerétes vor Beschadigung bei Fehlfunktion oder Fehlbedienung sind weiterhin zwei elek-
trische Sicherheitskreise (Safety Interlock Fiber/Process) integriert (8.8 auf Seite 31)).
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4.5 Anzeige

Auf der Oberseite des Gerates befindet sich neben der Revisions6ffnung eine Anzeige flir die Schutzglaser.
Zustand und Position der Schutzglaser werden durch acht Leuchtdioden angezeigt. Jedem Schutzglas
sind zwei LEDs (eine griine und eine rote) zugeordnet. Nach Einschalten des Geréates leuchten die LEDs,
eine davon blinkt. Leuchtet die griine LED, ist das Schutzglas in Ordnung. Leuchtet die rote LED, ist das
Schutzglas nicht in Ordnung.

Schutzglas im
Wechselschacht e Schutzglas-Nummer

Abb.4.7:  Revisionséffnung fur den Schutzglastausch

Die Nummer des Schutzglases im Strahleingang (Messposition) wird durch langsames Blinken der entspre-
chenden LED angezeigt (in LED 2).

Nach Offnen der Revisionsklappe wird die Nummer des Schutzglases im Wechselschacht durch schnelles
Blinken der entsprechenden LED angezeigt (in LED 4).

Ist das im Strahleingang liegende Schutzglas verschmutzt, kann per Tastendruck (Nachstes Schutzglas)
oder per Software das nachste saubere Glas positioniert werden. Sind alle Glaser verschmutzt, miissen sie
erneuert werden (siehe Kapitel 12.1 auf Seite 113).

Blinkt schnell

Blinkt langsam

Abb.4.8:  Anordnung der Schutzglaser und Drehrichtung des Wechslers (Ansicht von oben)
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LED-Zustand

Bedeutung

Leuchtet dauerhaft griin

Schutzglas ist in Ordnung (iO)

Leuchtet dauerhaft rot

Schutzglas ist nicht in Ordnung (niO)

Blinkt langsam griin/rot

Schutzglas befindet sich im Strahleingang und ist iO/niO

Blinkt schnell griin/rot

Schutzglas befindet sich im Wechselschacht und ist iO/niO

Tab.4.1:

Der Zustand der Schutzgléaser wird auch in der Softwareoberflache angezeigt (siehe Kapitel 9.9.3 auf Seitg
49). Einen Schutzglaswechsel kénnen Sie ebenfalls iber die Software auslésen (siehe Kapitel [,9.9.2

Voreinstellungen” auf Seite 47)).

LED-Zustande der Schutzglasanzeige

5 Ubersicht Anschlussfeld
5.1 PROFINET®-Interface
Sicherheitskreis Fasereingang
Sicherheitskreis Prozesseingang
¢ e s ®
‘ Ry 45 Bestatigungs-
Pressluftregler @ | e, Cmat o Handtagsterg
0,05 bar...4 bar @ ®/— @; — Netzwerkbuchse
| D-kodiert
\
\
| : — Profinet/Power
\
Prozessluft = : [®]
S S Trigger  Trigger Photodiode
) @ —— {U"@ | Out in Out . .
Spulluft  — 2 © O @ ! Ein- und Ausgang Trigger
O - nd g ° @ @ : | Ausgang Photodiode
©® © | = LED Netz Ein/Aus
4@ |
®
@— 250V/]0A AC {J}
Vorlauf Rucklauf
N J Netzschalter
Kihlkreissystem Netzanschlussbuchse
Abb.5.1:  Anschlussfeld des HP-MSM-I mit PROFINET-Interface
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6 Transport und Montage

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Durch harte StéBe oder Fallenlassen kdnnen die optischen Bauteile beschadigt werden.

P Handhaben Sie das Messgerit bei Transport und Montage vorsichtig!

Flr den Transport und Montage sind im Gehause Ringdsen mit einem Innendurchmesser von 20 mm ein-
geschraubt. Sie sind den Befestigungsseiten gegenliberliegend angeordnet, kénnen aber bei Bedarf auch
an anderer Stelle eingeschraubt werden.

Verletzungsgefahr
Das Messgeriat hat ein hohes Gewicht (ca. 150 kg).
p Benutzen Sie bei der Montage entsprechend dimensionierte Vorrichtungen und Hebezeuge.

6.1 Einbaulage und Befestigung

Prifen Sie vor der Montage die Platzverhéltnisse, insbesondere den benétigten Freiraum fiir die Anschluss-
kabel und -schlduche (siehe Kapitel 14 auf Seite 116).
Der HP-MSM-I kann in zwei Lagen eingebaut werden (1x horizontal, 1x vertikal).

Verletzungsgefahr

Wird das Messgerét aus der eingemessenen Position bewegt, kann im Messbetrieb
Streustrahlung entstehen.

p Befestigen Sie das Geréat so, dass es durch unbeabsichtigtes AnstoBen oder Zug an den
Kabeln oder Schlauchen nicht bewegt werden kann.

Auf drei Seiten des Gehauses befinden sich Befestigungsgewinde M10 und Passhiilsen @12%¢ fur die
Befestigung auf einer kundenseitigen Halterung (siehe |Abb.6.1)). Befestigen Sie das Gehause jeweils mit 6
Schrauben. Wir empfehlen Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8 und ein Anziehdrehmoment von 35 N-m.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr
Durch zu lange Schrauben kann das Einschraubgewinde beschadigt werden.

p Bemessen Sie die Befestigungsschrauben so, dass sie maximal 12 mm ins Gehéuse
hineinragen.
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Die Gesamtlange der Schrauben ist von den Dimensionen der kundenseitigen Halterung abhéngig.

{ Stirnseite

Anschlussseite

Grundplatte

Abb.6.1:  Befestigungsseiten des HP-MSM-|
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Abb.6.2:  Befestigungsgewinde in der Grundplatte
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Abb.6.3:  Befestigungsgewinde in der Stirnseite
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6.2 Ausrichten zur Laserstrahlachse

Richten Sie das Geh&use so aus, dass die Mittelpunkte von Laserstrahl und Apertur (ibereinstimmen (siehe
Abb.6.4).

Zum Ausrichten ist im Gehause eine Referenzplatte mit der Apertur befestigt. Um die Apertur ist ein
Fadenkreuz eingeschliffen.

Fadenkreuz

® & ® o @

Abb.6.4:  Fadenkreuz zur Ausrichtung (Ansicht von oben)
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7 Mechanische Anschlisse
71 Kihlkreissystem
711 Voraussetzungen

Die Anschliisse am HP-MSM-I sind fur Leitungsdurchmesser von 12 mm vorgesehen. Fir den zuverlas-
sigen Betrieb ist ein Wasserdurchfluss von minimal 4 I/min und mindestens 1 I/min pro kW Laserleistung
erforderlich. Bei der Vermessung einer 6kW Strahlquelle miissen beispielsweise mindestens 6 I/min durch
das Gerat stromen.

Setzen Sie dem Kiihlwasser keine Additive, insbesondere keine Frostschutzmittel zu. Diese kénnen
die Warmeleitféahigkeit signifikant &ndern und damit das Messergebnis verfalschen.

Betreiben Sie den HP-MSM-I nur in nichtkondensierender Atmosphére. Die Temperatur des Kihlwassers
darf deshalb nicht unterhalb der Umgebungstemperatur liegen.

flussmessung zu minimieren, empfehlen wir, in den Nebenzeiten die Spannungsversorgung und

Um die Standfestigkeit des Systems zu erhéhen und den Verschleif3 der Komponenten der Durch-
die Wasserversorgung auszuschalten.

7.1.2 AnschlieBBen

* Entfernen Sie die Verschlussstopfen des Kuhlkreislaufes und bewahren Sie diese auf.
e SchlieBen Sie Vorlauf (Water In) und Rucklauf (Water Out) des Gerates an.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr durch Fremdkérper

Wenn Sie bei der Kiihlkreisinstallation mit Dichtband arbeiten (z. B. Teflon oder Hanf)
diirfen keine Teile davon in die Turbine gelangen! Sie kénnten den Lauf hemmen oder den
Durchfluss véllig stoppen.

P Spiilen Sie Ihr Leitungssystem griindlich vor dem Anschluss.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr durch Kontaktkorrosion

Die wasserfiihrenden Teile im Gerét bestehen aus Kupfer, Messing oder rostfreiem Stahl.
Ein Anschluss an Leitungen aus Aluminium kann zur Korrosion des Aluminiums auf
Grund der unterschiedlichen chemischen Potentiale fiihren.

P SchlieBen Sie das Gerét nicht an ein Leitungsnetz aus Aluminium an.

7.2 Pressluft

Die Pressluft wird bendétigt um

e den Verschluss zu 6ffnen oder zu schlieBen

* im Gehause einen Uberdruck zu erzeugen, der das Eindringen von Schmutzpartikeln verhindern soll
* die Strahlweiche zu bewegen

» die Stellzylinder des Objektivs zu versorgen

SchlieBen Sie die Druckluftversorgung tber einen Kunststoffschlauch mit einem AuBBendurchmesser von
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6 mm an. Es wird ein Druck von 4 bar benétigt. Benutzerspezifische Modifikationen sind méglich.

ACHTUNG

Die verwendete Druckluft wird zum Spilen des Innenraums verwendet und darf daher kein Ol und

keine Partikel enthalten. Empfohlen wird die Verwendung eines Olabscheiders und eines Luft-Filters
fur Partikel gréBer 0,1um.

Pressluftregler _
0,05 bar ... 4 bar

Trigger  Trigger Photodiode
Out in Ouf

Prozessluft ] : C @ ‘
Pressluft m
- AR ®
anschluss I I /o)
g 6 mm L:-J]o

On/off 250V/20A AC

Vorlauf Rucklauf

Wasseranschluss g 12 mm

Abb.7.1: Anschluss von Pressluft und Kihlwasser
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7.3

Faseranschluss

ACHTUNG

Beschédigungsgefahr durch Schmutzpartikel aus der Umgebung.

P Bringen Sie die Strahlweiche in Position ,,Strahleingang*, bevor Sie die Faser stecken oder
abziehen. Dies gilt auch, wenn Sie die Schutzkappe am Fasereingang entfernen.

7.3.1

Faseradapter wechseln

Es kdnnen drei verschiedene Faseradapter bestellt werden. Diese liegen aber nicht automatisch bei.

Vor dem Wechsel missen folgende Bedingungen erfiillt sein:

1. Der Verschluss ist geschlossen.
2. Die Spulluft ist eingeschaltet.
3. Die Strahlweiche ist in der Position ,Strahlvermessung*.

Messung 3.

* Strahlvermessung

Abb.7.2:
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i e
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Grafische Benutzeroberflache der LaserDiagnoseSoftware
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Montage

Bendtigtes Werkzeug: Sechskantschliissel SW 4 mm.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Durch Staub oder Fingerabdriicke kann das Faserende verschmutzen und im Messbetrieb
durch Einbrand dauerhaft geschadigt werden.

p Beachten Sie die Empfehlungen des Faserherstellers. Fassen Sie das Faserende
nicht an und achten Sie beim Umstecken der Faser auf staubfreie Umgebung. Entfer-
nen Sie vor dem Lésen der Faser abgelagerten Staub vom Kabelbaum und von den
Steckverbindungen.

Abb.7.3:  Befestigungsschrauben des Faseradapters

Lésen und entfernen Sie die zwei Befestigungsschrauben A (M5x12; SW 4 mm) des Faseradapters.
Ziehen Sie den Faseradapter vom Gehéause ab.

Entfernen Sie am neuen Faseradapter die Schutzfolie.

Fixieren Sie den Faseradapter mit Hilfe der Passstifte am Gehause.

Setzen Sie die Befestigungsschrauben ein und ziehen Sie diese fest (Anziehdrehmoment 5 N-m).

A A

@ Schiitzen Sie die Faseradapter bei Nichtgebrauch faserseitig mit den mitgelieferten Schutzkap-
pen und einbauseitig mit einer Klebefolie.
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8 Elektrische Anschliisse
8.1 Netzanschluss

Stecken Sie den Geréatestecker des Netzkabels (im Lieferumfang) in die Netzanschlussbuchse rechts neben
dem Netzschalter und verdrehen Sie ihn um ca. 30° im Uhrzeigersinn, bis der Sicherungsschieber einrastet.
SchlieBen Sie den HP-MSM-I Gber den Schutzkontaktstecker an eine Wechselspannung von 230 V/20 A an.

Sicherungsschieber
eingerastet

C“/' E}
4

7
h_v—/'_?/
N

@

fy%

Abb.8.1: Netzanschlussstecker

8.2 Trigger In/Out
BNC-Buchsen, 5 V-TTL-Pegel

8.3 Photodiode Out
BNC-Buchse, Ausgang der Streulichtdiode.

8.4 PRIMES-Bus

Polbild D-Sub-Buchse, 9-polig (Ansicht Steckseite)

Pin Funktion

—_

GND

RS-485 (+)

+24 V

Nicht belegt

Nicht belegt

GND

RS-485 (-)

+24 'V

O |l | N]|]o|Joa |~ ]|]W]|DN

Nicht belegt

Tab.8.1: D-Sub-Buchse, PRIMES-Bus
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8.5 PROFINET® Kupfer/LWL
8.5.1 Datenstecker

Die PROFINET Steckverbinder Kupfer sind AIDA-kompatible RJ45-Steckverbinder. Die beiden RJ45-Buch-
sen sind intern Uber einen integrierten Switch miteinander verbunden. Links neben der jeweiligen Buchse
befinden sich zwei Status-LEDs. Die griine LED (LINK) leuchtet, wenn eine physikalische Verbindung her-
gestellt ist. Die gelbe LED (Tx/Rx) leuchtet beim Datenaustausch.

Die LWL-Ausflihrung besitzt SCRJ-Steckverbinder (passender Stecker, z. B.: Phoenix Contact, Artikel-Nr.
1402172; Typ FOC-PN-B-1000/...).

8.5.2 Spannungsversorgung

Die Spannungsversorgung erfolgt tber AIDA-kompatible Steckverbinder. Die beiden Steckverbinder sind
intern 1:1 durch verbunden. Das Kommunikationsmodul des HP-MSM-I hat einen Strombedarf, der unter
250 mA liegt und aus der Sensorversorgung entnommen wird.

Power-Geratestecker (Draufsicht Steckseite)
Pin Funktion
1 +24 V Sensorversorgung
2 GND Sensorversorgung
3 +24 V Aktorversorgung
4 GND Aktorversorgung
5 FE

Tab.8.2: Steckerbelegung Spannungsversorgung

8.5.3 Status-LEDs

Links neben dem Spannungsversorgungsstecker befinden sich zwei Status-LEDs. Die untere gelbe LED
leuchtet sténdig, wenn das Messgeréat keine physikalische Verbindung zum Bus hat. Die LED blinkt, wenn
eine Verbindung besteht, aber keine Daten ausgetauscht werden.

Die obere griine LED leuchtet, wenn tber den Bus ein DCP-Zyklus durchgefiihrt wird.

g
| §1
| B

3

-

E

]

o

J
h!

Profinetk

Abb.8.2:  HP-MSM-I PROFINET

Bedeutung der LEDs:

PROFINET® Port 1 | PROFINET® Port 2 | Status

Link (gran) Link (grun) DCP-Signal tber Bus

Tx/Rx (gelb) Tx/Rx (gelb) Communication
Dauerleuchten - keine Verbindung

Blinken - kein Datenaustausch
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Die LEDs ,Link" und ,, Tx/Rx* haben bei der LWL-Ausfiihrung keine Funktion.

8.6 Kommunikation mit PC

8.6.1 Ethernetanschluss (RJ-45)

Verbinden Sie das Gerat Uber ein Crossover-Kabel mit dem PC oder Uiber ein Patchkabel mit dem Netzwerk.

8. K]
Abb.8.3: Ethernet-Anschlussbuchse

8.6.2 Netzwerkbuchse D-kodiert (alternativ)

Verbinden Sie das Gerat mittels dem beigelegten D-kodierten Netzwerkkabels mit einem Rechner oder
einem Netzwerk.

8.7 Confirmation Button

Anschluss fiir den Freigabe-Handtaster. Er wird im Handbetrieb (10.2 auf Seite 80) benétigt, um Meldun-
gen der Software zu bestéatigen.
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8.8 Sicherheitskreise (Safety Interlock Process/Faser)

Zwei Sicherheitskreise schitzen das Messgerat vor Schaden durch Fehlbedienung, indem sie bei einem
Fehlerzustand innerhalb des Gerates den Laserstrahl abschalten.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Ist der Sicherheitskreis nicht angeschlossen, kann das Gerit im Fehlerfall durch Uberhitzung
beschéadigt oder der noch geschlossene Verschluss durch den Laserstrahl zerstért werden.

P SchlieBen Sie die Lasersteuerung so an die Pins 1 bis 4 und 3 bis 6, dass bei einer Unter-
brechung dieser Verbindung der Laser abgeschaltet wird (siehe Schaltplan, Abb.8.4).

Folgende Zustande 6ffnen den Sicherheitskreis:

e Der Verschluss ist geschlossen

* Kein oder zu wenig Kihlwasser

* Nicht ordnungsgemaBer Pressluftdruck

e Zuwenig Spulluft

e Schutzglaswechsler nicht in Position

e Ubertemperatur am Absorber oder einer der Platinen

¢ Die Strahlweiche steht in der falschen Position

» Der Interlockstecker ist nicht gesteckt (siehe [Tab.8.3, Pin 8)

Der Sicherheitskreis des HP-MSM-I wird beim Stecken der Faser zusatzlich mit dem im Faserstecker
integrierten Sicherheitskreis verbunden. Das bedeutet, dass im Betrieb Uber den Faserstecker der Laser
automatisch uber den Fasersicherheitskreis abgeschaltet werden kann.

Safety Interlock Process

Polbild (Ansicht Steckseite) Pin Belegung

Gemeinsamer Schaltkontakt

Wenn nicht betriebsbereit, mit Pin 1 gebruckt

Wenn betriebsbereit, mit Pin 1 gebriickt

Gemeinsamer Schaltkontakt

Wenn nicht betriebsbereit, mit Pin 4 gebrickt

Wenn betriebsbereit, mit Pin 4 gebrickt

Nj]o|j|lo|lh~]|]l | DNMD|=

24 V-Ausgang (Verschluss offen)/0 V (Verschluss geschlos-
sen)

8 24 V-Eingang (Erkennung des Interlocksteckers)

9 GND

Gehéuse | GND

Steckerbezeichnung EPIC M23A1 Einbaudose + Stifteinsatz 8+1
Hersteller: Lapp, Serie EPIC Circon M23 - Teilenummer: 72004000 und
73002744 - Bestellnummer bei RS: 219-497

Passende Kabelbuchse EPIC M23A1 Kabelstecker + Buchseneinsatz 8+1
Teilenummer: 44420037 und 73002740 - Bestellnummer bei RS: 219-
481

Tab.8.3:  Stecker Safety Interlock

Revision 02/2018 DE 31



PRIMES

HP-MSM-I PROFINET®

Safety Interlock Fiber

Polbild (Ansicht Steckseite)

Pin Belegung

Gemeinsamer Schaltkontakt

Wenn nicht betriebsbereit, mit Pin 1 gebriickt

Wenn betriebsbereit, mit Pin 1 gebrickt

Gemeinsamer Schaltkontakt

Wenn nicht betriebsbereit, mit Pin 4 gebriickt

Wenn betriebsbereit, mit Pin 4 gebriickt

24 V-Eingang (Hardwarereset Komplettgerat)

24 V-Eingang (Erkennung des Interlocksteckers)

Ol o|N]|] ool bl W DND|—=

GND

Gehéuse | GND

Steckerbezeichnung

Passende Kabelbuchse

EPIC M23A1 Einbaudose + Stifteinsatz 8+1

Hersteller: Lapp, Serie EPIC Circon M23 - Teilenummer: 72004000 und 73002744 -

Bestellnummer bei RS: 219-497
EPIC M23A1 Kabelstecker + Buchseneinsatz 8+1

Teilenummer: 44420037 und 73002740 - Bestellnummer bei RS: 219-481

Tab.8.4:  Stecker Safety Interlock Fiber

Interlock Interlock
angeschlossen freigegeben
o0—
GND
I
10
I
I
I
I
L. @
Pin 1 I Pin3 Pin 2
|
]
]
]
|
]
Pin 4 Pin 6 Pin 5

Abb.8.4:  Schaltplan der Interlockstecker
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9 Software

Fir den Betrieb des HP-MSM-I muss auf dem PC das PRIMES-Programm ,LDS* (LaserDiagnoseSoftware)
installiert werden. Das Programm befindet sich auf der mitgelieferten CD.

9.1 Systemvoraussetzungen

Betriebssystem: Windows® XP (SP3), Vista, 7"

Prozessor: Intel® Pentium® 1 GHz (oder vergleichbarer Prozessor)
Bendtigter

Festplattenspeicher: 15 MB

Monitor: 19" Bildschirmdiagonale empfohlen, Auflésung min. 1024x768
9.2 Software installieren

Die Software wird menlgesteuert von der mitgelieferten CD installiert. Starten Sie die Installation durch
Doppelklick auf die Installationsdatei ,Setup.exe” und folgen Sie den Anweisungen.

Die Installationssoftware schreibt das Hauptprogramm "LaserDiagnoseSoftware.exe" - falls nicht anders
spezifiziert - ins Verzeichnis "Programme/PRIMES/LDS". Dariiber hinaus wird auch die Einstellungsdatei
laserds.ini in dieses Verzeichnis kopiert. In “laserds.ini” sind die Einstellungsparameter fir die
PRIMES-LaserDiagnoseSoftware hinterlegt.

9.3 Software starten

Nach Abschluss der Installation kénnen Sie das Programm durch ein Klick auf das PRIMES-Symbol in der
neuen Startmenlgruppe oder die Desktopverkniipfung starten.

Messergebnisse darstellen, weil sonst eine Fehlermeldung erscheint, die Ihnen eine

@ Wahlen Sie beim ersten Start der Software im Startfenster die Option Vorhandene
fehlende Verbindung zum Gerat meldet.

PRIMES LaserDiagnosticeScftware - Willkormmen

Waz machten Sie tun??

" Messung durchfihren [Messgerdt muss angeschlossen sein)

» #* “orhandene Messergebrizse darstellen [kein Messgerat nobwendig)

Coperight [2] Primes GrbH PRiM Es

Cancel |

Abb.9.1:  Startfenster der LaserDiagnoseSoftware

' Unter Windows®7 kénnen vereinzelt Darstellungsfehler auftreten.
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9.4 Gerateadresse eingeben
1. Klicken Sie in der Menlileiste auf Kommunikation und wéhlen Sie Freie Kommunikation
aus.
| Pl S IR e P Dl o)

Datei Bearbeiten Messung Darstellung | Kommunikation | Skript  Hilfe

D* EF%, Gerdte suchen B

Freie Kommunikation...

H Liste gesuchter Gerdte...

Auf der Anschlussseite des HP-MSM-I befindet sich ein Aufkleber, auf dem die IP-Adressen von Gerét und

SPS-Board angegeben sind. Diese Adressen miissen Sie im Dialogfenster Freie Kommunikation
eingeben.

2. Wahlen Sie TCP und Zweite IP aus.
3. Geben Sie im ersten IP-Feld die Geratedresse und im zweiten IP-Feld die SPS-Adresse ein.
4. Klicken Sie auf die Schaltfliche Verbinden und anschlieBend Speichern.

TCP » (" Seriell (¢ TCP (| USE-To-Seriell [v Zweitel® | Parity  Primes Gerite Suchen

+Zweite IP Seriglle Schnittztelle

won [54 an [ [zdelay 0000
won [64 An 2 [mictin
won [54 an [i [a

Hex Code: Ciom Part:

TCP
HP-MSM-I- » P T I R T Vebinden | Sehlishen | Speichem |
Adresse ;
g, |00 Joo Joo foo oo [[m FindelP | | |
BEefehl | Senden |
SPS-Adresse » PO IR = T - [

BEefehl Senden

Eus monitor

-+ a5tatus IDCommStatus 0 10shatter O 10mirror 110ProtectionGlass 3 144 10input B5535 26212 1C
<> gg:::ﬂz IOCommStatus 010 shutker O [Omirror 1I0ProtectionGlass 3 144 [Dinput 65535 26213 1C
<> gg:z:ﬂz I0CommStatus 010 shutker O [0mirrar 1TI0PratectionGlass 3 144 10input 65535 26213 1C
<> gg:::ﬂ: IOCammStatus O [0shutter O [Omirrar 110PratectionGlass 3 144 10input 68535 26213 1C
<> gg:::ﬂ: IOCommStatus O 10shutter O [Omirror 110ProtectionGlass 3 144 10input 655635 26213 1C
<> gg:::ﬂz 10C ommStatus 0 10shutter O 10mirror 1I0FrotectionGlass 2 144 10input 65535 2621310 _

[ Messdaten anzeigen Léschenl Copy | 3chlieE-er| | Bus-Protokall schreiben
| Debuginfo anzeigen
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9.5 Benutzerebenen *OPTION **

Ab Version 2.9.034 ist die LaserDiagnoseSoftware optional mit einer Benutzerebenen-Steuerung erhaltlich.
Es sind mehrere Benutzerebenen vorhanden, die Uber ein Passwort aktiviert werden. Damit kénnen Sie die
Bedienmdglichkeiten in der Software einschréanken und so an die Anforderungen des Einsatzes anpassen.
Folgende Benutzerebenen sind definiert:

Benutzerebene Passwort Funktionszugriff

Operator (Op) Kein Passwort | Stark eingeschrankt
Controller (Co) 16wix Eingeschrénkt

Expert (Ex) Auf Anfrage Weitgehend uneingeschrankt
Professional (Pro) Auf Anfrage Weitgehend uneingeschrankt
Tab.9.1: Passworter fir Benutzerebenen

Beim Softwarestart kénnen Sie die Benutzerebenen-Steuerung im Startfenster aktivieren (Optionsfeld
Benutzerebene wechseln anklicken, siehe ). Wenn Sie diese Option nicht nutzen oder ein
falsches Passwort eingeben, startet die Software automatisch mit der niedrigsten Berechtigungsstufe ,Ope-
rator. Dies gilt auch beim Start durch eine Anlagensteuerung.

PRIMES LaserDiagnosticeSoftware - Willkomimen

YWas machten Sie tun??
™ Messung durchfihren [Messgerdt muss angeschlossen sein)

" ‘orhandene Messergebnizse darstellen [kein Messgerat nobwendig)

» #* Benutzerebene wechseln
| | ——@
Copuright [2) Primes GrbH PR I M Es

Cancel |

Abb.9.2: Benutzerebene wechseln

Sie kdnnen die Benutzerebene auch im laufenden Betrieb wechseln (Menl(l Bearbei ten » Benutzerebene
wechseln. . .). Auch hier werden Sie auf eine falsche oder fehlende Passworteingabe hin als Operator
angemeldet.

Die Benutzerebene ,,Operator” ist beispielsweise flir den Einsatz in der Produktion bestimmt. Hier ist zwar
die Ausfiihrung von Skripten gestattet, um eine automatische Ablaufsteuerung zu ermdéglichen, erweiterte
Einstellungen der angeschlossenen Gerate oder manuelles Speichern der Messergebnisse sind jedoch
nicht moglich.

Die Zuordnung der erlaubten Aktionen zur gewahlten Benutzerebene kénnen Sie entnehmen.
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Kein Gerat Gerat Messung Geladene
Softwarefunktionen angeschlossen | Messung
Datei Neu Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro [ Op = Operator
Offnen... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro Co = Controller
SchlieBen Co, Ex, Pro Ex = Expert
Alle Dateien schlieBen Co, Ex, Pro .
- Pro = Professional
Speichern Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Speichern unter... Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Export... Ex, Pro
Messeinstellungen laden... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Messeinstellungen speichern... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Protokoll... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Drucken... Co, Ex, Pro
Vorschau Drucken... Co, Ex, Pro
Zuletzt gedffnete Dateien Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Ende Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Bearbeiten | Kopieren
Ebene 16schen
Alle Ebenen l6schen
Benutzerebene wechseln... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Messung Messumgebung... Co, Ex, Pro Ex, Pro Ex, Pro Ex, Pro
Sensorparameter Ex, Pro Ex, Pro
Einstellung: Strahlsuche Ex, Pro Ex, Pro
CCD Geréteinfo...
CCD Einstellung...
LQM - Justage...
Leistungsmessung...
Einzelmessung Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Kaustik... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Start Justiermode
Optionen... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Darstellung | Falschfarben... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Falschfarben (gefiltert)... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Isometrie... Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Isometrie 3D... Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Ubersicht (86%)... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Ubersicht (2. Moment). .. Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Kaustik... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Rohstrahl...
Symmetrieprifung. .. Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Feste Schnitte Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Variable Schnitte... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Graphische Ubersicht... Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Systemstatus... Co, Ex, Pro
Evaluierungsparameter... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Farbtafeln Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Werkzeugliste Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Position... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro
Evaluation... 0 0 0 0
Kommuni- | Gerate suchen Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
kation Freie Kommunikation... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Liste gesuchter Gerate... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Skript Editor... Op, Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Auflisten... Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro |Co, Ex, Pro
Python... Op, Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Hilfe Aktivierung... Op, Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Uber die LaserDiagnose- Op, Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro Co, Ex, Pro | Co, Ex, Pro
Software...
Tab.9.2: Benutzerzugriff auf Softwarefunktionen
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9.6 Grafische Benutzeroberflache

Die grafische Benutzeroberflache der Software ist gegentiber der Standardversion um ein Einstell- und
Uberwachungsfenster erweitert und so an die Bedirfnisse einer automatisierten Strahliberwachung im
industriellen Umfeld angepasst.

Das zusatzliche Fenster ist in zwei Halften geteilt. In der linken Halfte kénnen Sie Einstellungen vornehmen,
Messungen auslésen und Messparameter darstellen.

In der rechten Haélfte kdnnen Sie das Messsystem bzw. die Prozessparameter tberwachen und
Messergebnisse speichern. So kénnen Sie die Voreinstellung fir eine Messung &ndern und gleichzeitig die
Systemparameter iberwachen.

Die Dialogfenster sind in Form von Registerkarten tbersichtlich angeordnet. Mit einem Mausklick auf den
Registerreiter wird das Dialogfenster in den Vordergrund geholt.

Neben den Standardmentis der LDS gibt es noch messgeratspezifische Menieintrage (z. B. Umgebung —
LQM-Justage), die fiir den Betrieb des HP-MSM-I keine Bedeutung haben.

Die Dialogfenster der Standard-LDS bleiben zur Wahrung der vollen Funktionalitét stets Gber die Menleiste
aufrufbar.

Verwenden Sie z. B. die flir den HP-MSM-I speziell entworfenen Dialogfenster, kann es sein, dass einige
Funktionen auch in den MenUs der Standard-LDS vorkommen.

Andern Sie eine Funktion in einem der beiden Dialogfenster, wird diese Anderung automatisch in dem
anderen Ubernommen.

LDS-Standardoberflache —

Mendileiste e Bearbeiten  Messung  Darstelung Sinpt Hife

Werkzeugleiste el el O [unbenannto Bl Bl
=]
i} Einstell- und ———— —
Uberwachungsfenster 000 o
Dialogfenster als —j—aar Veerbeom| Syrmiea | K| k| e i | Opk Bsnng|
Retehea Drokusraniation
Registerkarten )
* Handbeirieh Spelcherpiad

Aritweshi Shripfprogsmin ] D Nratabe'LDS v2 5 TNbrutall S

Strukiur Datelname

[Dohm =~ = =] [ =] [Crireem |

Skl slaten

Teut |

Speichern

N NV
Einstellen Uberwachen/Auswerten

Abb.9.3:  Hauptfenster der grafischen Benutzeroberflache
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Uber den beiden Reiter-Blécken sind zwei weitere Anzeigen und eine Interlock-Schaltflache
angeordnet.

Der Zustand der Uberwachten Funktionen wird in den Dialogfenstern durch ein Leuchtdio-
densymbol signalisiert £ (grin = in Ordnung; rot = nicht in Ordnung).

Ampelanzeige Schaltflache Stérungsanzeige
(Prozessuberwachung) (Interlock auslésen) (Grenzwertiiberwachung)
=] P
O O Interlock
Betriebsart | Voreinstellungen  Systemtsst ]Handhamah} Interlock Dokumentation | Ubemwachungsfunktion Systemiiberwachung | Optik Belastung |
Systemtest Systemiberwachung
Schutzglaswechsler Elektronik Temperaturiiberwachung
Masterboard Objiskt 245 o
Pos 1 | Pos 2 | Pos 3 | Pos 4 ) WersEeT O W £
AKLiv] @ Elektionik Leistungsmessung @ Faserumschaltung 25.0 °C
S (I & Contialeroard @ Trsgerplate %1 ¢
& 5PS Interface @ Absorber 218 °C
@ Deckplatts 243 o
Messobiekti Flat 252
Elektronische Kalibrierung O Bty O Rt E
Mechanik
Elektrische Leistung W € Endschalter Verschiuss Dffen
Kalorimetrische Leistung W & Endschalter Faserumschaltung Strahlmessung
P ’7 o @ Endschalter Strahlwegverangeung Inaktiv
& Endschalter Feldobiektiv Inakliv
Zeit
@ Lageerkennung Grundplatte (-0.02 | 0.08[0.97 )
Leistungsmessung
£ Schutzglaswechsler in definierter Stellung
Aktuelle Leistung 2w
Sicherheit Medien
Umgebungsparameter
& FaserSicherheitskrsis angeschiossen @8 Luftfiuss
wiellenldnge |1.064 pm
‘ J € Prozess-Sicherheitskreis angeschlossen @ Luftdruck 44 bar
Brenrweite Fokussieraptik 127 mm
@ Streulicht Schutzglas 1024 @ FKiihlwasser 216 ¢
Faserdurchmesser 0 pm
@ Streulicht Absorberrohr 443 @ Durchfluss Kihiwasser 57 Vmin
Ubemehmen

Abb.9.4:  Einstell- und Uberwachungsfenster

Ampelanzeige Prozessiiberwachung

Dies ist eine Sammelanzeige fiir die in der Uberwachungsfunktion (siehe Kapitel
Seite 54)) gewéhlte Parameter mit inren Grenzwerten (z. B. Laserleistung, Fokusradius,
Rayleighlange, usw.)

Interlock

Die Schaltflaiche Interlock ermdglicht ein Abschalten des Lasers aus der Software
heraus.

Stérungsanzeige

Diese Anzeige erscheint, wenn sich einer oder mehrere der Uberwachten Systemparameter
auBerhalb der erlaubten Grenzbereiche befinden. Beispielsweise wird eine Systemstdrung
ausgeldst, wenn der Kiihlwasserdurchfluss unter 4 I/min fallt. Die Anzeige einer Systemstérung
in der Software hat keinen Einfluss auf den Interlock. Dieser wird nur bei sicherheitsrelevanten
Stérungen (z. B. fehlendes Kiihlwasser) ausgelést.
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9.7 Ubersicht der Programmfunktionen

Datei Bearbeiten Messung Darstellung Kommunikation Skript Hilfe

Kopieren

Ebene laschen

—a

Alle Ebenen laschen

Benutzerlevel dndern...

Meu

Offnen...

Schlieen

Alle Dateien Schliefen
Speichern

Speichern unter...
Export...

Messeinstellungen laden...

Messeinstellungen speichern...

Protokoll...

Drucken...

Vorschau Drucken...
Zuletzt geaffnete Datei

Ende

Falschfarben...

Isometrie...

Isometrie 3D...

Kaustik...
Rohstrahl...

Systemstatus...

Farbtafeln...
Werkzeugleiste

Position...

Evaluation ...

-

Falschfarben (gefiltert) ...

Ubersicht (86%)...
Ubersicht (2. Moment)...

Symmetrieprafung...
Feste Schnitte...
Variable Schnitte...
Graphische Ubersicht...

Evaluierungsparameter...

Urngebung...

Sensorparameter...

Einstellung: Strahlsuche...

CCD Geratelnfo...
CCD Einstellung...
LOM - Justage...

Leistungsmessung...
Einzelmessung...
Kaustik...

Start Justiermode

Opticnen...

benanpt 0

—_
Editor...
Auflisten...
Python...
||
Altivierung...

Uber die LaserDiagnoseSoftware...

i —
Gerdte suchen

Freie Kommunikation...

Liste gesuchter Gerate..,
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Datei
Neu
Offnen
Schlief3en
Alle Dateien schlieBen
Speichern
Speichern unter

Export
Messeinstellungen laden
Messeinstellungen speichern

Protokoll

Drucken

Vorschau Drucken
Zuletzt gedfinete Datei
Ende

Bearbeiten
Kopieren
Ebene I6schen
Alle Ebenen I6schen

Benutzerebene wechseln...

Messung
Messumgebung

Sensorparameter

LQM-Justage
Einstellung Strahlsuche
CCD Gerate-Info

CCD Einstellungen

Leistungsmessung
Einzelmessung

Offnet eine neue Datei fir die Messdaten.

Offnet eine Messdatei mit den Erweiterungen “.foc’ oder “.mdf’.
SchlieBt die Datei, die in der Werkzeugleiste ausgewéhlt ist.
SchlieBt alle gedffneten Dateien.

Speichert die aktuelle Datei im .foc- oder .mdf-Format

Offnet das Menii zur Speicherung der Daten, die in der Werkzeugleiste ausge-
wéhlt sind. Nur Dateien mit den Erweiterungen ‘.foc’ oder ‘.mdf’ kénnen zuver-
lassig wieder eingelesen werden.

Exportiert die aktuelle Datei im Protokoll-Format ,,.xIs* und ,,..pkl ".
Offnet eine Datei mit Messeinstellungen mit der Erweiterung " .ptx ".

Offnet das Meni zum Speichern der Einstellungen des letzten Programmlaufs.
Nur Dateien mit der Erweiterung " .ptx " kénnen gedffnet werden.

Startet ein Protokoll der numerischen Ergebnisse. Sie kénnen wahlweise in
eine Datei oder eine Datenbank geschrieben werden.

Offnet das Standard-Druckmeni.
Zeigt den Inhalt des Druckauftrages.
Zeigt die zuvor gedffnete Datei an.
Beendet das Programm.

Kopiert das aktuelle Fenster in die Zwischenablage.

Loéscht die Daten aus der in der Werkzeugleiste angewéhlten Ebene.
Léscht alle Daten aus der in der Werkzeugleiste angewéhlten Datei.

Durch Eingabe eines Passwortes wird eine andere Benutzerebene aktiviert.

Hier kénnen verschiedene Systemparameter eingegeben werden, zum Bei-
spiel:

- Referenzwert flr die Laserleistung

- z-Achsen Offset

- Koordinatendrehung

- Wellenlange

- Bemerkungen

- Gerateoffset (Abstand Gerat - Laserstrahlquelle)

Folgenden Gerateparameter kdnnen hier z. B. eingestellt werden:
- die rAumliche Auflésung

- die mechanischen Bewegungsgrenzen in z-Richtung

- Auswahl eines der am Bus angeschlossenen Messgerate

- die manuelle Einstellung der z-Achse

Fir den HP-MSM-I nicht relevant

Bei HP-MSM-I nicht aktiv

Liefert Informationen Uber Gerateparameter

Spezielle Einstellungen kénnen hier vorgenommen werden
Triggermode

Triggerlevel

Belichtungszeit
Wellenlénge

Offnet das Messfenster Leistungsmessung.

Dieser Menupunkt ermdglicht den Start von
Monitorbetriebes und dem Videomode.

Einzelmessungen, des
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Kaustik...

Start Justiermode
Optionen

Darstellung
Falschfarben...

Falschfarben (gefiltert)...

Isometrie...
Isometrie 3D

Ubersicht (86%)...

Ubersicht (2. Moment)...

Kaustik...

Rohstranhl...
Symmetrieprifung...

Feste Schnitte...
Variable Schnitte...
Graphische Ubersicht...

Systemstatus
Evaluierungsparameter
Farbtafeln...

Werkzeugleiste
Position

Evaluation...

Kommunikation

Gerate suchen

Freie Kommunikation
Liste gesuchter Geréate

Skript
Editor

Auflisten

Ermdglicht den Start einer Kaustikvermessung. Sowohl automatische
Messungen als auch Serienmessungen manuell eingestellter Parameter
sind méglich. Die automatische Messung beginnt mit einer Strahlsuche und
durchlauft dann selbstandig den gesamten Messablauf. Lediglich der zu un-
tersuchende z-Bereich sowie die Zahl der gewlinschten Messebenen muss
eingegeben werden.

Bei HP-MSM-I nicht aktiv
Ermdglicht die Einstellung von Gerateparametern

Falschfarbendarstellung der rdumlichen Leistungsdichteverteilung.
Anwendung einer Spline Funktion auf die Leistungsdichteverteilung.
3-dimensionale Darstellung der rAumlichen Leistungsdichteverteilung.

Nur aktiv, wenn diese Sonderfunktion freigeschaltet ist. Erlaubt 3D-Ansicht von
Kaustik und Leistungsdichteverteilung sowie eine Isophotendarstellung

Numerischer Ubersicht der Messergebnisse in den verschiedenen Ebenen
basierend auf der 86 % Strahlradiusdefinition.

Numerischer Ubersicht der Messergebnisse in den verschiedenen Ebenen
basierend auf der 2. Momenten Strahlradiusdefinition.

Ergebnisse der Kaustikvermessung und die Resultate des Kaustikfits - wie
Strahlpropagationsfaktor k, Fokuslage und Fokusradius.

Darstellung der Rickrechnung auf den Rohstrahl

Analysewerkzeug zur Prifung der Strahlsymmetrie besonders fir die Justage
von Laserresonatoren. Kein Standardfeature der Gerate.

Darstellung der rdumlichen Leistungsdichteverteilung mit festen Schnittlinien
bei 6 unterschiedlichen Leistungsniveaus.

Darstellung der raumlichen Leistungsdichteverteilung mit frei wahlbaren
Schnittlinien.

Ermdglicht eine Auswahl graphischer Darstellungen - unter anderem des Radi-
us, der x - und y - Position Uber der z - Position oder der Zeit.

Auflistung der Giberwachten Systemparameter.
Laden gespeicherter Evaluierungsparameter.

Verschiedene Farbtabellen sind verfigbar um z. B. Beugungsphédnomene
detailliert analysieren zu kénnen.

Zum Anzeigen oder Ausblenden der Werkzeugleiste
Verfahren des Gerates in eine definierte Position.

Auswahl der zu bewertenden Parameter

Das System sucht den Bus nach den verschiedenen Gerateadressen ab. Das
ist notwendig, wenn die Geratekonfiguration am PRIMES-Bus nach dem Starten
der Software geandert wurde.

Darstellung der Kommunikation auf dem PRIMES Bus.

Listet die Gerateadressen der einzelnen PRIMES-Geréate auf (hat beim HP-
MSMI-I keine Funktion).

Offnet den Skriptgenerator, ein Werkzeug, um komplexe Messablaufe automa-
tisch zu steuern (mit von Primes entwickelten Skriptsprache).

Zeigt eine Liste der gedffneten Fenster an.
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Python Offnet den Skriptgenerator, um komplexe Messablaufe automatisch zu steuern
(mit Skriptsprache Python).

Hilfe
Aktivierung Ermaoglicht die Freischaltung von Sonderfunktionen

Uber die LaserDiagnose-
Software Liefert Informationen Uiber die Softwareversion

42 Revision 02/2018 DE



—®
HP-MSM-I PROFINET® PRIMES

9.8 Grundeinstellungen fur eine schnelle CW-Messung

Da die PRIMES-LaserDiagnoseSoftware fir unterschiedliche Messbedingungen konzipiert ist und daher
vielfaltige Einstellmoglichkeiten bietet, werden im Folgenden die wichtigsten Einstellungen fiir eine schnelle
CW-Messung aufgezeigt (eine tabellarische Checkliste dieser Einstellungen liegt dem Gerat bei).

1. Dialogfenster: Voreinstellungen

Voreinstellungen

Woreinstellungen

Optik

@ Standard 14783 g ] Schutzlas j—

" Kleine Foki  1:7.248

(" Grofe Foki - 1:1.378 1 U
Messung
* Shahlvermessung Filfaktor F - .
tllifaktor Min 0.5 / Soll 0.6 / Max 0.7

" Fasermessung Min |05 Soll |06 Maw |07

Aufldsung Mittelung Anzahl
[ =] o Jee  x[f[wene = EN—! Auflésung 64 x 64 wahlen
™ Symmetrizche Messfenster Iz Optimierung aktivieren

CCD

© Betriebsmode CW wéhlen

" Betriebsmode Trigger

Triggerlevel —J— 2001 Dielay 12 ps

2. Dialogfenster: Systemtest

Systemtest I

Systemiest

Schutzglaswechsler

Pos. 1 Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4
Aktiv ®
Verschmutzt o o -] o

Elektronische Kalibrierung

Leistungstest [elektranizche Kalibrierung)

Elektrische Leistung ,7 W
Kalorimetrische Leistung ,7 W
Abweichung ,7 [+

Zeit ,7

Leistungsmessung

Aktuelle Leistung 0w

Umgebungsparameter
Wellenlénge [1.054 | wm WeIIenIénge wahlen
Brennweite Fokussieroptik mm Brennwelte elngeben
Faserdurchmesser 0 pm

| | Ubernehmen

Ubesehmen

Al
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3. Dialogfenster: Expertenbetrieb

Expertenbetieb |

i~ Einzel ng
Messmode
L
IE\nza\massLj
Shart Strahlradius
Stop Strahlradius x
= Reset Strahlradius y
Strahlsuche .
L Lagey
Lagez

¥ Symetrisch W Falschfarben |49.91

vz -] % [om ] fodeien

i

ron [ ] e feer =1 =] [
i~ Kaustikmessung
" Manuelle Messung - Z-Fostion
& Automatische Messung I 120 Laserleistuna ® Automatische Messung wahlen
108
B Fokusradius
Stiahlsuchebene IEheneD vl = Fokuslage
2
Startebene IEbaneD -] = Ravleighlanae
RE Diveraenz
Messebenen |1U 'I % BPP
24
= Astiomatismus
b Winkel (/%)
Irientierung (z/z')
Stop 000 2000

4. Menii: Messung = CCD Einstellung

® Messdaten wéahlen

Mormal Trigger -

Aktualisieren
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5. Menii: Messung = Optionen

M Nullwert-Korrektur
aktivieren

Option (nur fir advanced User)

IS

Meszeinstellung

Iv  Aktiviers "Messung beendet” Machricht
[ FFT# [ FFTY FFTRadius |2
[ Wollautomatische Kaustik [nur fir RSH)
|v*  EeamFind aktivieren

Integrationszeit-Koeffizient CCO:

Strahlsuche-lteration: 3

Maxn. Kaustic iteration: 3

—

FiillFak.tor

Max ||:|_7|:| Min |U.5U Sall |U.5l:l

| Fiillfaktor-Oberpriifung aktivieren

parl 005 par2 |0.20

Eearbeitungseinstellung
v CCD-Kompensation aktivieren

v Kompensation fir Pyra-Detektor aktivieren
[ Sunc. aktiviersn [ Filker aktivieren
[ Defekte Pigelignaricren [CROS]

[ Defekte Pizelignarieren (CCO)

Auswertungseinstellung

l [w* Mullwer-Karrektur fiir positive Valumen

[ Anzeige Durchmesser
[ Mehr Information in der Pratakolldatei

Video Mode
Anzahl der Meszungen:  |333

Ansicht

Schriftgrad: 10 - v Fenster Sffnen

Werstirkung optimisren

Schuelle Max  |3500 Min: | 1000
IMax. lteration: |? Sohritt: |2 j
LineScan

Offzety Korrekbur: 0.000

Z-Fosition

Oiffzet; |2063 Offzet [bottom]; |5.90

Obemehmen | |ﬂbernehmen in allen Ebenenl

9.9 Einstellméglichkeiten in der Softwareoberflache

Die folgenden Erlauterungen zu den Konfigurationsmdglichkeiten sollen lhnen helfen, die passenden
Einstellungen fur die jeweilige Aufgabenstellung vorzunehmen. Unterschieden werden drei Kategorien, die
in einigen Abbildungen mit farbigen Rahmen hervorgehoben werden.

Rote Umrandung

Diese Einstellungen miissen

Blaue Umrandung

Sie immer wie in der Bildschirmkopie abgebildet vornehmen.

Die Einstellungen hangen vom gewilinschten Betriebsmodus (CW; Puls; Einzelpuls; Messserie; usw.) ab.

Ihre Bedeutung wird im Folgenden naher beschrieben.

Grune Umrandung

Einstellungen die Sie vor jeder Messung neu vornehmen mussen. Die Einstellungen sind abhangig von
der konkreten Messaufgabe, wie zum Beispiel der Wellenlédnge, der Leistung oder auch der Geometrie des

Laserstrahls.
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9.9.1 Betriebsart
Legen Sie die gewiinschte Betriebsart fest.

Handbetrieb

Im Handbetrieb kénnen Sie Skriptprogramme ausfihren. Manuelle Eingaben sind nicht erlaubt. Eine Aufli-
stung der Skripte finden Sie in [Tab.10.1 auf Seite 81

Automatikbetrieb

Der Automatikbetrieb ist nur von der Anlagensteuerung anwahlbar. In dieser Betriebsart wird ein
voreingestelltes Skript automatisch ausgefiihrt. Der HP-MSM-I wird ausschlieBlich Uber die beiden SPS-
Interfaces bedient (siehe |,Automatikbetrieb” auf Seite 97)).

Expertenbetrieb

Der Expertenbetrieb ist aus der Benutzerebene "Professional" anwahlbar. Sie kénnen alle Messfunktionen
von Hand bedienen und steuern. Weiterhin stehen lhnen alle Standardfunktionen der LDS zur Verfligung.

Betriebsart lVoreinsteIIungen Systemtest ]Expertehbetn'eb Interock

Betriebsart

" Handbetrieb

Auzwahl Skriptprogramm

" Autaratikbetrieb

* Expertenbetrich

Abb.9.5:  Dialogfenster Betriebsart
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9.9.2

Voreinstellungen

In diesem Dialogfenster kénnen Sie Messeinstellungen vornehmen fir:

. die Optik

. die Messung

o den CCD-Sensor

Woreingtellungen

Betiebzart  Voreinstelungen ] Systemtest | Expertenbetrieb | Interlock

Optik
o St 1:4.783 Filter . Schutzglaz .
" Kleine Foki  1;7.248
il 1
(" GroPe Foki  1:1.378
Messung
* Stahkvermessung Fuilliaktor
i Fasermessung kin |DE Sal |DE [LEH 0.7
Auflozung Mittelung Anzahl
|E;4 ﬂ b |E;4 ﬂ |N-:-ne m

[ Symmetrizche Messfenster

CCD

I|7 Optimieruing

i+ Betiebsmade Cw/

" Betriebsmode Trigger

Abb.9.6:

Filter

Triggerlevel —J— 2001

Delay 12 s

Triggerkanal

|anmal Trigger j

Belichtungszeit 466 s

Triggerauswahl

|D0 Transfer ﬂ

W

dB

Dialogfenster Voreinstellungen

Der notwendige Filter ist abhangig von der Wellenlange und der Intensitét des Laserstrahls und muss pas-
send zu jeder Messaufgabe gewahlt werden.
Passend ist der Filter dann, wenn innerhalb einer Kaustikmessung alle Messebenen mit einer Integrationszeit
zwischen 18 ms (-20 dB) und 0,18 ms (-60 dB) vermessen werden. AuBerhalb dieser Grenzen sinkt das
Signal/Rausch-Verhéltnis des CCD-Sensors, so dass die Messgenauigkeit verringert wird.
StandardmaBig ist das Gerat mit funf Filtern der optischen Dichte zwischen OD1 (1:10) bis OD5 (1:100 000)
bestickt. Die Position 6 ist leer, um den Laserstrahl ungefiltert passieren lassen zu kénnen.
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Fullfaktor
Standardeinstellung: Max 0.7 / Min 0.5 / Soll 0.6".
Fur stark deformierte Strahlen kénnen Sie den Wert auf ,Max 0.6 / Min 0.4 / Soll 0.5 &ndern.

Der Fiillfaktor ist der Quotient aus dem Strahldurchmesser und der Kantenlange des Messfensters.

Der Fllfaktor hat keinen Einfluss auf die Messgenauigkeit, wenn:

¢ das Messsignal nicht beschnitten ist
* im Messergebnis keine Rauschanteile sind
* kein Fehler in der Offsetbestimmung enthalten ist

Da diese Bedingungen bei einer realen Messung nicht gegeben sind, kénnen zu kleine Fllfaktoren zu
groBen Messungenauigkeiten fuhren.

Der fur das bestmdgliche Messergebnis optimale Fillfaktor ist abh&ngig von den Rausch- und
Nulllevelfehler-Anteilen der Messebene.

Fur TopHat- und GauBstrahlférmige Laserstrahlen sollte der Fullfaktor zwischen 0,5 und 0,7 liegen. Weist
ein Strahl jedoch Beugungsringe auf und sollen diese vollstandig im Messfenster liegen, kann der optimale
Wert fir den Fullfaktor auch zwischen 0,5 und 0,6 liegen.

Optimierung

Aktiviert die automatische Anpassung der Integrationszeit des CCD bei jeder Messung. Dadurch kann das
Signal/Rausch-Verhéltnis tber eine Kaustikmessung konstant hoch gehalten werden.

Fir spezielle Messanwendungen kann es sinnvoll sein, diese Funktion zu deaktivieren und die Integrationszeit
fest auf einen Wert zwischen 12 ps und 200 ms einzustellen. Wichtig ist dabei, dass mit Hilfe der Filter eine
ausreichende Abschwéchung des Laserstrahls gewahrleistet wird.

Auflésung

Sie kénnen die Anzahl der Pixel im Messfenster vorgeben. Beachten Sie, dass eine gréBere Anzahl von
Pixeln zu einer langeren Messdauer fihrt. Wir empfehlen wegen der Messgenauigkeit mindestens eine
Auflésung von 64 Pixeln.

Betriebsmode

Die Einstellung ist von der Betriebsart des zu vermessenden Lasers abhéangig. Beachten Sie, dass gepulste
Laser mit einer Pulsfrequenz gréBer 500 Hz auch im Modus "CW" vermessen werden kdnnen.

Wenn Sie fir ein CW-Lasersystem einen getriggerten Betrieb auswéhlen, wird immer eine Fehlermeldung
Error Black Pixel Measurementoder Time out during measurement ausgegeben.

Delay (nur fur getriggerten Betrieb und Einzelpuls)

Zeit, die das Messsystem zwischen dem Erkennen eines Triggerpulses und dem Start der Messung warten
soll. Zusammen mit der Funktion Belichtungszeit, kdnnen definierte ,Fenster” aus Pulszyklen (z. B.
genau 1 Puls, oder Teile eines ms-Pulses) vermessen werden.

Belichtungszeit

Diese Funktion legt eine definierte Belichtungszeit fest. Hierzu muss zuerst die Optimierung deaktiviert
werden, da sonst die Belichtungszeit vom Messgerét selbst optimiert und somit verandert wird. Auch diese
Funktion wird hauptséchlich bei der Vermessung von gepulsten Lasersystemen angewendet.
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9.9.3 Systemtest

Im Dialogfenster Systemparameter kdnnen Sie den Zustand der Schutzglaser prifen, eine elektronische
Kalibrierung starten und Umgebungsparameter eingeben.

Schutzglaswechsler
Das Schutzglas, welches sich in der Eintrittsdéffnung befindet, ist mit einem Kreuz als aktiv markiert. Eine

Verschmutzung des Schutzglases wird mit einer roten LED signalisiert.

Betriebsaltl Yoreinstellungen  Systembest ]Expefteﬂbemeb] Interlock]

Syztembest

Schutzglaswechsler

Pos_ 1 Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4
Albctiv »
Verschmutzt [+ @ [+ &2

Elektronische Kalibrierung

Leiztungstest [elektronizche Kalibriemng)

Elektrische Leistung li
K.alorimetrizche Leiztung li Wi
Abweichung li @

Zeit li

£

Leistungsmessung

Aktuelle Leistung o w

Umgebungsparameter
Wellerlinge |[1.084 | pm
I Brennweite Fokussieroptik | 127 mm
Faserdurchresser | 0 pm

Uberrehmen

Abb.9.7:  Dialogfenster Systemtest

Wellenlédnge

Die GesamtvergréBerung kamerabasierter Messsysteme ist abhangig von der Wellenlédnge. Daher muss vor
jeder Messung gepruft werden, dass hier die richtige Auswahl getroffen wurde. Die hier angezeigten Wellen-
langen sind Kalibrierpunkte des Messobjektivs. Durch die achromatischen Eigenschaften der Messobjektive
kénnen Sie beispielsweise mit dem Kalibrierpunkt bei 1064 nm in einem Wellenldngenbereich zwischen
1030 nm und 1100 nm messen, ohne dass signifikante Messfehler entstehen.

Brennweite

Aus dem eingegebenen Wert wird im Darstellungsfenster Kaus tik auf den Rohstrahldurchmesser an der
fokussierenden Optik zuriickgerechnet. Fir Messsysteme der MSM-Serie muss der Wert manuell einge-
tragen werden.
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9.9.4 Expertenbetrieb

Sie kénnen Einzelmessungen und Kaustikmessungen durchfiihren. Die Funktionalitat entspricht den beiden
Messfenstern Einzelmessung und Kaustikmessung in der LDS-Standardsoftware.

Betriebsart | Voreinstellungen | Spstemtest  Expertenbetnieb | |nterlock

Einzelmeszung

Messmade

: Laserleistung
Einzelmess. «

Start Strahlradius

Q Strahlradius x

i

M Strahlradius y
Strahlzuche

Lagex

Lagey

Lagez

v Symetizch | v Falschfarben (4991

ns42  ~| % o2+ K.opieren

Zoom |‘| ﬂ Ebene |Ebene 1] j ﬂ

F.auztikmessung

i

verschiuss auf

-

" Manuelle Messung Z-Postion
* Automatizche Messung 120 Lazerleistung
108
# Fokusradius
Stahlsuchebene |Ebenel - B4 Fokuslage
72
Statebene |Ebene0 || ©04 Ravleighlinge
| Divergenz
tessebenen |10 - 28+ BPP
244
Astigmatismus
i Winkel (/)
Irientierung (z/z')
Stat | | [ooo 20,00

Abb.9.8:  Dialogfenster Expertenbetrieb

Messmode

Sie kénnen drei Messmodi wéhlen. Bei Einzelmessung und Monitor Betrieb werden alle nétigen
Kompensationen (Smear, Diffusion) und die Integrationszeitanpassung bei jeder Messung neu durchgefihrt.
Das bedeutet, dass in diesen Modi gultige Messdaten erzeugt werden.

Die Betriebsart Videomode erzeugt fehlerbehaftete Messdaten. Hier wird die Integrationszeit aus der letzten
Messung ibernommen und nicht variiert. Auch werden keine Kompensationsmessungen durchgefihrt, so
dass Stdrsignale nicht unterdriickt werden.

Wegen der ,hohen“ Messfrequenz von ca. 5 Hz kann es dennoch sinnvoll sein, mit diesem Betriebsmode
zu arbeiten. Die numerischen Ergebnisse sind allerdings nur bedingt belastbar und sollten nicht absolut,
sondern immer relativ zueinander bewertet werden.

Symmetrisch

Bei dieser Option werden nur quadratische Messfenster zugelassen. Deaktivieren Sie diese Option, wenn
Sie einen elliptischen oder rechteckigen Laserstrahl vermessen wollen.
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Kaustikmessung

Bei der automatischen Messung bestimmen das Messsystem und die LDS fiir jede Messebene die ideale
Messfensterposition (in x- und y-Richtung) und die flir den Fullfaktor optimale MessfenstergréBe.

Mit der Messebenen-Anzahl und den Messgrenzen z-Richtung wird die Ebenenlage in z-Richtung errechnet.
Bei der Anpassung der Messfenstergré3e und der Messfensterposition in x- und y-Richtung kann es durch
die Anzahl der lterationen (max. drei pro Ebene) zu einer verldngerten Messdauer kommen.

Bei wiederkehrenden Messaufgaben und bei Wiederholungsmessungen wéahlen Sie den Messmode Manu-
elle Messung.Dann Ubernimmt das Messsystem die Messfensterpositionen und Messfenstergréf3en aus
der vorangegangen Messung oder aus einer .ptx-Datei (siehe Kapitel .9.6 auf Seite 53). Dies reduziert
die Messdauer deutlich, setzt aber voraus, dass sich der Laserstrahl nur minimal in der Lage und seinen
Parametern andert.

Strahlsuchebene

In diesem Dropdown-Feld geben Sie die Ebene vor, in welcher der Strahl gesucht wird. Ist im Dialogfenster
Optionen die Funktion BeamFind aktiviert, ist das auch die Ebene bei der diese Funktion ausgefihrt
wird. Bei deaktivierter BeamFind-Funktion muss eben diese Ebene manuell vorgemessen werden, um
sicherzustellen, dass der Laserstrahl gefunden wird.

Startebene

Im Dropdown-Feld Startebene kdnnen Sie die Ebenennummer angeben, bei der die Messung gestartet
wird (Werkseinstellung Ebene 0). Verandern Sie die Werkseinstellung nur, wenn Sie in ein bestehendes
Dokument messen und die vorhandenen Messdaten nicht tberschreiben mdchten.

Wenn Sie beispielsweise eine Kaustik mit 21 Ebenen gemessen haben und mdchten den Messbereich zu
kleineren Z-Werten hin vergréBern, kdnnen Sie die Startebene auf 21 setzen und den Messbereich entspre-
chend verandern. Die neuen Messwerte werden dann ab Ebene 21 in das bestehende Dokument geschrieben.

Messebenen

Im Dropdown-Feld Messebenen legen Sie die Anzahl der im Z-Bereich zu messenden Ebenen fest. Da
das Programm die Messebenenabstédnde im Automatikbetrieb immer &quidistant setzt und der Messbereich
fast immer symmetrisch um den Fokus liegt, sollten Sie eine ungerade Anzahl von Messebenen wéhlen. So
ist gewéhrleistet, dass die Fokusebene gemessen wird.

Die Strahlvermessungsnorm DIN 11146 schreibt mindestens 10 Messebenen vor. Es sollen 5 Messungen
innerhalb einer Rayleighlange gemesgen werden und 5Messungen au3erhalb von 2 Rayleighlangen. Daraus
resultieren bei &quidistanter Verteilung-mindestens-t-=Messebenen in einem Bereich von +3 Rayleighlangen.

Start- und Endposition

Dem HP-MSM-I liegt ein TCP-Zertifikat bei. Dieses Zertifikat beschreibt die Position der internen Z-Achse an
der der Fokus des eingekoppelten Lasers auf der CCD abgebildet wird. Die 3 angegebenen Werte beziehen
sich dabei auf die 3 méglichen Strahlwege im System.

Fur eine erfolgreiche Kaustikmessung sollte die Ober- sowie Untergrenze des ausgewdhlten Z-Bereichs
symmetrisch um die im TCP-Zertifikat angegebenen Werte liegen.
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9.9.5 Interlock

Das Dialogfenster Interlock erméglicht ein Abschalten des Lasers aus der Software heraus.

Mit der Schaltfliche Interlock auslésen schalten Sie den Laser aus. Mit der Schaltflache Interlock
zuriicksetzen wird der Sicherheitskreis wieder freigeschaltet.

Betriebsart] Woreinstellungen S_l,lstemtest] Expertenbetrieb Interlock

Interlock.

Interlock

Interlock zurlicksetzen

Interlock ausldsen

Abb.9.9:  Dialogfenster Interlock
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9.9.6 Dokumentation

Hier definieren Sie, welche Daten, in welchem Verzeichnis und unter welchem Namen gespeichert werden.
Bereits gespeicherte Einstellungen kénnen Sie mit der Schaltflaiche Messeinstellungim Fensterbereich
Laden als aktuelle Einstellungen laden.

Dokumentation lUberwachungsfunktion S_l,lstemu’berwachungl Optik, Belastung]

D okumentation

Speicherpfad

Pfad | DM nstallerthLDS 29,33 nstall Src

Struktur Dateiname

|Datum j |Zeit ﬂ |Text ﬂ |Laufnummel ﬂ

Tent |

Speichern

Meszeinstelung

Prozessparameter

Laden

Meszeinstelung |

Abb.9.10: Dialogfenster Dokumentation

Speicherpfad

Klicken Sie auf die Schaltflache Pfad, um den gewiinschten Speicherort auszuwéhlen.

Struktur Dateiname

Hier kdnnen Sie die Struktur des gewlinschten Dateinamens vorgeben. Die Reihenfolge der Strukturelemente
Datum, Zeit, Text und Laufnummer kénnen Sie frei wahlen. Im Eingabefeld Text kénnen Sie einen belie-
bigen Dateinamen eingeben. Die Strukturelemente werden durch einen Unterstrich voneinander getrennt.

Beispiel:

20_01_2011_17_05_Testmessung_001. Dateiendung

e

Datum Uhrzeit Text Laufnummer
Speichern

Sie kénnen die verschiedenen Datensétze einzeln oder alle gleichzeitig speichern.
Dabei erhalten die Dateien folgende Dateiendungen:

Messeinstellung ptx
Messdaten foc
Protokoll Ixt
Prozessparameter .eval
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9.9.7 Uberwachungsfunktion

In diesem Dialogfenster wahlen Sie die zu berwachenden Parameter aus und legen die Grenzwerte fest.
Die Messergebnisse werden angezeigt (Ist) und mit den Grenzwerten verglichen. Mit den Schaltflachen
unter der Tabelle kénnen Sie lhre Einstellungen speichern oder gespeicherte Einstellungen wieder laden.

Dokumentation  Ubenwachungsfunktion | S_I.Jstemi.jl:uerwachungl Optik. Belastungl

— Shrahluberwachung
Min | Warn | Ist Warn | Max
[+ Standard Fit [%4] 0.00 0.50 3.00 5.00
|+ Power Stable (W] -100 50 [ -0 100
[v Astigmatism Ratio [%] 0.00 0.00 0.03 0.50 1.00
|7 Focus Radius X [mm] 0.0100 0.0300 0.0500 0.1000
[+ Focus Radius ¥ [mm] 0.0100 0.0300 0.0500 0.1000
|7 Focus Radius [mm] 0.0100 0.0300 0.0500 0.1000
[+ Focus Position X [mm] -0.200 -0.100 0.100 0.200
[+ Focus Position Y [mm] -0.200 -0.100 0.100 0.200
[+ Focus Pasition Z [mm] 80.000 82.000 85.000 90.000
[+ Kvalue 0.50 0.67 1.00 1.00
|7 KValue X 0.50 0.67 af 1.00 1.00
[ Kvalue Y 0.50 0.67 9( 1.00 1.00
[+ Caustic Min Power [W] 50 100 0 10000 10000
[+ caustic Max Power [W] 0 0 0 7500 8000
[+ Caustic Mean Power W] 0 50 0 7500 2000
[+ BPP 0.200 0.250 532 0.750 1.000
[ = 1.00 1.00 1.50 2.00
|7 M= X 1.00 1.00 1.50 2.00
[v =y 1.00 1.00 1.50 2.00
[+ Beambirection y 0.00 0.00 2.00 3.00
[+ BeamDirection X [7] 0.00 0.00 2.00 3.00
[v BeamDirection ¥ [7] 0.00 0.00 [.36 2.00 3.00
[+ Rayleigh Length [mm] 0.01 0.03 2.50 10.00 30.00
[+ Divergence [mrad] 0.05 010 10.00 0.35 0.40
Toleranzgrenzen speicheamm
1

Abb.9.11: Dialogfenster Uberwachungsfunktion

Ein Uberschreiten der Grenzwerte hat Einfluss auf die Farbdarstellung in der Ampelanzeige (Abb.9.4 auf
Seite 38). Sobald ein Warnwert die Grenze iiber- oder unterschreitet, leuchtet der gelbe Kreis. Werden
die Min/Max-Werte Uber- oder unterschritten, leuchtet der rote Kreis. Die Ist-Werte in der Tabelle des
Uberwachungsfensters werden ebenfalls entsprechend farbig markiert.

- —

‘ +) Grenzwerte

Ampelfarbe

(-) =

m Gelb
M|n

Warn Warn

Abb.9.12:  Ampelfarben beim Uberschreiten der Grenzwerte

54 Revision 02/2018 DE



HP-MSM-I PROFINET®

PRIMES

9.9.8 Systemiiberwachung

Im Dialogfenster Systemiberwachung werden die iberwachten Systemparameter und Sensorinformationen

angezeigt.

Dokumentation] Ubemwachungsfurktion  Systemibenmachung ] Optik Belastung]

Systemiibenwachung

Elektronik

& Masterboard

& Elekbonik Leistungsmessung
& Controllerboard

& SPS Interface

& Messobjektiv
Mechanik

Yerschluss
Strahleingang
Strahlwegverlangenung
Feldobjektiv

Lageerkennung

oo eao

Schutzglaswechsler in definierter Stellung

Sicherheit

& FazerSicherheitskieis angeschlossen

& Prozess-Sicherheitskreis angeschlossen
& Sheulicht Schutzglas ,ﬁ
& Sheulicht Absorberrohr m

Temperaturiiberwrachung
& Objektiv

& Faserumschaltung
& Tragerplatte

@& Absorber

& Deckplatte

[
]
.

~a Rl ~a ra
- o of om o =
o o o o o o

& Platinen

Offen
Prozesseingang
Inaktiv

Inaktiv

Grundplatte [ -0.02 | -0.08 | 0.97 )

Medien

@ Luftfluss

@ Luftduck 45 par
@ Kihhwazser 208

& Durchfluss Kikhwasser 58 Imin

Abb.9.13: Dialogfenster Systemiberwachung

Lageerkennung

Die Lage wird von einem dreiachsigen Beschleunigungssensor erkannt. Dabei dient der Gravitationskraftvektor
als Referenz. Die Anzeige ist abhangig von der Geratelage. Genau ausgerichtet wirde die Lageerkennnung
bei Befestigung Uber die Grundplatte die Werte 0/0/1g (x/y/z) anzeigen (Toleranz + 0,1g).

? Grundplatte

Abb.9.14: Koordinaten der Lageerkennung
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Streulicht Schutzglas/Absorberrohr

Die Anzeige kann 0 ... 4095 counts anzeigen (12 Bit). Diese Uberwachung ist interlockrelevant. Da zurzeit
keine praxisbezogenen Erfahrungswerte vorliegen, ist der Grenzwert entsprechend hoch eingestellt.
Temperaturiiberwachung

Fur die Temperaturiberwachung sind Warn- und Interlockschwellen definiert. Wird die Warnschwelle erreicht,
leuchtet das LED-Symbol rot (ﬂ-). Beim Erreichen der Interlockschwelle wird der Interlock ausgel6st.

Uberwachte Stelle Warnschwelle in °C Interlockschwelle in °C
Objektiv 40 55
Faserumschaltung (Umlenkspiegel) 70 80
Tragerplatte des Fokus-Messsystems
Absorber

- 40 55
Deckplatte (Eintrittsblock)
Platinen

Tab.9.3: Warn- und Interlockschwellen

9.9.9 Optikbelastung

In diesem Dialogfenster wird nach erfolgter Kaustikmessung eine Abschatzung tber die maximal zuldssige
Laserleistung gemacht. Dieser Dialog soll vor allem bei ,unbekannten“ Laserstrahlparametern dabei helfen,
das Messsystem vor Beschadigung zu schitzen.

Dakumentation | Ubenwachungsfunktion | Systemiiberwachung Optik Belastung ]

Optik Belastung

Laserleistung der aktuellen Kaustikmessung 050  kw

Strahldurchmesser | Leistungsdichte

Bearbeitungskopf 38.6 mm 0.1kW/em?
Umlenkspiegel Strahlweiche 10.3mm 1.2 kW/cm?
Schutzglas Messobjektiv 9.5mm 1.4kW/cm?

1. Optik Messobjektiv

Obere Kaustikgrenze 13.1mm 0.7 kW/em?

Untere Kaustikgrenze 15.0 mm 0.6 kW/em?

Umlenkspiegel Absorber

Obere Kaustikgrenze 23.1mm 0.2kW/am?

Untere Kaustikgrenze 22,3 mm 0.3kW/fam?

Mawimal zulassige Laserlsistung bei den

eingestelten Kaustikpatametern 1000w

Abb.9.15: Informationen Uber die Optikbelastung
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9.9.10 Dialogfenster Option (Standardmenlii Messung)

et

Option (nur fir advanced User)

Mlezseinstellung Auswertungzeinstelung

|w  Aktiviere rMe-ssung beendet” Machricht

[ FFT# [ FFTY FFTRadius |3
[ wollautomatische Kaustik [nur Fir MSk)

[ Mullwert-Kaorrektur fiir positive Yolumen

[ Anzeige Durchmesser
[ Mehr Information in der Protokolldatei

LU v BeamFind aktiviersn |

Yideo Mode
Inteqrationzzeit-Kosffizient CCO: | I.ﬁ.nzahlderMeswngen- |389 I
Straklsuche-keration: 3 Enicht
ay. Kaustic iteration: 3 ISchrithrad: |1I2I j [ Fenster &ffnen I
r
Fi.ill_aktnr Werstarkung optimieran
| T ¥ O = Schuelle [Maz: | 3500 Min: | 1000
Fiillf aktor-Uberpriifung aktivieren Mat. Iteration: |7 Schritt: |2~ |
parl (005 par2 (020 LineScan

Cift=zeti Karrektur: 0.000

Etearbeitungseinstellung
v CCD-Kompenzation aktivieren

[w  Kompenzation fiir Pyro-Detektor aktivienan
[ Sync. aktivieren | Filter aktivieren
[ Defekte Pizel ignorieren [CMOS)

| Defekte Pitel ignorieren [CCO)

Z2-Position

Ciffzet: | 2063 Offset [battam]: [5.90

Obernehmen | |Ubernehmen in allen Ebenenl

Abb.9.16: Dialogfenster Option

BeamFind aktivieren

Diese Funktion sollte standardmé&Big aktiviert sein und nur von erfahrenen Anwendern deaktiviert
werden.

Diese Funktion wird bei Kaustikmessungen benétigt. Es ist ein Algorithmus, der Gber eine einstellbare
Triggerschwelle das Messsignal von den Stdrsignalen (wie z. B. Rauschen) trennt und die GréBe des
Messfensters auf dieses Signal abstimmt. Dieser Algorithmus wird nur in der Strahlsuchebene (Dialogfenster

Kaustik) ausgefihrt. In allen anderen Messebenen wird die Messfenstergro3e nur Uber den Fillfaktor
bestimmt.

Wenn Sie diese Funktion deaktivieren, miissen Sie die Strahlsuchebene manuell ,vormessen®. Andernfalls
kann es passieren, dass das Messfenster am Rand des Messbereiches positioniert wird, so dass kein
Messsignal darin liegt. Eine sinnvolle Messung ist dann nicht mehr méglich.

Bei deaktivierter BeamFind-Funktion kénnen Sie pro Kaustikmessung ca. 20 Sekunden Messzeit einsparen.

Fiillfaktor (siehe Seite 48)

Schriftgrad

SchriftgréBe in den Dialogfenstern. Werkseinstellung ist 10 Punkt.

Fenster 6ffnen

Ist diese Option aktiviert, werden beim Start der Software einige grundlegende Fenster automatisch geéffnet.
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Dialogfenster CCD-Einstellung (Standardmenii Messung)

‘cn Einstellung '
[= e — ALl

Mormal Trigger -

Aktualisieren

Abb.9.17: Dialogfenster CCD-Einstellung

Die Einstellungen sind identisch mit dem im Kapitel |,9.9.2 Voreinstellungen® auf Seite 47 beschriebenen
Dialogfenster.
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9.9.11 Dialogfenster Sensorparameter (Standardmenii Messung)

Lensorparameter [ﬁ,l
Sperrbereich Gerst:
PASMA-| -
LIF P
Aufldsung #: m
AuflG=ung m
Letektar
I"-Jame:| J
vi | ooo oz | oo [ Manuelle Z-Achze
vz, [ oo z2: | 173 |
=
vy | oo za [ 12000 -
Ok |

Abb.9.18: Dialogfenster Sensorparameter

Sperrbereich (fiir den HP-MSM-I nicht relevant)

Durch Ziehen des tirkisfarbenen Quadrates mit dem Mauszeiger kdnnen Sie den Bewegungsbereich der
Y- und Z- Achse einschranken. Damit kdnnen Sie Beschadigungen vermeiden, wenn andere Bauteile in den
Bewegungsbereich lhres Messsystems ragen.

Auflésung

Hier kdnnen Sie die Anzahl der Pixel im Messfenster vorgeben. Beachten Sie, dass eine gréBere Anzahl
von Pixeln zu einer langeren Messdauer fihrt. Wir empfehlen wegen der Messgenauigkeit mindestens eine
Aufldsung von 64 Pixeln (die MessfenstergrdfBe ist abhéngig von der Auflésung lhres Bildschirms).

Manuelle Z-Achse

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die z-Achsen des Messsystems deaktivieren. Dies ist hilf-
reich, wenn Sie externe Bewegungsachsen benutzten mdchten. In diesem Fall kén-
nen Sie im Dialogfenster Einzelmessung jeder Messebene einen Z-Wert manuell zuordnen.
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9.9.12 Dialogfenster Messumgebung

Betrisbisart | Voreinstelungen  Svstemlest |Expertenbetied| Interlack |

Systemtest

Schutzglaswechsler

Pos. 1 Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4
Aktiv| x
Verschmutzt o o o @

Elektronische Kalibrierung

Leistungstes! [elekhanische Kalibrierung)

Elektrische Leistung

Kalorimetrische Leistung
Messumgebung ﬁ swechung [ @
Zeit

%

£

Bemerkung: Leistungsmessung
Aktuelle Leistung oW

Umgebungsparameter

welenlings Jw 064 v| m
]

—
[ ite: Fokussieroptikc | 127 mm

/ Faseduchmesser | 0 um
I Erennweite: |0 MM

Ubemetmen

Z-Achsen Offset: |0 MM

m-fchsen Offset: |0 MM

-Achsen Offset: |0 mm

11

K.owardinatenratation: | Grad

Wellenldnge: | 1054

pm

Gert-Offzet:

[lax. Leistung:

LI

Aktuelle Leistung:

in
all. Ebenen aktualisieren (* Dokument
"

Abb.9.19: Dialogfenster Messumgebung

Die Einstellungen sind identisch mit dem im Kapitel ,9.9.3 Systemtest auf Seite 49 beschriebenen Dia-
logfenster.
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9.9.13 Dialogfenster Messeinstellungen

. |
| Messeinstellungen @

Steuerung
Mlessmodi:

| Einzelmessung - |

Srart

Feset

L[]

Ebene: .
Ebene 0 - R
Pas1

opt.erst, — Leist.
AR e TR Q
Strahlsuche
== — Scan
[v  Symmetrisch I Q

Pittelung:
|1 - [ Falschfarben .
FKoeine '|r| — - —
Signal=attigung: Iv‘ Olptirm. I

|1 B EE

Abb.9.20: Dialogfenster Messeinstellungen

Die Einstellungen sind identisch mit dem im Kapitel |,9.9.4 Expertenbetrieb“ auf Seite 50 beschriebenen
Dialogfenster.
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9.9.14 Dialogfenster Kaustikeinstellungen

=
Kaustikeinstellungen ﬁ
Farameter Z-Foztion Globale Farameter
Start | Epenen - 130 Leist.  optWerst
Anzahl: 108
0
- m_
Mlode =4
72
[ Manuelle Einstellung - F v Dptim. I
(*  futomatik 48 | 000 |-51E
Strahlzuche :_ - Mittelung:
|Ebene 1] - e Keine -
0 e Strahlsuche
| v Symmetrizch |
Einstellungen | Dietails | |D.D |2|1|3l | M955ung| | Fiese-tl
L il

Abb.9.21: Dialogfenster Kaustikeinstellungen

Die Einstellungen sind identisch mit dem im Kapitel |9.9.4 Expertenbetrieb“ auf Seite 50 beschriebenen
Dialogfenster.
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9.10 Darstellung und Dokumentation der Messergebnisse

Dieses Kapitel beschreibt die Darstellung, Analyse und Speicherung der Messergebnisse.

Die Werkzeugleiste

Um Vergleiche zwischen verschiedenen Messungen durchzufihren, kann das Programm mehrere
Messdatensatze gleichzeitig verwalten. Die gedffneten Datensatze werden in der Werkzeugleiste angezeigt.
Um eine Darstellung zu 6ffnen, wird die zu untersuchende Datei in der Liste selektiert, und danach die ge-
wuinschte Prasentationsart ausgewahlt.

Durch Anklicken der Symbole auf der Werkzeugleiste sind die folgenden Softwaremenis unmittelbar zu
erreichen.

O & B <& B8

H O [Beispiel.foc x| [Evenc0 | Uy

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11

- Neuen Datensatz anlegen

- Existierenden Datensatz 6ffnen

- Datensatz speichern

- Isometriedarstellung des ausgewdahlten Datensatzes 6ffnen
- Freie Schnitte-Darstellung 6ffnen

Ubersicht (86 %) 6ffnen

- Falschfarbendarstellung 6ffnen

- Kaustikpréasentation

- Liste mit allen gedffneten Datensétzen

Anzeige der ausgewéhlten Messebene

- Anzeige der am Bus verfliigbaren Messgerate Uber grafische Symbole

- = O ONOOUA~,WN=
1

- O
1

Alle Messergebnisse werden immer in das in der Werkzeugleiste ausgewahlte Dokument geschrieben. Nur
hier angewahlte Dokumente kdnnen dargestellt werden. Nach dem Offnen missen die Datensatze explizit
angewahlt werden.

In den drei Menus flr die Darstellung der Einzelmessungen: Freie Schnittlinien, Isometrie
und Falschfarbendarstellungbewirkt die Schaltfliche Autom. Skalierung eine Ausnutzung
der gesamten Darstellungsbandbreite fur die Messwerte.

Darliber hinaus kann mit Ebenen zwischen verschiedenen Bildspeichern der Messreihe hin- und
hergeschaltet werden - eine Weiterschaltung ist mit den Cursortasten hoch/runter méglich, wenn die
Ebenenauswahl selektiert ist. Wird die Ebenenauswahl in den Darstellungsments auf global gesetzt, ist
ein simultanes Umschalten zwischen den Ebenen Uber die Anwahl in der Werkzeugleiste méglich.

Der Titel eines Darstellungsfensters gibt den Namen des dargestellten Datensatzes an.
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9.10.1 Falschfarbendarstellung

Hier wird eine Falschfarbendarstellung der gemessenen Leistungsdichteverteilung erzeugt.

Beispiel.foc Ebene 0 X =10] %]

. IV Autom. Skalierung I~ Skalierung auf Leistungsdichte
Ebene: I” Piselskalierung |~ Skalierung auf Fenster

ADC: o Radius: | I~ Hauptachse
3312

313

1772

1100

Abb.9.22: Der Menupunkt Falschfarbenim Menl Darstellung

Die verwendete Farbskala ist links eingeblendet. Fur eine erhdhte Sensitivitat, zum Beispiel zur Analyse von
Beugungsfiguren, kédnnen Sie die verwendeten Farbskalen im Menl Farbtabellen umschalten.

Neben der automatischen Skalierung gibt es noch drei weitere Skalierungsarten.

Skalierung auf Leistungsdichte:
Alle Ebenen einer Kaustikmessung werden auf die maximal gemessene Leistungsdichte skaliert. Dies soll
helfen, die einzelnen Ebenen besser miteinander vergleichen zu kénnen.

Pixelskalierung:
Diese Skalierung ist nur bei der Verwendung von unsymmetrischen Messfenstern von Interesse. Die Fenster
sind dann nicht langer eine Funktion der Messfenstergré3e, sondern der Anzahl der gemessenen Pixel.

Skalierung auf Fenster:

Bei dieser Funktion werden alle Messfenster einer Kaustikmessung auf die GréBe des maximalen
Messfensters vergréBert. Auch diese Funktion soll helfen, die einzelnen Messebenen einer Kaustikmessung
besser miteinander vergleichen zu kénnen.

64 Revision 02/2018 DE



—®
HP-MSM-I PROFINET® PRIMES

9.10.2 Falschfarben (gefiltert)

Die dem Filter zugrunde liegende Funktion ist eine Spline-Funktion. Sie ist dadurch charakterisiert, dass die
Lage von Maxima erhalten bleibt. Dabei werden in einer Matrize die einzelnen Pixel mit einem 1-2-1 Filter
gewichtet, so dass das Rauschen verringert wird.

Dieser Filter kann auch mehrfach angewendet werden, ohne dass sich die Lage der Maxima verschiebt.

R
i~ Kontur Plot—————

Ebene: [Giobal v  Fiter: [ =] | [KeineKonuw <]
I™ | Lirfernaresigen

3812

1778

1100

422

Abb.9.23: Der Menupunkt Falschfarben (gefiltert) im Menl Darstellung

9.10.3 Isometrie 3D-Prasentation

Dieser MenUpunkt erzeugt eine rdumliche Darstellung der gemessenen Leistungsdichteverteilung einer
Ebene. Die Farbdarstellung Iasst sich deaktivieren.

Eine Drehung der Verteilung um jeweils 0 °, 90 °, 180 ° und 270 ° ist moglich.

beispilfocibened PSR [oeispieliocbene ST
Ebene: [Giobal  v| ‘Winket [0° ] Ebene: G ~| wiket [0 <]
: Jv Auto. Skalierung | Pixelskalierung | Falschfarbe
Isometrie: ~ Isometrie:

o

= 1.00

-
T

Y
o 0.00

[«¥] [K—1

Abb.9.24: Der Menlpunkt Isometrie (rechts mit deaktivierter Farbdarstellung)
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9.10.4 Ubersicht 86 % bzw. 2. Moment

Die folgenden Parameter werden angezeigt: Datum der Messung, Zeit der Messung, sowie die Eintragungen
aus dem MenUpunkt Messumgebung: Die Brennweite, die Offsets und der Inhalt des Kommentarfelds.

Beispiel.foc- 86% Ubersicht | =10f x|
Ebene: Ebene 0 Ebene 1 Ebene 2 Ebene 3 Ebene 4 Ebene 5 Ebene 6
Rld_"”‘ [mm] 0.543 0.4955 0356 0.277 0.200 0.145 0.164
Position X [mm] 0.266 0.205 0.281 0.208 0285 0315 0304
Position ¥’ [mm] 0.576 0.524 064 0.658 0.624 0731 0748
Fosition Z [mm] 16.000 17111 18222 10.333 20444 21.550 22 687
Nulbwert [A/0-Cnis) 437 811 H1E311 366581 330311 313581 3\|3.311 372311
Leistung ] 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100
Radius inten. piom?] 3877 4810 7220 10.258 21.717 90.067 48508
Peak inten, pom?] 21.395 30623 51318 £3.009 139637 183786 176,400
Datum: 15.10. 4 15.10. 4 15.10. 4 15.10. 4 15.10. 4 16.10. 4 15.10. 4
Uhrzeit: 13:50:45 13:50:52 13:46:59 13:50: 3 13:50:10 13:50:47 13:50:23
Brennweite [mm] 127 000 127 .000 127.000 127 000 127 000 127 000 127 000
ZAghsen Oftset 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0,000 0.000
X-Achsen Offset 0.000 0.000 0.000 0,000 0.000 0.000 0.000
¥-Achsen Offset 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Koordinatenrotation [dg ] 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Wellenlinge [um] 1084 1.064 1,084 1.064 1084 1064 1.084
Filllfaldor 0.409 0288 0313 0.189 0221 0.208 0.267
Bamakung:

a | 2

Abb.9.25: Der Menipunkt Ubersicht 86 $%im Menl Darstellung
Daruber hinaus werden die folgenden numerischen Ergebnisse der Messungen angezeigt.

* Strahlradius

e x-Strahlradius (nur bei 2. Momenten der groBBen Hauptachse)

» y-Strahlradius (nur bei 2. Momenten der kleinen Hauptachse )

e x-Position

e y-Position und gegebenenfalls z-Position

* Leistungsdichte (bezogen auf den in den MessmenUs eingestellten Leistungswert).

Wesentlicher Unterschied zwischen beiden Ubersichtsmentis ist, dass zum Einen die Strahlradien nach der
86 %-Leistungsdefinition bestimmt werden und zum Anderen die 2. Momentenmethode nach ISO 11146
verwendet wird:

Wenn das Messsignal das Nullniveau nur wenig Uberschreitet, werden die Messergebnisse nicht schwarz
sondern grau dargestellt. In einem solchen Fall sollte sorgfaltig gepruft werden, ob die Messwerte verworfen
werden missen und die Messung gegebenenfalls mit anderen Einstellungen wiederholt wird.

Die Eintrage Leistung, Brennweite und Wellenldnge, insbesondere in den Kommentarzeilen kénnen auch
nach einer Messung noch verandert werden. Dazu istim Menlpunkt Umgebung die Aktualisieren-Funktion
verfugbar.

Die Kommentare dlrfen das Zeichen ‘# nicht enthalten. Das Zeichen fiihrt zu ernsten Problemen
beim Speichern und Laden der Messdateien.
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nent Ubersicht

Abb.9.26: Der Menlipunkt Ubersicht 2. Momentim Menii Darstellung
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9.10.5 Kaustikdarstellung

Die Ergebnisse der Kausitkmessung kénnen mit dem Menupunkt Kaustik im Darstellungsmenl angezeigt
werden. Die zeigt auf der linken Seite die berechneten Strahlparameter wahlweise auf Basis
der 86 %-Radien oder die Momentenauswertung nach ISO 11146. In der Bildmitte zeigt die Grafik den
Kaustikverlauf an; dabei sind die Strahlradien Uber der Strahlausbreitungsrichtung aufgetragen. Rechts ist
schlieBlich die Falschfarbendarstellung jeweils einer - mit der Maus wahlbaren - Messebene samt nume-
rischer Ergebnisse eingeblendet.

Beispiel.foc ] = = [ll
— Berechnung — 2D - Darstellung | - Einzelne Ebene: Ubersicht————————
~ Kaustikergebnis: — '\ //'" ||~ Ebene:0
Paosition X: 0315[mm]| |55 - \'\ | Radius: 0548 [mm]
Position Y 0.731[mm)] Radius X: 0.553 [mm]
Position Z: 21.884{mm]| 24.00- \, { Radius Y: 0542 [mm]
Radius: 0.156 [mm] \ Position X 026[mm]
K: 0.0241/ [23.00~ | Position Y: 0.58[mm]
W a4 ; Position Z: 16.00[mm]
Rayleighlan.: 1.742 [mm] : |
Rohstrahi: 11.398 [mm] | 24 qg- /
Strahlpar.: 140 d ‘q
" 86% Radius 20,00~ / X
& 5 hemaRai - of
2 8 Mamert Rl ooms ) L
adius
[ RadiusY* AL [ 12.00— ,P k
[V Fit ¥ \~
[~ Pixelskalierung 17.007 \ |

I~ Skalierung auf Fenster 16,0040

Tl e — = |
-2000 00 2000 400.01

Abb.9.27: Der Menupunkt Kaustik im Menl Darstellung

Die rote Linie stellt die Ausgleichskurve entsprechend des berechneten Fits dar, sie kann durch das Kotroll-
kastchen Fit in der Bedienoberflache eingeblendet werden.

» Ausgleichskurve

Zur Auswertung der Kaustik wird eine hyperbolische Ausgleichskurve (ISO11146) an die Messwerte an-
gepasst. Diese Ausgleichskurve beschreibt mathematisch die Propagation eines idealen Laserstrahls. Der
Verlauf der Ausgleichskurve wird theoretisch bestimmt durch die folgenden Parameter:

Normierte Beugungsmafzahl M? bzw. Strahlpropagationsfaktor
Z-Position

Fokusradius

Rayleighlange

» Normierter Strahlpropagationsfaktor K (bzw. die BeugungsmafBzahl )

Der normierte Strahlpropagationsfaktor beschreibt, wie gut sich der betreffende Laserstrahl im Verhaltnis
zum Grundmode fokussieren lasst. Der Grundmode ist der theoretisch bestmdgliche Strahl und hat einen
Strahlpropagationsfaktor von 1. Alle anderen Strahlen haben kleinere Werte. Flr SchweiBlaser CO, liegen
sie bei 0,2 bis 0,5. Bei Schneidlasern sind Werte von 0,4 bis 0,9 Ublich. Bei Strahlquellen mit zunehmen-
der Laserleistung sind die Strahlpropagationsfaktoren im Allgemeinen kleiner als bei Quellen mit geringer
Leistung.

e Z-Position

Dieser Wert gibt die Lage des Fokuspunktes in der z-Richtung an. Da die Ausgleichskurve alle Messpunkte
berlcksichtigt, ist die berechnete z-Position nicht zwingend am Ort des kleinsten gemessenen Strahlradius.
* Fokusradius

Der Fokusradius ist der kleinste Strahlradius in der Kaustik. In der Regel ist dieser Wert dem kleinsten
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gemessenen Wert &hnlich. Aus verschiedenen Griinden kann es vorkommen, dass keine Anpassung an
die Messwerte durchgefuhrt wurde. Dies ist einfach dadurch zu erkennen, dass die Ausgleichskurve grob
neben den Messwerten liegt oder nicht angezeigt wird. In diesem Fall sind die Parameter der angepassten
Ausgleichskurve zu verwerfen.

* Rayleighlédnge (z,)

Die Rayleighlange ist ein abgeleiteter Parameter und beschreibt den Abstand vom Fokus in z-Richtung,
bei dem der Strahlradius um Wurzel zwei (=1,41) zugenommen und die Strahlfliche um den Faktor zwei
zugenommen hat. Die Rayleighlange wéchst mit dem Strahlpropagationsfaktor und der Brennweite der
Fokussieroptik. Die doppelte Rayleighlange ist ein ungefahrer Anhaltspunkt, bis zu welcher Materialdicke
(Metall) eine Bearbeitung mit der eingesetzten Optik méglich ist.

Damit die angepassten Werte eine méglichst hohe Aussagekraft besitzen, ist es sinnvoll, die Messung Uber
einen z-Bereich zu erstrecken, der mindestens zwei Rayleighlangen grof3 ist. Besser ist ein Bereich der
vierfachen Rayleighlange - wie er auch in der ISO 11146 gefordert wird. Dieser Forderung steht jedoch die
zuweilen schnell sinkende Leistungsdichte des zu vermessenden Laserstrahls gegenuber. Bei einem Abstand
von zwei Rayleighlangen vom Fokus ist die Leistungsdichte auf ein Viertel abgesunken. Die Kaustikmessung
besteht in diesem Fall aus einem Kompromiss zwischen dem gewiinschten Messbereich in der z-Richtung
und der zu einer einwandfreien Messung notwendigen Leistungsdichte (Signal/Rauschverhaltnis).

Zur Untersuchung asymmetrischer Strahlen ist es méglich, die Abmessungen der Hauptachsen der Strah-
len zu bestimmen. Ausgehend von diesen Werten berechnet das Programm auch richtungsabhangige
Strahlpropagationsfaktoren und Strahllagewerte. Die zugehdrigen Kurven werden Uber die beiden
Kontrollkastchen x, y eingeblendet, die Zahlenwerte stellt das Detailmenu bereit.

e Zyklische Kaustikmessungen

Bei zyklischen Kaustikmessungen ist es sinnvoll, die Einstellungen der verschiedenen Aufnahmeparameter
in einer Datei zu speichern. Diese Daten sind dann bei Bedarf jederzeit verfugbar und kénnen zur Durchfih-
rung einer neuen Messung verwendet werden. Fir eine ,schnelle” Uberpriifung des Strahls empfiehlt sich
eine Messung mit nur wenigen Ebenen, wobei bei Bedarf auch nur ein Teil der Kaustik ausgemessen wird,
weil z. B. die Gasduse noch montiert ist.

Solch ein Messzyklus ist in der Regel innerhalb von 2 bis 3 Minuten abgelaufen. Fir diesen Fall ist es auch
sinnvoll, den HP-MSM-I mit der Anlagensteuerung Uber das SPS-Interface zu koppeln, damit das Ein- und
Ausschalten des Lasers programmgesteuert von der LaserDiagnoseSoftware Glbernommen werden kann.
Fur Uberpriifungen nach einem Laser- und Anlagenservice bietet sich eine Messung mit mehr Ebenen an,
weil hier die Messergebnisse mit hdherer Genauigkeit ermittelt werden.

Zum Start der Messung werden die gespeicherten Kaustikdaten aus einer Voreinstellungsdatei geladen.
Dies geschieht mit dem MenuUpunkt Voreinstellungen laden unter dem Menlpunkt Datei. Nach
der Eingabe des gewlinschten Dateinamens werden die entsprechenden Daten geladen.
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9.10.6 Symmetriepriifung

Ein interessantes Feature fir die Darstellung ist die Symmetrieprifung. Fir spezielle Geréte ist dieses
verfugbar.

Dieses Darstellungsmeni prift die Rotationssymmetrie der Leistungsdichteverteilung eines Laserstrahls.
Es kann in Verbindung mit dem Monitor - Betrieb zur Justierung von Laserresonatoren benutzt werden.

Im Folgenden werden in den Abbildungen Abb.9.28 bis |Abb.9.29 zwei Beispiele fiir die méglichen Resultate
der Symmetriepriifung gezeigt

* an einem elliptischen Strahl
* ein Strahl mit Rotationssymmetrie

entlang einem Schnitt Gber 86 % der Leistung

Die in Abb.9.28 dargestellte Leistungsdichteverteilung eines elliptischen Strahls ergibt mit der
Symmetriepriifung die folgenden Resultate.

Die Abszisse zeigt den Winkel und die Ordinate den Strahlradius mit den Schnittlinien bei verschiedenen
Leistungen zwischen 86 % und 10 % der Gesamtleistung. Auf dem Bildschirm erscheinen die Kurven in un-
terschiedlichen Farben. Der Radius ist in Pixel-Koordinaten angegeben. Das Minimum und das Maximum der
Radiuswerte kann ausgewahlt werden. Auf der rechten Seite ist die Standardabweichung der verschiedenen
Radiuswerte angezeigt. Diese Werte geben eine genaue Information tiber die Symmetrie der Strahlverteilung.

Beispiel.foc Ebene 0 ] =10] x|
Ebene: |G|0N| - | (BRI K artesische Koordinaten (bei 863

[~ Ergebnis: 1~ Stand. Abweich.
553%86.6%
0.704

060 -

MVVM f oy o .)k_‘r/'
050" W UV

0.40 ~Vorschau—
L
0.20 {
maw: |0.75
0.104
iif.: IO
0.00
T T T T T T T 1
1] 45 an 135 180 25 70 315 36

Abb.9.28: Darstellung im MenlUpunkt Symme triepriifung in kartesischen Koordinaten.
Gut justierte Resonatoren erreichen Standardabweichungen im Bereich von 3 % bis 5 %.
Eine Darstellung in Polarkoordinaten ist ebenfalls méglich (Abb.9.29). Die eingezeichneten Linien enthalten

86 % bis 10 % der detektierten Leistung. Auf dem Bildschirm haben die Graphen verschiedene Farben. x-
und y-Achse skalieren in Pixelwerten.
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| Beispielfoc Ebene 0

Ebens: | Global =

Duarsteiung: | G

Stand. Abweich.:
553550 6%

[ Worscha—

maz: |05

o

Abb.9.29: Symmetrieprifung in Polarkoordinaten

9.10.7 Feste Schnittlinien

Angezeigt werden die Schnittlinien bei verschiedenen Leistungsniveaus. Ausgewahlt sind Schnittlinien bei:

86 %, 80 %, 60 %, 40 %, 20 % und 10 % der Gesamtleistung.

In dieser Darstellung kénnen Sie auch Abstdnde ausmessen, in dem Sie mit der Maus die Start- und End-
punkte der gewlinschten Strecke anklicken.

—i00] xj

_| Radius=0 543mm
1 ) |l

_| Radiuz=0 485mm
) Ll )

Ebone:im vl [~ Pixelskalierung
1~ Leistungsniveau
86 til 60

_I Radius=0 86mm
Ll ) )

@

40

.

_| Radius=0.204mm

1
20 10

®

| Radius=0. 185mm I Radius=0.133mm
1 )

¥

L ks bt )

Abb.9.30: Der Darstellungsmeniipunkt Feste Schnittlinien
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9.10.8 Variable Schnittlinien

Hier wird die rdumliche Leistungsdichteverteilung anhand frei wéhlbarer Schnitte dargestellt. Es kénnen
Schnitte in x- und y-Richtung sowie in Leistungsdichte-Koordinaten (ADW-counts) durchgefiihrt werden. Die
Lage der Schnitte ist durch Schieberegler oder per Tastatur einstellbar. Die Einstellung per Tastatur erfolgt:

e flr die x-Richtung Uber die Taste x um den Wert zu vergréBern und <shift>x, um ihn zu verkleinern.
e flr die y-Richtung Uber die Taste y um den Wert zu vergréBern und <shift>y, um ihn zu verkleinern.

e flr die Leistungsdichte (Intensitat) Gber die Taste i um den Wert zu vergré3ern und <shift>i, um ihn
zu verkleinern.

Im Bereich links unten werden die aktuellen Schnittkoordinaten, Leistungsdichten, der durch den Schnitt
erzeugten Radius und das Volumen angezeigt. Rechts oben kann man auf die aus Kapitel "Falschfarben”
bekannten Skalierungen umschalten. Darunter befindet sich ein Eingabefeld, in das man den zur
Radiusbestimmung erwiinschten Leistungsabfall eintragen kann. Neben diesen Funktionen bietet dieses
Fenster noch eine Menge weiterer Informationen Uber die Bedingungen, unter denen die Messung erstellt
wurde.

Ebenso werden die Verstarkung, die Zahl der Mittelungen sowie die Rotationsgeschwindigkeit eines scan-
nenden Systems wahrend der Messung angezeigt.

9.10.9 Graphische Ubersicht

Das Menii Graphische Ubersicht ermdglicht dem Benutzer eine Vielzahl von Méglichkeiten die Messwerte
darzustellen.

In der x- Achse kann die Leistung, die Zeit, die Ebenen oder die z-Position aufgetragen werden. Fir die y-
Achse stehen die Daten des Radius, der x- bzw. y-Position und der Winkel zur Verfligung. Insgesamt kann
dieses Fenster 16 verschieden Graphen darstellen.

01
phchse I Radiusg [mm] - I w-Achse |Fhene - I
AN

0.028‘:
o 020"1
0.024-‘.
0022~
o 020'-
0o 13'-

0.018- \\
- ™
0014 LS

= W,

IJ.012‘ \\ ,/

00107 ‘\\ ¥

0008 1oty rraeprra e g T e e e e
12 2 4 6 6 7 8 9 10 11 12 13 14 156 18 17 18

Abb.9.31: Grafische Ubersicht

9.10.10 Farbtafeln

Es sind verschiedene Farbtafeln verfligbar. Die Software ermdglicht es, zwischen den Farbtafeln hin- und
herzuschalten. So kann die Zuordnung von A/D-Wandlerwerten und den verschiedener Farbskalen variiert
werden. Dies ist wichtig fir jede Falschfarbendarstellung.

Drei Einstellungen sind mdglich:
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e lineare Farbtabelle
e Farbtabelle analog der Wurzelfunktion
e Farbtabelle analog der vierten Wurzelfunktion

Diese Funktionen kénnen besonders bei der Analyse geringer Variationen in der Nahe des Nullniveaus
hilfreich sein; z. B. zur Analyse von Beugungsph&nomenen.

2 \iurzel Farbtabelle
4 \Wiurzel Farbtabelle

Abb.9.32: Farbtafeln

9.10.11 Position

Dieses Meni ermdglicht es, das Gerét in eine erwiinschte Position zu verfahren.

I Fanizn |

Abb.9.33: Meni Position
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9.11 Dateiverwaltung

Weitere Funktionen umfassen unter anderem die Verwaltung von Mess- und Einstellungsdaten.

9.11.1  Neu

Mit Neu kdnnen Sie eine neue Datei erstellen.

9.11.2 Offnen

Mit Of fnen kdnnen Sie eine zu ladende Datei auswahlen und éffnen.

Open ::.PRIMES Software.:: 2 x|
Suchenin | L) MESSUNGEN T e ® ek B
Beispiel;

Dateiname:  [Beispiel Offnen
Dateityp:  |PRIMES [“foc) x| Abbrechen |
VA

Abb.9.34: Eine vorhandene Datei 6ffnen

9.11.3 Speichern

Die Ublichen Datei speichern Operationen werden auch hier verwendet.

Der Standardtyp ist ein bindres Datenformat mit minimalem Speicherbedarf. Die Dateiendung fir eine
Messdatei diesen Typs ist“.foc’. Alternativ kénnen Sie die Daten im ASCII-Format mit der Erweiterung ‘.mdf’
speichern. Nur Dateien mit diesen Endungen kénnen vom Programm geéffnet werden.

9.11.4 Speichern unter

Um Messdaten in eine Datei zu speichern, wahlen Sie Speichern unter. .. und geben Sie einen
Namen und ein Verzeichnis ein. Sie kdnnen bei der Speicherung zwischen zwei verschiedenen Dateifor-
maten wahlen.

Speichern Sie Messdaten nur mit den Erweiterungen ‘.foc’ oder ‘. mdf’. Messdaten kénnen Sie nur betrachten,
wenn Sie die entsprechende Datei in der Werkzeugleiste explizit ausgewahlit haben!

9.11.5 Export

Schreibt von vorhandenen Messdaten die numerischen Messwerte (nur ADC-Werte) in eine Tab-separierte
Textdatei (.xIs), die in Microsoft Excel importiert werden kann. Alternativ kdnnen die numerischen Ergebnisse
der Berechnung in einer Protokoll-Datei (*.pkl) gespeichert werden.
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9.11.6 Messeinstellungen laden

Bereits gespeicherte Einstellungen kénnen Sie mit Messeinstellungen laden wieder zu aktuellen
Einstellungen machen. Die standardmafige Erweiterung fur eine Einstellungsdatei ist “.ptx’.

9.11.7 Messeinstellungen speichern

Die aktuellen Messeinstellungen werden gespeichert.

9.11.8 Protokoll

Dieser MenlUpunkt ermdéglicht es, die berechneten Messresultate direkt in eine Textdatei zu schreiben. Dabei
werden gespeichert:

¢ Datum und Zeit der Messung
e Strahllage und Strahlradius (nach 86 %- und 2. Moment-Definition)

Aktivieren Sie dazu im Bereich Protokolldatei das Kontrollkdstchen Schreiben. Dann kénnen Sie

in das Eingabefeld Dateiname direkt den Namen eingeben oder mit der Schaltfliche Auswéhlen das
Standardauswahlmeni nutzen.

Protokoll X | I

— Protokolldatei
[V Schreiben

Dateiname: ]C:MSEHDSEXA Auswihlen|

Abb.9.35: Das Menll Protokoll

9.11.9 Drucken

Sie kénnen aus dem Programm heraus direkt einen Drucker ansprechen. Das aktuelle Fenster kénnen
Sie Uber Datei-> Drucken ausdrucken. Dabei sind auch Einstellungen von Formaten usw. unter dem
Menipunkt Druckereinstellungen mdglich.

9.11.10 Vorschau Drucken...

Um zu Uberprifen, wie der Druck auf Papier aussehen wirde, kénnen Sie die Funktion Vorschau Dru-
cken. .. verwenden.

9.11.11 Zuletzt gedffnete Datei

Hier kdnnen Sie eine der zuletzt bearbeiteten Dateien auswéhlen.

9.11.12 Ende

Beendet das Programm.
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9.12 Bearbeiten
9.12.1 Kopieren

Mit Hilfe der Kopierfunktion ist ein direkter Export von Grafiken in andere Programme maéglich. Der Inhalt
des aktuellen Fensters wird dabei in die Windows-Zwischenablage Ubertragen.

9.12.2 Ebene I6schen
Der Inhalt der aktuell angezeigten Messebene des Messdatensatzes, der in der Werkzeugleiste ausgewahit
ist, wird geldscht.

9.12.3 Alle Ebenen I6schen

Der Inhalt aller Messebenen des Messdatensatzes, der in der Werkzeugleiste ausgewéhlt ist, wird geldscht.

9.12.4 Benutzerlevel wechseln *OPTION **

Durch Eingabe eines Passwortes kénnen Sie eine andere Benutzerebene aktivieren.
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10 Messen

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Prifen Sie vor jeder Messung folgende Bedingungen:

Der Schwenkbereich des Verschlusses ist frei

Das Messgerat ist stabil befestigt

4 I/min).

>
>
p Das Kihlwasser ist angeschlossen und ausreichender Wasserfluss ist gewahrleistet (mindestens
»  Die Pressluft ist angeschlossen und ausreichender Luftfluss ist gewéahrleistet (4 bar ... 5 bar)

>

Der Sicherheitskreis ist angeschlossen und seine Funktion geprift

10.1 Beispiel flir eine Erstvermessung (Expertenbetrieb)

10.1.1  Ablaufplan erste Messung

Vorbereitung

|Checkliste: Sicherheitsvorkehrungen|

Strahl

\ gefunden

| Checkliste: Messeinstellungen |

\/
z-Achse positionieren: |Ausrichtung prufen |
Fasereingang:114 mm

Prozesseingang: 83 mm

Rest: Mitte Messbereich Laserstrahl an? _
| | Leistung
\ erhéhen

Messoption ,GroBBe Foki“ auswahlen st ein ND-Filter

ausgewahlt?

Strahlweiche stellen:
Fasereingang/Prozesseingang
(Verschluss 6ffnen)

Filter erhéhen

\4
Laserleistung auf Minimum (50 W)|

Kaustik-
Einstellungen
suchen

1. Messung mit
groBtem Fenster

@ siehe Kapitel l,10 Messen"“ auf Seite 77|
@ siehe Kapitel l,9.8 Grundeinstellungen fiir eine schnelle CW-Messung“ auf Seite 4d
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10.1.2 Ablaufplan Kaustikgrenzen bestimmen

Kaustik-Einstel-
lungen suchen

z-Achsen-Wert ver-
kleinern bis Strahl ins
groBte Fenster passt
A

Strahl wird -
groBer Strahl passt z-Achsen-Wert Oberen Grenzwert flr
ins groBte erhdhen bis Strahl ins die Kaustikmessung
Fenster groBte Fenster passt gefunden
Strahl wird z-Achsen-Wert verklei-

kleiner nern bis Strahl wieder ins

groBte Fenster passt

z-Achsen-Wert
erhdhen bis Strahl ins
groBte Fenster passt

Unteren Grenzwert flr
die Kaustikmessung
gefunden

\

Unteren Grenzwert far z-Achsen-Wert Oberen Grenz-
die Kaustikmessung »| _ erhohen bis »| wertfirdie 1. Kaustikmessung
gefunden Strahl ins gréBte Kaustikmessung starten
Fenster passt gefunden
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Messprogramm

beginnen

i

10.1.3 Ablaufplan erste Kaustikmessung

Kaustik-Grenzwerte

eingeben

'

Anzahl der Messebenen
auf 21 setzen

Laserleistung erhéhen

A

Kaustikmessung
durchfihren

A

Kaustikgrenzen setzen
+3 z, um den Fokus

A\
| Neue Datei 6ffnen |

'

| Messung starten |

Messbereich
prifen

Begrenzt
durch
z-Achse

1. Messung mit
groBtem Fenster

f

Messobjektiv mit ge-
ringerer VergréBerung
wéhlen

Asymmetrische Mes-
sung durchflhren
+z, bis -3 z,
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10.2

Handbetrieb (skriptgesteuert)

In dieser Betriebsart kdnnen Sie Uber die grafische Benutzeroberflache (Registerkarte Betriebsart)
komplexe Messprogramme auswahlen und starten bzw. stoppen. Die Skripte sind in der Skriptsprache Python

(nach Version 2.6.) mit einer Erweiterung um Primes-spezifische Befehle verfasst.

OO0

Interlock
Betriebsart i\, tellungen | Sy t| Bx ieb | Interlock |
Betiebsart
& Handbetrieb
Auswahl Scriptprogramm

I DauerdaufMSM-| Messung.p

D auerlaufMS M )

Y
Fokuskaustik Strahl.py
Fokuskverschiebung Faser.py
Fokuskverschiebung Strahlpy
Leistungskennlinie Faser. py
Leistungskennlinie Stahl py
Qualifizierung aller Schutzglaeser.py
Selbsttest Leistungskalibrierung py
Selbsttest Schutzglas. py

Test.py

TestEvaluation.py

Zeitkonstante Fokusshift Abkuehlen.py
Zeitkonstante Fokusshift Aufwaermen.py

" Automatikbetrieb
(" Expertenbetrieb

Abb.10.1:  Skriptauswahl

Skriptverzeichnis

Skriptmonitor

Far den Betrieb werden einige vorbereitete Datensétze benétigt. Diese beinhalten jeweils die Messeinstellungen
(.ptx-Dateien) und Bewertungsparameter (.eval-Dateien).

Skriptname Funktion Benotigte Datenséatze Option/Standard

Fokuskaustik Faser.py Messung einer Fokuskaustik FokusKaustik_faser.ptx o
durch den Fasereingang Beamparams_faser.eval

Fokuskaustik Strahl.py Messung einer Fokuskaustik FokusKaustik_strahl.ptx 0]
durch den Prozesseingang Beamparams_strahl.eval

Fokusverschiebung Faser.py | Messung der Fokusverschiebung | FokusShift_faser.ptx 0]
Uber die Laserleistung durch den
Fasereingang

Fokusverschiebung Strahl.py | Messung der Fokusverschiebung | FokusShift_strahl.ptx o
Uber die Laserleistung durch den
Prozesseingang

Leistungskennlinie Faser.py Vermessen der Leistungskennli- | Leistungskennlinie_faser.ptx o
nie durch den Fasereingang

Leistungskennlinie Strahl.py Vermessen der Leistungskennli- | Leistungskennlinie_strahl.ptx (0]
nie durch den Prozesseingang
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Skriptname Funktion Benétigte Datenséatze Option/Standard
Selbsttest Schutzglas.py Einmessen eines Schutzglases | Schutzglastest.ptx S
(Schutzglastest) durch den Schutzglastest.eval
Fasereingang
Qualifizierung aller Schutzgla- | Einmessen aller Schutzgléser Schutzglastest.ptx (0]
eser.py durch den Fasereingang Schutzglastest.eval
Selbsttest Durchflihrung einer selbststdn- | Kein Datensatz notwendig (0]
Leistungskalibrierung.py digen Leistungskalibrierung
(EC-Test)
Zeitkonstante Fokusshift Auf- | Bestimmung des Aufwarmver- Fokusshiftzeitkonstante_ O
waermen.py haltens des Lasers (Prozessein- | strahl_aufwaermen.ptx
gang)
Zeitkonstante Fokusshift Ab- | Bestimmung des Abkuhlverhal- | Fokusshiftzeitkonstante_ o
kuehlen.py tens des Lasers (Prozessein- strahl_abkuehlen.ptx
gang)
SetParallel.py Umschalten auf Parallel-Ein- und | Kein Datensatz notwendig S
Ausgénge
SetProfinet.py Umschalten auf Profinet-Ein- Kein Datensatz notwendig S
und Ausgénge

Tab.10.1:  Ubersicht der Skripte fiir den Handbetrieb

Die Datensatze werden im Expertenbetrieb erstellt. Nach dem ,Einmessen” der Datensétze kann dann auf
Handbetrieb umgestellt werden.
Die verfligbaren Skripte werden im Skriptverzeichnis der Registerkarte Betriebsart aufgelistet (siehe

Abb.10.1)).

* Klicken Sie auf die Schaltflache Skript starten um ein ausgewdahltes Skript auszufiihren
* Klicken Sie auf die Schaltflache Skript beenden, um die Skriptausfiihrung zu stoppen

Beim Stoppen erscheint im Skriptmonitor sofort die Meldung, dass der Messablauf beendet wurde, jedoch
befindet sich das Messgerat eventuell noch in einer laufenden Routine. Die Messbereitschaft ist also evil.
nicht sofort wieder hergestellt.

Wenn Sie ein Skript starten, werden Sie durch das gewéhlte Messprogramm gefiihrt. Der Dialog findet tiber
eine Kombination von zu bestétigenden Dialogfenstern und Statusausgaben im Skriptmonitor statt. Hierbei
ist teils auch eine manuelle Freigabe Uber den Bestétigungstaster am Gerat erforderlich (Handtaster, im
Lieferumfang).

Der Ablauf aller notwendiger Interaktionen ist im Folgenden fir jedes Messprogramm genau beschrieben.

10.2.1  Skript ,,Fokuskaustik Faser” *OPTION **

Aufgabe:

Messen einer Kaustik am Fasereingang. Die Messwerte werden mit einem Parametersatz verglichen. Das
Ergebnis dieses Vergleichs wird in der Ampelanzeige dargestellt.

Folgende Eingabedateien muissen sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei FokusKaustik_faser.ptx
* Parametersatzdatei beamparams_faser.eval

Sollte eine der Eingabedateien nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.
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Ausgabedateien:

* Messdatei FokusKaustik_faser_ZEIT.foc
e Parametersatzdatei beamparams_faser_ZEIT.eval

Die Ausgabedateien werden im vorgewahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Parametersatzdatei laden
Messeinstellungen laden

PRIMES LassrDiagnosticsSoftwara

i Bitte den Bestatigunaostaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt.

Abbrechen ‘

= =y

FRIMES LassrDiagnosticsSoftwars

-
- | ) Bitte den Bestatigungstaster loslassen.

Abbrechen |

Laser einschalten

-~

-
PRIMES LasaDibgnosticsSoftwara

\l,) Bitte den Laser einschalten

Abbredhen |

Kaustik messen und Ergebnisse evaluieren

Gemessene Werte speichern

Laser ausschalten

82

Revision 02/2018 DE



—®
HP-MSM-I PROFINET® PRIMES

10.2.2  Skript ,,Fokuskaustik Strahl“ *OPTION **

Aufgabe:

Messen einer Kaustik am Prozesseingang. Die Messwerte werden mit einem Parametersatz verglichen. Das
Ergebnis dieses Vergleichs wird in der Ampelanzeige dargestellt.

Folgende Eingabedateien miissen sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei FokusKaustik_strahl.pitx
e Parametersatzdatei beamparams_strahl.eval

Sollte eine der Eingabedateien nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.
Ausgabedateien:

e Messdatei FokusKaustik_strahl_ZEIT.foc
e Parametersatzdatei beamparams_strahl_ZEIT.eval

Die Ausgabedateien werden im vorgewahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Verschluss 6ffnen und Messeinstellungen laden

PRIMES LasgrDiagnosticsSoftware

i Bitte den Bestatigungstaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

o =y

PRIMES LasarDiagnosticsSoftwara

Jj) Bitte den Bestitigungstaster loslassen,

Abbrechen |

Laser einschalten

-~

"
PRIMES LasaDiagnosticsSoftwara

-
\l|) Bitte den Laser einschalten

Ok | Abbrechen |

Kaustik messen und Ergebnisse evaluieren
Gemessene Werte speichern

Laser ausschalten
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10.2.3  Skript ,,Fokusverschiebung Faser” **OPTION **

Aufgabe:

Messen zweier Kaustiken und Berechnen der Abweichungen der Fokuspositionen in z-Richtung am
Fasereingang. Die Messwerte werden mit einem Parametersatz verglichen. Das Ergebnis dieses Vergleichs
wird in der Ampelanzeige dargestellt.

Folgende Eingabedatei muss sich im Skript-Verzeichnis befinden:
* Messeinstellungsdatei FokusShift_faser.ptx

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedatei:
* Messdatei FokusShift_faser ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewdahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Laser ausschalten

-~

.
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwans

;_!r) Bitte Laser ausschalten,

Abbrechen |

Verschluss 6ffnen und Messeinstellungen laden

i )

PRIMES LasarDiagnosticsSoftwans

i Bitte den Bestatigungstaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

o >y

PRIMES LasarDiagnosticsSoftwars

\lj) Bitte den Bestatigungstaster loslassen.

Abbrechen |

Eine Kaustik mit 10 % Laserleistung messen
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' PRIMES LaserDiagnosticaSoftware

_!.r) Bitte 10% Laserlestung einstellzn

Abbrechen |

Eine Kaustik mit 100 % Laserleistung messen

| PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

L
Jrj Bitte 100%% Laserleistung einstellen

Abbrechen |

Messergebnisse speichern

Laser ausschalten

10.2.4  Skript ,,Fokusverschiebung Strahl“ **OPTION **

Aufgabe:
Messen zweier Kaustiken und Berechnen der Abweichungen der Fokuspositionen in z-Richtung am Pro-

zesseingang. Die Messwerte werden mit einem Parametersatz verglichen. Das Ergebnis dieses Vergleichs
wird in der Ampelanzeige dargestellt.

Folgende Eingabedatei muss sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei FokusShift_strahl.ptx

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedatei:

* Messdatei FokusShift_strahl_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewdahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:
Laser ausschalten
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~

...
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwara

- ;' Bitte Laser ausschalten,
Abbrechen |

Verschluss 6ffnen und Messeinstellungen laden

= =

PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

i Bitte den Bestitigungstaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt.

Abbrechen |

-,

" PRIMES LaserDignosticsSoftwars

"l } Bitte den Bestatigungstaster loslassen.

)| Abbrechen |

Eine Kaustik mit 10 % Laserleistung messen

' PRIMES: LaserDiagnosticaSoftware

L
1 J Bitte 10% Laserlestung einstellen

Abkrechen |

Eine Kaustik mit 100 % Laserleistung messen

 PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

1) Eitte 100% Laserleistung einstellen

Abbrechen |

Messergebnisse speichern
Laser ausschalten
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10.2.5 Skript ,Leistungskennlinie Faser” **OPTION **

Aufgabe:

Messen der Leistungskennlinie des Lasers in den Stufen 10 %, 20 %, 40 %, 80 % und 100 % am Fasereingang.
Nach dem Bestétigen der anliegenden Leistung erfolgt eine Thermalisierung von 90 s. AnschlieBend werden
20 Leistungsmesswerte ermittelt und der Mittelwert derselben gebildet. Die Ergebnisse werden zur Proto-
kollierung in einer Textdatei gespeichert.

Folgende Eingabedatei muss sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei Leistungskennlinie_faser.pitx

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedatei:

* Messdatei FokusShift_strahl_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Verschluss 6ffnen und Messeinstellungen laden

.
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwars

i Bitte den Bestatigungstaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

PRIMES LassrDiagnosticsSoftwara

:_!J) Bitte den Bestitigungstaster loslassen,

Abbrechen |

Leistung in den entsprechenden Leistungsstufen messen.
Nach der Bestétigung, dass die entsprechende Leistung anliegt, erfolgt eine Thermalisierung tber 90 s.
AnschlieBend werden 20 Messwerte gemessen und der Mittelwert in der Ausgabedatei gespeichert.

' PRIMES LaserDiagnosticeSoftware

!rj Bitte 10% Laserleistung einstellzn

Abbrechen |
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PRIMES LaserDiagnosticeSoftware

‘!{J Bitte 209 Laserlestung einstellzn

Abbrechen |

*40 %
* 80 %

PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

_!rj Bitte 100%: Laserleistung einstellen

Abbrechen |

Laser ausschalten.

10.2.6  Skript ,,Selbsttest Schutzglas“

Aufgabe:

Testen, ob ein Schutzglas sauber ist. Dazu werden zwei Kaustiken gemessen, deren Leistungswerte um
mindestens 2000 W differieren mlssen. Beide Messungen werden mit einem Parametersatz verglichen.
Das Ergebnis dieses Vergleichs wird als Ampel anzeigt. Der Zustand des Schutzglases wird dem Benutzer
zuriickgemeldet.

Folgende Eingabedateien mussen sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei Schutzglastest.ptx
* Parametersatzdatei Schutzglastest.eval

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedateien:

* Parametersatzdatei schutzglastest kleineLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.eval
* Parametersatzdatei schutzglastest grosselLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.eval
* Messdatei schutzglastest kleineLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.foc

* Messdatei schutzglastest grosseLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewdahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.
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Skriptablauf:
Laser abschalten

o &
| PRIMES LasarDisgnosticsSoftwars

i Qualifizierung Schutzglas 4
" Ditt= den Laser ausschalten

(84 il Abbrechen

...............................

Messeinstellungen laden

= =1

PRIMES LassrDiagnosticsSoftwars

i Bitte den Bestatigungstaster druecken,
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

-,

" PRIMES LasarDisgnosticsSoftwars

\E) Bitte den Bestatigungstaster loslassen,

Y| abbrechen |

Eine Kaustik mit 10 % Laserleistung messen

' PRIMES LaserDiagnosticeSoftware

L
. | J Bitte 10% Laserlestung einstellen

Abbrechen |

| PRIMES LaserDiagnosticsSoftwars

1 ) 1. Kaustikressung wird durchgefushrt

Abbrachen |

Messung auswerten
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|r |
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwan

_ i } Evaluierungsergebnis gut

Wieiter mit Qb

Abbrechen |

Eine Kaustik mit hoher Laserleistung messen

| LaserDiagnosticeSoftware

L
.1 J it die Laserleistung um mircestens 2000W erhocker

Abbrechen

' PRIMES LasamDiagnosticsSoftwars

| ] 1. Kaustismeszung wird durchgefushrt

"7 Abbrechen

Messung auswerten

|' —]
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwana

| i } Evaluierungsergebnis gut

VWieiter mit OK

...............................

oK, il Abbrechen |

...............................

Speichern
Laser ausschalten

Rickmeldung des Schutzglaszustandes
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. FPEMES LazerDisgrosticaSaftwers

L.
1 Schutzglasi. 0. !

ik il Abbredhen |

..............................

10.2.7  Skript ,,Zeitkonstante Fokusshift Abkiihlen“ *OPTION **
Aufgabe:

Messen der Verschiebung der Fokusposition beim AbkUhlen des Lasers. Dazu wird eine Kaustik mit hoher
Leistung gemessen. AnschlieBend werden 50 Ebenen in der Fokusebene mit niedriger Leistung gemessen.

Folgende Eingabedatei muss sich im Skript-Verzeichnis befinden:

* Messeinstellungsdatei Fokusshiftzeitkonstante_strahl_abkuehlen.ptx
Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedateien:

¢ Messdatei Fokusshiftzeitkonstante strahl_abkuehlen_ZEIT.foc

* Messdatei Fokusshiftzeitreihe_strahl_abkuehlen_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewdahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Messeinstellungen laden

PRIMES LasarDiagnosticsSoftware

i Bitte den Bestatigungstaster druedken.
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

P =1

PRIMES LasaDiagnosticsSoftwans

Jf) Bitte den Bestatigunagstaster loslassen.

Abbrechen |

Eine Kaustik mit 100 % Laserleistung messen
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| PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

1 J Bitte 100%: Laserleistung einstellen

Abbrechen |

Ergebnis speichern

50 Ebenen mit 10 % Laserleistung in der Fokusposition messen

' PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

1 ) Bitte 10% Laserlestung einstellen

Abbrechen |

Laser ausschalten

= -]

PRIMES LasarDiagnosticsSoftwars

\!‘) Bitte Laser ausschalten,
Abbrechen |

Messergebnisse speichern
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10.2.8  Skript ,,Zeitkonstante Fokusshift Aufwarmen®“ **OPTION **

Aufgabe:

Messen der Verschiebung der Fokusposition beim Aufwarmen des Lasers. Dazu wird eine Kaustik mit niedri-
ger Leistung gemessen. AnschlieBend werden 50 Ebenen in der Fokusebene bei hoher Leistung gemessen.

Folgende Eingabedatei muss sich im Skript-Verzeichnis befinden:
* Messeinstellungsdatei Fokusshiftzeitkonstante_strahl_aufwaermen.ptx

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.
Ausgabedateien:

* Messdatei Fokusshiftzeitkonstante_strahl_aufwaermen_ZEIT.foc

* Messdatei Fokusshiftzeitreihe_strahl_aufwaermen_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:

Messeinstellungen laden

-

PRIMES LasarDiagnosticsSoftwars

i Bitte den Bestatigungstaster druecken.
Messebereitschaft wird hergestellt,

Abbrechen |

PRIMES LasaiDiagnosticsSoftwars

L3
‘!J) Bitte den Bestatigungstaster loslassen.

Abbrechen |

Eine Kaustik mit 10 % Laserleistung messen

' PRIMES LaserDiagnosticeSoftware

‘!(J Bitte 10% Laserlestung einstellzn

Abbrechen |

Ergebnis speichern

50 Ebenen mit 100 % Laserleistung in der Fokusposition messen
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| PRIMES LaserDiagnosticsSoftware

‘!l') Bitte 100%% Laserleistung einstellen

Abbrechen |

Laser ausschalten

-~

...
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwans

1 ) Bitte Laser ausschalten,

................................

Ok Abbrechen |

................................

Messergebnisse speichern

10.2.9 Skript ,,Selbsttest Leistungskalibrierung” **OPTION **

Aufgabe:

Eine Leistungskalibrierung durchfihren. Zum Selbsttest ist im Geréat eine elektronische Kalibrierfunktion
integriert.

Ausgabedatei
e Messdatei ec-daten.txt

Die Ausgabedatei wird im vorgewéahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:
Laser ausschalten

-~

...
PRIMES LasarDiagnosticsSoftwans

1 ) Bitte Laser ausschalten,

................................

QK Abbrechen |

................................

Thermalisieren
Werte messen
Mittelwert bilden und Abweichung berechnen

Ergebnisse speichern
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10.2.10 Skript ,,Qualifizierung aller Schutzglaser” **OPTION **

Aufgabe:

Alle Schutzglaser des Messgerétes sollen auf Verschmutzung untersucht werden. Dazu wird der Vorgang
~oelbsttest Schutzglas® fur alle Schutzglaser durchgefuhrt.

Folgende Eingabedateien missen sich im Skript-Verzeichnis befinden:
* Messeinstellungsdatei Schutzglastest.pitx
e Parametersatzdatei Schutzglastest.eval

Sollte die Eingabedatei nicht vorhanden sein, bricht das Skript mit einer Fehlermeldung ab.

Ausgabedateien (jeweils fur jedes Schutzglas):

* Parametersatzdatei schutzglastest kleineLeistung_SCHUTZGLASSNR_ZEIT.eval
e Parametersatzdatei schutzglastest _grosselLeistung_SCHUTZGLASSNR_ZEIT.eval
* Messdatei schutzglastest_kleinelLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.foc

e Messdatei schutzglastest_grosselLeistung SCHUTZGLASSNR_ZEIT.foc

Die Ausgabedateien werden im vorgewdahlten Speicher-Verzeichnis gespeichert.

Skriptablauf:
Erstes Schutzglas anfahren

LaserDiagnosticsSoftware

i verfahre Schutzglas auf Position 1.
-\|J Bitte den Laser auschalten und den Bestatigungstaster druecken.

Abbrechen

PRIMES LasaDiagnosticsSoftwara

\14) Bitte den Bestatigungstaster loslassen,

Abbrechen |

Selbsttest Schutzglas durchfiihren

Nachstes Schutzglas anfahren
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10.2.11 Skripte ,,Parallel- oder Profinet-Kommunikation*

Mit der LaserDiagnoseSoftware werden die Skripte ,Set Parallel” und ,Set Profinet” installiert. Die Skripte
schalten die Ein- und Ausgénge des entsprechenden Kommunikationsmoduls ein bzw. aus. Es wird immer
nur eine Kommunikation unterstitzt, nicht beide gleichzeitig!

Starten Sie die LaserDiagnoseSoftware.

Stellen Sie die Verbindung zum Geréat her (siehe Kapitel .4 auf Seite 34).

Klicken Sie auf die Registerkarte Betriebsart und wahlen Sie Handbetrieb.

A 0 o=

Wahlen Sie das gewlinschte Skript aus dem Skriptverzeichnis und klicken Sie auf die Schaltflache
Skript starten.

5. Nachdem das Skript ausgefihrt worden ist, schalten Sie den HP-MSM-I aus und wieder ein.

O O Interlock

Betriebsart iVﬂrainstelegan' Systemtest | Experterbetieb | Interlock |
- Betriebsart

& Handbetrieb
Auswahl Scriptprogramm

DauerdaufMSM-l Messung.p L]
D auerlaufMSM-| Messun

Fokuskaustik. i

Fokuskaustik Strahl.py : H H
Fokuskverschiebung Faser.py S kri ptVe rze ICh nis
Fokuskverschiebung Strahlpy
Leistungskennlinie Faser.py
Leistungskennlinie Strahl py

Qualifizierung aller Schutzglaeser.py
Selbsttest Leistungskalibrierung py
Selbsttest Schutzglas. py

Testpy

TestE valuation.py

Zeitkonstante Fokusshift Abkuehlen. py
Zeitkonstante Fokusshift Aufwaermen py

" Automatikbetrieb
(" Expertenbetrieb

Skriptmonitor

Abb.10.2: Grafische Benutzeroberflache ,Betriebsart Handbetrieb“
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10.3 Automatikbetrieb

Im Automatikbetrieb wird die Steuerung des HP-MSM-I von der Anlage ibernommen. Die Kommunikation
mit der Anlage erfolgt Uber die Profinet-Anschlisse (siehe Kapitel 8.5 auf Seite 29).

Um in den Automatikbetrieb zu wechseln, muss am Ausgang der Anlage das erste Bit (automatic mode)
gesetzt sein (siehe Kapitel 11.2 auf Seite 112).

Folgende Automatikskripte stehen zur Verfligung:

1. Verschluss 6ffnen
Ziel: Offne Verschluss
Konfiguration: keine
Eingabe-Dateien: keine
Ausgabe-Dateien: keine

2. Verschluss schlieBen

Ziel: SchlieBe Verschluss
Konfiguration: keine
Eingabe-Dateien: keine
Ausgabe-Dateien: keine

3. Nachstes Schutzglas

Ziel: Verfahre den Schutzglaswechsler auf das nachste Schutzglas
Eingabe-Dateien: keine
Ausgabe-Dateien: keine

4. Néchstes sauberes Schutzglas

Ziel: Verfahre den Schutzglaswechsler auf das né&chste saubere Schutzglas
Konfiguration: keine

Eingabe-Dateien: keine

Ausgabe-Dateien: keine

Né&here Angaben Uber die Registeradressen, Datenfelder und deren Werte finden Sie im Kapitel
terbelegung PROFINET-Interface“ auf Seite 1086.

5. Messprogramme

Einstellbare Parameter finden Sie in der Datei ,GlobalSettings.py“. Sie kdnnen diese anpassen, z. B. um
die Einschwingzeit fir eine Leistungsmessung zu &ndern (siehe Kapitel 10.3.1 auf Seite 98). Die Datei
befindet sich im lib-Verzeichnis der LaserDiagnoseSoftware. Den Pfad zu diesem Verzeichnis missen Sie
Ihrer Rechnerkonfiguration anpassen (Standardpfad ,,C:\LaserDiagnoseSoftware\pyscript\lib®).

Die Eingabe-Dateien liegen im Skript-Verzeichnis, der Pfad ist konfigurierbar in der Datei ,Laserds.ini“.
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Beispiel:

[File]

MSMI Script Save Path=E:\LDS2\scripts

Die Ausgabe-Dateien liegen im Speicher-Verzeichnis, der Pfad ist konfigurierbar in der Datei ,Laserds.ini®

Beispiel:
[File]
MSMI Save Path=E:\LDS2

10.3.1 Gilobale Einstellungen

Die Datei ,GlobalSettings.py” kénnen Sie mit einem beliebigen Texteditor bearbeiten. Beachten Sie dabei
folgendes:

* Verwenden Sie keine Tabulatoren, beispielsweise zum Einrlicken. Jeder Platzhalter oder Zeileneinschub
muss aus 4 Leerzeichen bestehen.

* Die Reihenfolge der Parameter in der Datei kénnen Sie andern.

¢ Kommentare kénnen Sie zeilenweise einfligen. Jede Kommentarzeile muss mit einem ,#“-Zeichen
beginnen.

Im folgenden Beispiel werden die in dieser Datei festgehaltenen Parameter beschrieben. Die rot markierten
und mit entsprechender Kommentarzeile versehenen Parameter sind fir die Ablaufe anderer Messaufgaben
und Geréate bestimmt. Sie sind fir den Einsatz des HP-MSM-I ohne Bedeutung.

Beispiel:
(Die mit *  gekennzeichneten Eintrage sind Konfigurationsparameter fiir optional erhaltliche Programme).

#Global glltige Timeout-Vorgabe fir Interaktionen mit der Anlage (z. B. maximale Wartezeit zur Erkennung von
#Laserleistung); die Angabe erfolgt in s

* giWaitCounter = 100

#Anzahl an Leistungsmessungen Uber die bei der ausschlieBlichen Leistungsmessung gemittelt wird; die
#Angabe erfolgt in Anzahl der gewlinschten Messungen

* giPowerNumVals = 2

#Unterhalb dieser gemessenen Laserleistung wird der Laser als ausgeschaltet erkannt; die Angabe erfolgt in W
giMaxPowerForLaserOff = 50.0

#Leistungsdifferenz zur Erkennung fiir den Einschaltvorgang des Lasers: ab dieser
#Leistungsdifferenz zur Null-Leistung wird der Laser als eingeschaltet erkannt; die Angabe erfolgt in W
giPowerDiffernceForLaserOn = 40.0

#Angabe der Ebenennummern, die bei Anwahl des Messprogramms ,schnelle Messung“ nachgemessen
#werden; anwéhlbar ist eine beliebige Anzahl von Ebenen; die Ebenen werden

#dabei direkt mit ihrer Nummer in den eckigen Klammern angegeben; es diirfen keine
#Ebenennummern angewdhlt werden, die in der ptx-Datei nicht der vorgemessenen Kaustik
#entsprechend konfiguriert sind

X giPlaneListForFastMeasurement = [7, 11]

#Vorgabe der zu vermessenden prozentualen Leistungsstufen fiir die Vermessung der Fokusshift; die Angabe
#erfolgt in % der maximalen Laserleistung innerhalb der eckigen Klammern; es diirfen nur zwei durch ein
#Komma getrennte Werte aus folgenden Leistungsstufen angegeben werden: 0, 5, 10, 20, 40, 80, 100

* giFocusShiftPowerValues = [10, 20]

#Vorgabe der Leistungsstufen fir die Validierung der Schutzglaser;
#die Angabe erfolgt in % der maximalen Laserleistung innerhalb der eckigen Klammern; es durfen nur zwei
#durch ein Komma getrennte Werte aus folgenden Leistungsstufen angegeben werden: 0, 5, 10, 20, 40, 80, 100
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giProtectionGlassPowerValues = [10, 100]

#Vorgabe einer sicheren Position der internen MSMi-z-Achse bei einer Messung durch den
#Referenzfasereingang; diese Position wird bei Anwahl der ausschlieBlichen Leistungsmessung angefahren. Die
#Angabe erfolgt in pm.

giSaveZPosFibreMeasurement = 110000

#Vorgabe einer sicheren Position der internen MSMi-z-Achse bei einer Messung durch den
#Prozessstrahleingang; diese Position wird bei Anwahl der ausschlieBlichen Leistungsmessung angefahren. Die
#Angabe erfolgt in pm.

giSaveZPosProcessMeasurement = 85000

#Thermalisierungszeit fir den Einschwingvorgang der Leistungmessung; nach Erkennen von

#anliegender Laserleistung wird diese Zeit bis zur eigentlichen Messung gewartet; die Dauer

#bezieht sich auf die ausschlieBliche Leistungsmessung und die Komplettvermessung der Kaustik; die Angabe
#erfolgt in s.

giThermalizationTime = 10
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10.3.2 Fibre Test **OPTION **

Ziel: Selbsttest HP-MSM-I bezuglich Optik und Schutzglas, Sauberkeit des aktuellen Schutzglases testen.
Durchfiihrung: Es werden 2 Kaustiken gemessen. Die Laserleistung wird von der LDS angefordert.

Konfiguration in der Datei ,,GlobalSettings.py“: giProtectionGlassPowerValues = [10, 100]
1. Kaustik mit 10 %, 2. Kaustik mit 100 % Laserleistung gemessen.

Eingabe-Dateien:

e SchutzglasTest_10.eval
* SchutzglasTest_10.ptx

e SchutzglasTest_100.eval
* SchutzglasTest_100.ptx

Ausgabe-Dateien:

* SchutzglasTest_10_Zeit_SchutzglasNr.eval

* SchutzglasTest_10_Zeit_SchutzglasNr.ptx

* SchutzglasTest_10_Zeit_SchutzglasNr.foc

* SchutzglasTest_10_Zeit_SchutzglasNr.journal

SchutzglasTest_100_Zeit_SchutzglasNr.eval
SchutzglasTest_100_Zeit_SchutzglasNr.ptx
SchutzglasTest_100_Zeit_SchutzglasNr.foc
SchutzglasTest_100_Zeit_SchutzglasNr.journal

Ausgabeparameter: keine

10.3.3 Extended Measuring **OPTION **

Ziel: ausfihrliche Fokusvermessung.
Durchfuhrung: Es wird 1 Kaustik gemessen. Die Laserleistung wird von der Anlage vorgegeben.
Konfiguration: keine

Eingabe-Dateien:
* FokusKaustik_Lang_10.eval
* FokusKaustik_Lang_10.ptx

Ausgabe-Dateien:

* FokusKaustik_Lang_10_Zeit.eval

* FokusKaustik_Lang_10_Zeit.ptx

e FokusKaustik_Lang_10_Zeit.foc

* FokusKaustik_Lang_10_Zeit.journal

Ausgabeparameter:

-MEANPOWER_PROC*, ,FOC_RAD" ,FOC_RAD_X" ,FOC_RAD_Y* ,FOC_POS_X"* ,FOC_POS_Y*,
,FOC_POS_z“, ,M2“, ,M2_X*, ,M2_Y*, ,BEAMDIR_X", ,BEAMDIR_Y*, ,BPP*, ,STD_DEV*, ,RAYLEIGHT",
-,DIVERGENCE", ,MAX_OPTICAL_LOAD*
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10.3.4 Fast Measuring **OPTION **

Ziel: Schnelle Fokusvermessung.

Durchflihrung: Es werden Ebenen in einer bestehenden Kaustik gemessen. Die Laserleistung wird von der
Anlage vorgegeben.

Konfiguration in der Datei ,GlobalSettings.py“: giPlaneListForFastMeasurement = [1, 4, 7]
Die Ebenen 1, 4 und 7 sollen gemessen werden. Eine beliebige Anzahl von Messebenen ist méglich.

Eingabe-Dateien:

¢ FokusKaustik_Kurz _10.eval
¢ FokusKaustik_Kurz _10.ptx
e FokusKaustik_Kurz_10.foc

(Die Zahl im Dateinamen ist entsprechend der gewlinschten prozentualen Laserleistung zu wéhlen).

Ausgabe-Dateien:

*  FokusKaustik_Kurz_10_Zeit_SchutzglasNr.eval

* FokusKaustik_Kurz_10_Zeit_SchutzglasNr.ptx

* FokusKaustik_Kurz_10_Zeit_SchutzglasNr.foc

*  FokusKaustik_Kurz_10_Zeit_SchutzglasNr.journal

Ausgabeparameter:

LMEANPOWER_PROC*, ,STD_DEV*, ,M2“, ,BPP*

10.3.5 LongTerm Measuring **OPTION **

Ziel: Bestimmung der Fokusverschiebung zwischen zwei Kaustiken.
Durchfiihrung: Es werden 2 Kaustiken gemessen. Die Laserleistung wird von der LDS angefordert.

Konfiguration in der Datei ,,GlobalSettings.py“: giFocusShiftPowerValues= [10, 100]
1. Kaustik mit 10 %, 2. Kaustik mit 100 % Laserleistung gemessen.

Eingabe-Dateien:

e FokusVerschiebung_10.eval
* FokusVerschiebung_10.ptx

* FokusVerschiebung_100.eval
*  FokusVerschiebung_100.ptx

(Die Zahl im Dateinamen ist entsprechend der gewlinschten prozentualen Laserleistung zu wéahlen).

Ausgabe-Dateien:

e FokusVerschiebung_10_Zeit.eval

* FokusVerschiebung_10_Zeit.ptx

e FokusVerschiebung_10_Zeit.foc

* FokusVerschiebung_10_Zeit.journal
¢ FokusVerschiebung_100_Zeit.eval

* FokusVerschiebung_100_Zeit.ptx

¢  FokusVerschiebung_100_Zeit.foc

* FokusVerschiebung_100_Zeit.journal
Ausgabeparameter:

FOCUSSHIFT
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10.3.6 Power Measuring Process **OPTION **

Ziel: Leistungsmessung am Prozesseingang
Durchfihrung: Es werden Leistungswerte gemessen. Die Laserleistung wird von der Anlage vorgegeben.

Konfiguration in der Datei ,,GlobalSettings.py“: giPowerNumVals= 20
20 Leistungswerte sollen gemessen werden

Eingabe-Dateien:
¢ LeistungProzess_10.eval
¢ LeistungProzess_10.ptx

(Die Zahl im Dateinamen ist entsprechend der gewiinschten prozentualen Laserleistung zu wéhlen).

Ausgabe-Dateien:

¢ LeistungProzess_10_Zeit.txt

¢ LeistungProzess_10_Zeit.ptx

¢ LeistungProzess_10_Zeit.journal

Ausgabeparameter:
MEANPOWER_PROC

10.3.7 Power Measuring Fibre **OPTION **

Ziel: Leistungsmessung am Fasereingang
Durchfihrung: Es werden Leistungswerte gemessen. Die Laserleistung wird von der Anlage vorgegeben.

Konfiguration in der Datei ,GlobalSettings.py“: giPowerNumVals= 20
20 Leistungswerte sollen gemessen werden

Eingabe-Dateien:
e LeistungFaser_10.eval
* LeistungFaser_10.ptx

Ausgabe-Dateien:

e LeistungFaser_10_Zeit.txt

* LeistungFaser_10_Zeit.ptx

e LeistungFaser_10_Zeit.journal

Ausgabeparameter:
MEANPOWER_FIBRE
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10.3.8 Electrically Calibration Test **OPTION **
Ziel: Selbsttest Leistungsteil HP-MSM-1 (EC-Messung).

Durchfiihrung:
Eine EC-Messung wird durchgeflhrt.

Konfiguration: keine
Eingabe-Dateien: keine
Ausgabe-Dateien:

e EC_Zeit.ixt

e EC_Zeit.ptx

* EC_Zeit.journal
Ausgabeparameter:

EC

10.3.9 Ergebnisse der Messprogramme

Dies sind die Ergebnisse aus den automatische Ablaufen.

Programm Programmname Ergebnisregister Registeradresse
Profinet
Caustic ExtMeas PwrPro 12
FocRad 14
FocRadX 30
FocRadY 31
PosX_Reg 26
PosY_Reg 27
PosZ_Reg 28
Msqaure 34
MsqaureX, 35
MsqgaureY 36
BeamDirX 37
BeamDirY 38
BeamParamProd 17
Deviation 18
Rayleigh 19
Divergence 20
MaxOptLoad 29
ResExtMeas/EvalResult 10
Fast Caustic FstMeas PwrPro 12
Msqaure 34
BeamParamProd 17
Deviation 18
ResFstMeas/EvalResult 10
Long Term Measure- LngMeas FocShift 21
ment
Power Process PwrMeasPro PwrPro 12
Power Fiber PwrMeasFib PwrFib 13
EC-Test ElCalTst EICalDev 11
Fiber Test - MaxOptLoad 29
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10.3.10 Timing-Diagramme Automatikbetrieb

Service Programme

Machine Control HP-MSM-I

J |__ Script running
Start

Program running

Standard-Messprogramm

Machine Control HP-MSM-I
J |_ Script running
Program selector 4|—|
Power selector 4|—|
Robot configuration® 4|—|
Start measuring |_|
Program running

|_| Laser on

|_| Laser off

|_| Write results

Measuring result

" Nur bei Profinet: Max. vier verschiedene Konfigurationen an einer Station unabhangig voneinander vermessbar.
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Erweiterte Messprogramme

Machine Control HP-MSM-I

J |_ Script running

Robot configuration®

Program selector

Start measuring

| |— Program running

Select Power

[ 1
Select Power |_|
|_|

Laser on

|_| Laser off

|_| Select Power

Select Power |_|

|_| Laser on
|_| Laser off

|_| Write results

Measuring result

" Nur bei Profinet: Max. vier verschiedene Konfigurationen an einer Station unabhangig voneinander vermessbar.
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11 Registerbelegung PROFINET-Interface
111 Eingéange der Anlage

Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung
Adr. Adresse
0 Status 1 0.0 1 bit 8 byte
0.1 1bit | Mfail Measuring Failed gt:;ﬂ;tm dul
0.2 1 bit | MDone Measuring Done
0.3 1 bit MErr Measuring Error
0.4 1 bit MOK Measuring OK
0.5 1 bit [SOP Shutter Open
0.6 1 bit |SCL Shutter Closed
0.7 1 bit MirPro Mirror Process
1.0 1 bit MirFib Mirror Fibre
1.1 1 bit | OptLoad Optical Load Critical
1.2 1 bit [WOK Water OK
1.3 1 bit ConfErr Confirmation Key Error
1.4 1 bit ConfReq Confirmation Key Request
1.5 1 bit LasON Switch Laser on
1.6 1 bit ScrptRun Script running
1.7 1 bit
1 Status2 2.0 1 bit |[WarnTFO Group Warning Temperature, Fluids, Optics
2.1 1 bit |[WarnLDS Group Warning LaserDiagnoseSoftware
2.2 1 bit EnrTFO Group Error Temperature, Fluids, Optical
Load
2.3 1 bit ErrMOE Group Error Mechanics, Optics, Electronic
2.4 1 bit ErrLDS Group Error LaserDiagnoseSoftware
25 1 bit
2.6 1 bit
2.7 1 bit [ PwrSelFlg Power Select Flag
3.0 1 bit
3.1 1 bit AbrtPgrs Abort in Progress
3.2 1 bit
3.3 1 bit
34 1 bit
3.5 1 bit
3.6 1 bit
3.7 1 bit
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Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung
Adr. Adresse
2 Select 4.0 1 bit
41 1 bit
4.2 1 bit
4.3 1 bit
4.4 1 bit
4.5 1 bit
4.6 1 bit
4.7 1 bit
5.0 1 bit conf 1/2 robot configuration 1/2
5.1 1 bit |conf3/4 robot configuration 3/4
5.2 1 bit SelPwr05 5% of maximum Power selected
5.3 1 bit [ SelPwr10 10% of maximum Power selected
5.4 1 bit SelPwr20 20% of maximum Power selected
5.5 1 bit SelPwr40 40% of maximum Power selected
5.6 1 bit | SelPwr80 80% of maximum Power selected
5.7 1 bit | SelPwr100 100% of maximum Power selected
3 CommandRun | 6.0 1 bit
6.1 1 bit
6.2 1 bit [OPS_Rn Open Shutter Running
6.3 1bit [CLS_Rn Close Shutter Running
6.4 1 bit MStaRn Measuring Start Running
6.5 1 bit
6.6 1 bit
6.7 1 bit
7.0 1 bit NxtPGRn Next Protection Glass Running
71 1 bit NxtCIPGRn Next Clean Protection Glass Running
7.2 1 bit
7.3 1 bit
7.4 1 bit
7.5 1 bit
7.6 1 bit
7.7 1 bit
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Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung
Adr. Adresse
4 WarnTFO 8.0 1 bit WrnMirT Warning: Mirror Temperature 12byte
8.1 1 bit WrnOptT Warning: Optics Temperature PEEREED
8.2 1 bit WrnSIiT Warning: Slide Temperature
8.3 1 bit WrnAbsT Warning: Absorber Temperature
8.4 1 bit WrnEntT Warning: Entrance Temperature
8.5 1 bit WrnElcT Warning: Electronic Temperature
8.6 1 bit WrnWaTHi Warning: Water Temperature High
8.7 1 bit [ WrnWaFloLo Warning: Water Flow Low
9.0 1 bit [ WrnAirPrLo Warning: Air Pressure Low
9.1 1 bit WrnAirPrHi Warning: Air Pressure High
9.2 1 bit WrnCInPG Warning: only 1 clean protection glass left
9.3 1 bit |WrnActPG Warning: actual protection glass dirty or
untested
9.4 1 bit WrnScaAbs Warning: Scatterlight Absorber near limit
9.5 1 bit WrnScaEnt Warning: Scatterlight Entrancene near limit
9.6 1 bit
9.7 1 bit
5 WarnLDS 10+11 2 byte | WarnLDS Warnings from LaserDiagnosticSoftware
6 ErrTFO 12.0 1 bit ErrMirT Error: Mirror Temperature
12.1 1 bit ErrOptT Error: Optics Temperature
12.2 1 bit ErrSIiT Error: Slide Temperature
12.3 1 bit ErrAbsT Error: Absorber Temperature
12.4 1 bit ErrfEntT Error: Entrance Temperature
12.5 1 bit ErrElcT Error Electronic Temperature
12.6 1 bit ErrWaTHi Error: Water Temperature High
12.7 1 bit ErrWaFILo Error: Water Flow Low
13.0 1 bit ErrAirPrLo Error: Air Pressure Low
13.1 1 bit ErrAirPrHi Error: Air Pressure High
13.2 1 bit ErrAirFloLo Error: Air Flow Low
13.3 1 bit ErrOptLoad Error: Optical Load exceeds limit
13.4 1 bit ErrEICal Error: Electrical Calibration - failure or not
executed
13.5 1 bit ErrOptVal Error: Optical Validation - failure or not
executed
13.6 1 bit ErrFocShift Error: Focus Shift - exceeds limit or not
executed
13.7 1 bit
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Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung
Adr. Adresse
7 ErrMOE 14.0 1 bit ErrCInPG Error: No clean protection glas (or untested)
14.1 1 bit ErrPosPG Error: Position Protection Glass unknown
14.2 1 bit ErrCovOp Error: Cover Open
14.3 1 bit ErrMirUn Error: Mirror Undefined
14.4 1 bit ErrShutUn Error: Shutter Undefined
14.5 1 bit ErrScaAbs Error: Scatterlight Absorber exceeds limit
14.6 1 bit ErrScaEnt Error: Scatterlight Entrance exceeds limit
9.7 1 bit ErrCtriBrd Error: Controller Board
15.0 1 bit ErrMstBrd Error: Master Board
15.1 1 bit ErrPMBrd Error: Power Monitor Board
15.2 1 bit
15.3 1 bit
15.4 1 bit
15.5 1 bit
15.6 1 bit
15.7 1 bit
8 ErrLDS 16.0 1 bit ErrPM Error: PowerMonitor
16.1 1 bit ErrTimOut Error: Time Out
16.2 1 bit ErrWaFlo Error: Water Flow
16.3 1 bit ErrPL Error: Power Laser
16.4 1 bit ErrPMTmp Error: Power Monitor Temperature
16.5 1 bit ErrCov Error: Cover
16.6 1 bit ErrShut Error: Shutter
16.7 1 bit ErrMir Error: Mirror
17.0 1 bit ErrConf Error: Confirmation Key
171 1 bit ErrPG Error: Protection Glass
17.2 1 bit ErrTmp Error: Temperature
17.3 1 bit ErrOri Error: Orientation
17.4 1 bit ErrAir Error: Air
17.5 1 bit ErrSca Error: Scatterlight
17.6 1 bit ErrCtriBrd Error: Controller-Board
17.7 1 bit Errz Error: Z-Axis
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Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung
Adr. Adresse
9 ResPG 18.0+1 2 bit PG1 Protection Glass 1 - Condition (0: untested;
1:dirty; 2: undefined; 3: clean)
18.2+3 2 bit PG2 Protection Glass 2 - Condition (0: untested;
1:dirty; 2: undefined; 3: clean)
18.4+5 2 bit PG3 Protection Glass 3 - Condition (0: untested;
1:dirty; 2: undefined; 3: clean)
18.6+7 2 bit PG4 Protection Glass 4 - Condition (0: untested;
1:dirty; 2: undefined; 3: clean)
19.0
19.1
19.2
19.3
19.4-6 3 bit ActPG Actual Protection Glass - Number of the
current protective window
19.7
10 Results 20+21 2 byte |EvalResult Evaluation result of last measurement 32byte
("Ampel": 0=rt; 1=gb; 2=gn) MainResultsModul
11 22+23 2 byte |ElCalDev Deviation electric calibration
12 24+25 2 byte |PwrPro Result of last power measurement at
process entrance
13 26+27 2 byte | PwrFib Result of last power measurement at fibre
entrance
14 28+29 2 byte | FocRad Combined focus radius of last caustic
measurement (w0)
15+16 30-33 4 byte | FocPosZ Focusposition in Z (Z0)
17 34+35 2 byte | BeamParamProd |Beam Parameter Product
18 36+37 2 byte | Deviation Standard Deviation
19 38+39 2 byte |Rayleigh Rayleigh length (Zr)
20 40+41 2 byte |Divergence Divergence
21 42+43 2 byte | FocShift Focus shift of last measurement
22-25 44-51 8 byte Reserved
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Reg. Profinet- Name Funktion/Beschreibung

Adr. Adresse

26 Add.Results 52+53 2 byte |PosX_Reg Deviation of laser spot in X related to 32byte
mesurement window AddResultsModul

27 54455 2 byte |PosY_Reg Deviation of laser spot in Y related to
mesurement window

28 56+57 2 byte | PosZ_Reg Deviation of laser spot in Z related to
mesurement window

29 58+59 2 byte | MaxOptLoad Maximum power due to optical load

30 60+61 2 byte |FocRadX focus radius in X of last caustic
measurement (WOx)

31 62+63 2 byte |FocRadY focus radius in Y of last caustic
measurement (wOy)

32 64+65 2 byte | FocPosX Focus position in X (x0)

33 66+67 2 byte |FocPosY Focus position in Y (y0)

34 68+69 2 byte |Msquare M2 of laser beam as characteristic
parameter for diffraction limit

35 70+71 2 byte | MsquareX M2 of laser beam as characteristic
parameter for diffraction limit in X (M>2x)

36 72+73 2 byte | MsquareY M2 of laser beam as characteristic
parameter for diffraction limit in'Y (M2y)

37 74+75 2 byte | BeamDirX Beam direction in X

38 76+77 2 byte | BeamDirY Beam direction in Y

39-41 78-83 6 byte Reserved
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11.2 Ausgénge der Anlage

Register- Profinet- Name Funktion/Beschreibung Block
Adresse Adresse
0 Command (0.0 1 bit |auto automatic mode 4byte
0.1 1 bit |abort abort requested CommandsModul
0.2 1 bit [OPS Open Shutter
0.3 1 bit [CLS Close Shutter
0.4 1 bit [ MSta Measuring Start
0.5 1 bit
0.6 1 bit
0.7 1 bit
1.0 1 bit [ NxtPG Next Protection Glass
1.1 1 bit | NxtCIPG Next Clean Protection Glass
1.2 1 bit
1.3 1 bit
1.4 1 bit
1.5 1 bit
1.6 1 bit
1.7 1 bit
1 Selection [2.0 1 bit |FibTst Program Fibre Test (Protection Glass Test)

2.1 1 bit | ExtMeas Program Caustic
2.2 1 bit | FstMeas Program Fast Caustic
2.3 1 bit | LngMeas Program Long Term Measurement (Focus Shift)
2.4 1 bit | PwrMeasPro |Program Process Power
2.5 1 bit | PwrMeasFib | Program Fibre Power
2.6 1 bit |ElCalTst Program EC-Test
2.7 1 bit
3.0 1 bit |conf 1/2 robot configuration 1/2
3.1 1 bit | conf 3/4 robot configuration 3/4
3.2 1 bit | Pwr05 Power selection: 5% of maximum power
3.3 1 bit | Pwr10 Power selection: 10% of maximum power
3.4 1 bit | Pwr20 Power selection: 20% of maximum power
3.5 1 bit | Pwr40 Power selection: 40% of maximum power
3.6 1 bit | Pwr80 Power selection: 80% of maximum power
3.7 1 bit | Pwr100 Power selection: 100% of maximum power
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12 Wartung

Fur die Festlegung der Wartungsintervalle fir das Messgerét ist der Betreiber verantwortlich.

PRIMES empfiehlt ein Wartungsintervall von 12 Monaten fir Inspektion und Validierung oder Kalibrierung.
Bei sporadischem Gebrauch des Messgerats kann das Wartungsintervall auch auf bis zu 24 Monate fest-
gelegt werden.

121 Schutzglaser erneuern

Vor dem Schutzglastausch missen folgende Bedingungen erfullt sein:

* Die Versorgungsspannung ist eingeschaltet
¢ Die Pressluft mit genigendem Druck ist angeschlossen
¢ Der Verschluss ist geschlossen

Zum Schutzglastausch ist im Geh&use eine staubdicht verschlossene Revisionséffnung vorhanden. Nach
Offnen der Revisionsklappe wird die Nummer des Schutzglases, welches sich gerade im Wechselschacht
befindet, durch schnelles Blinken der entsprechenden LED angezeigt. Ein anderes Schutzglas kénnen Sie
bei Bedarf mit der Taste ,N&chstes Schutzglas“ in den Wechselschacht positionieren (siehe auch Kapitel
114.5 Anzeige“ auf Seite 17).

Die Glashalterung des Schutzglases wird mit drei federbelasteten Kugeln in der Wechselkassette gehalten.
Das Schutzglas kann mit dem mitgelieferten Montagegriff gegen den Federdruck senkrecht nach oben
herausgezogen werden und ebenso wieder eingesetzt werden.

Montagegriff

Werkzeugaufnahme in der Schutzglashalterung

Schutzglas

Abb.12.1:  Montagegriff fir den Schutzglastausch
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(- / Revisionsklappe
Revisionséffnung =

Abb.12.2: Montagegriff einsetzen

Schutzglas ausbauen

1. Offnen Sie die Revisionsklappe.

2. Driicken Sie bei Bedarf die Taste 1 ,Nachstes Schutzglas® (siehe [Abb.12.3), bis das gewiinschte
Schutzglas positioniert ist (die entsprechende LED blinkt schnell).

3. Fihren Sie die Pilzkopfstifte des Montagegriffs in die entsprechenden Offnungen der Glashalterung und
verdrehen Sie den Griff im Uhrzeigersinn um ca. 15 Grad.

4. Ziehen Sie das Schutzglas senkrecht nach oben aus dem Wechselschacht heraus.

Schutzglas einsetzen

1. Montieren Sie das neue Schutzglas in umgekehrter Reihenfolge zum Ausbau.
2. Drucken Sie Taste 2, damit wird dieses Schutzglas zunéachst als ,nicht in Ordnung® definiert, weil es
noch eingemessen werden muss (zur Bestatigung leuchten alle Dioden auf).

Der Ablauf eines Schutzglastestes ist im Kapitel [,10.2.6 Skript ,Selbsttest Schutzglas“ auf Seite 8§
beschrieben.

Taste 2: Schutzglas gewechselt
Taste 1: Nachstes Schutzglas

Abb.12.3: Funktionstasten des Schutzglaswechslers
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13 Lagerung/Transport

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Eine Lagerung oder Transport bei Temperaturen nahe oder unter dem Gefrierpunkt und nicht
volistandig entleertem Kiihlkreis kann zu Gerateschéaden fihren.

P Entleeren Sie das Leitungssystem des Kiihlkreises vollstindig.

Entleeren Sie den Kihlkreis vollstdndig durch Ausblasen mit Pressluft. SchlieBen Sie die Pressluft am
Wasservorlauf an (Water In). Um den Kiihlkreislauf ausblasen zu kénnen, muss das Gerat eingeschaltet sein.
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14 Abmessungen Gehause
50 328 42
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Alle Angaben in mm (Allgemeintoleranz 1ISO 2768-v)
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Abmessungen (Fortsetzung)
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Abmessungen (Fortsetzung)
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Abmessungen (Fortsetzung)

Ansicht C
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15 Schwerpunktposition

Fur die angegebenen Mafe ist eine Toleranz von ca. + 20 mm zu bericksichtigen. Bei der Ermittlung des
Schwerpunktes befand sich die Fokusmesseinheit in der oberen Position (z-Achse).
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Alle Angaben in mm (Allgemeintoleranz 1ISO 2768-v)
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16 Technische Daten

Versorgungsdaten
Versorgungsspannung \ 230+ 10 %, 50 Hz
Maximale Stromaufnahme A 20
Kuihlwasser

Durchflussrate min. I/min 4

Wasserdruck min. bar 2

max. bar 8

Kuhlwassertemperatur T, " - Taupunkttemperatur < T, <30 °C
Temperaturstabilisierung mit einer
Regelzeitkonstante < 5 min °C +1
Temperaturgradient °C/min <1
Leitwert usS > 300
Pressluft, gereinigt und trocken

Minimaldruck bar 4

Maximaldruck bar 5

Leistungsdaten

Leistungsmessung w 500 ... 10 000
Zeitauflésung Leistung S 10 (Thermalisierungszeit 90)
Strahlabmessungen (je nach Messoptik) um 15 ... 3000
Divergenzbestimmung mrad 50 ... 400
Rayleighlange pm 30 ... 30 000
Zeitauflésung Strahlmessung s ab2
Astigmatismus mm bis 30

Fehlwinkel Grad 0,1...10

Sonstige Daten
Abmessungen, LxBxH mm 750x400x550
Gewicht, ca. kg 150

" Soll auBerhalb dieser Spezifikation gearbeitet werden, bitte vorher mit PRIMES Ricksprache halten.

17 Zubehor

Servicekit mit 8 Schutzglasern, inklusive Wechselwerkzeug....... Bestell-Nr. 801-015-005

18 MaBnahmen zur Produktentsorgung

PRIMES ist im Rahmen des Elektro-Elektronik-Gesetzes (Elektro-G) verpflichtet, nach dem August 2005
gefertigte PRIMES-Messgerate kostenlos zu entsorgen.

PRIMES ist bei der Stiftung Elektro-Altgerate-Register (,EAR") als Hersteller unter der Nummer WEEE-
Reg.-Nr. DE65549202 registriert.

Sie kénnen zu entsorgende PRIMES-Messgerate zur kostenfreien Entsorgung (dieser Service beinhaltet
nicht die Versandkosten!) an unsere Adresse senden:

PRIMES GmbH
Max-Planck-Str. 2
64319 Pfungstadt
Deutschland
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19 Konformitatserklarung
Original-EG-Konformitatserkldrung

Der Hersteller: PRIMES GmbH, Max-Planck-StralBe 2, 64319 Pfungstadt

erklart hiermit, dass das Gerat mit der Bezeichnung:

HighPower-MSM-Industry (HP-MSM-I)

Typen: HP-MSM-|

die Bestimmungen der folgenden einschlagigen EG-Richtlinien erfillt:

- Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
- EMV-Richtlinie 2014/30/EU
- Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
- RoHS-Richtlinie 2011/65/EU zur Beschrénkung der Verwendung bestimmter geféhrlicher
Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
- Richtlinie 2004/22/EG Uber Messgeréte

Bevollmachtigter fir die Dokumentation:
PRIMES GmbH, Max-Planck-Str. 2, 64319 Pfungstadt

Der Hersteller verpflichtet sich, die technischen Unterlagen der zusténdigen
nationalen Behérde auf begriindetes Verlangen innerhalb einer angemessenen Zeit
elektronisch zu Ubermitteln.

2/

Dr. Reinhard Kramer, Geschaftsflihrer

Pfungstadt, 26.April 2017
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