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Voorbereiding
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Start het Guido Laser programma op

M:\Program Files\GuidoLaser\GuidoLaser 1.0\GuidoLaser_1_0.vi

Vul de gevraagde velden in.

Voor de meting is benodigd:

· Een speciale kaliberpijp

· Barcode strip zoals ook gebruikt bij FOK

· Een man aan de Noordzijde en een aan de Zuidzijde van de granieten tafel

· De pijpen moeten in het vacuum liggen

· De orientatiepennen dienen verwijderd te zijn.




Meting
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Leg de BAR-code strip aan de Noordkant voor de mal, P1 tussen eerste en tweede buis aan de Westkant.

Laat de kaliberpijp vertikaal neer tussen de eerste en de tweede buis.

Check of de eindpluggen in de kaliberpijp goed op de eindpluggen van de te meten pijpen liggen, vlakken goed op elkaar.

Druk aan beide zijden de koperen endcap aan de kaliberbuis met één vinger ligt naar beneden, zodat de endplugvlakken elkaar zeker raken.

Lees de eerste BARcode (P1) in, dat is tevens de start van de meting. Let erop dat de laserbundel op geen enkele wijze verstoord wordt.Wacht tot de meting klaar is. (zie punt 6). 

De computer laat een MS Windows muziekaccoord horen als de meting geslaagd is. De meetwaarde wordt op het scherm als meetpunt grafisch weergegeven. De meetwaarde wordt numeriek gedisplayed door de haarlijn in het grafische scherm op het bewuste meetpunt te zetten

In het geval van een niet geslaagde meting laat de computer een “oh,oh’ horen, bijvoorbeeld door dat de barcode verminkt over is gekomen o.i.d..Doe de meting dan over door de positiecode nogmaals in te lezen.

Als de meting geslaagd is kan de volgende meting gedaan worden

Til de kaliberpijp getweeën tegelijkertijd omhoog, verplaats hem naar de volgende meetpositie ( de tweede en de derde pijp), laat de pijp vertikaal op de meetpositie neer, vermijd slepen van de pijp over de te meten pijpen dat kan positie onnauwkeurigheid opleveren, check of de eindpluggen goed op elkaar liggen.

Druk aan beide zijden de koperen endcap op de kaliberbuis met één vinger ligt naar beneden zodat de endplugvlakken elkaar zeker raken.

Lees de tweede BAR-code (P2) in, dat is dan de start van de tweede meting. Let erop dat de laserbundel op geen enkele wijze verstoord wordt.Wacht tot de meting klaar is. 

De computer laat een MS Windows muziekaccoord horen als de meting geslaagd is. De meetwaarde wordt op het scherm als opvolgend meetpunt grafisch weergegeven.

In het geval van een niet geslaagde meting laat de computer een “oh,oh’ horen, bijvoorbeeld door dat de barcode verminkt over is gekomen o.i.d..Doe de meting dan over door de positiecode nogmaals in te lezen.

Doe vervolgens alle metingen tot en met positie 71 door steeds de procedure van punt 8 t/m 11 te herhalen.




Validatie van de meting en vervangen van buizen
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Het grafische scherm toont nu alle meetpunten voor de Noordzijde en de Zuidzijde en een tolerantieband waarbinnen de meetwaarden dienen te liggen. Tevens is er een tekst “To MAD” verschenen als bewijs dat alle posities gemeten zijn.

Indien er meetwaarden buiten de band liggen meet deze punten dan nogmaals. Bij iedere nieuwe meting wordt de oude meetwaarde door de nieuwe vervangen.

Indien er dan nog waarden buiten de band vallen zijn er echte hoogtefouten.

Controleer of de bewuste pijpen goed in de mal liggen en eventueel of de mal schoon is. 

Herhaal voor deze pijpen de meting. 

Blijven er pijpen fout vervang ze dan door nieuwe exemplaren. Denk daarbij aan de buizen opleg procedure en wijziging  van het FOK bestand.

Meet de vervangen posities.

Als alle pijpen (Noord en Zuid) in de tolerantiebanden vallen mogen ze gebruikt worden voor lijmen.




Invoer in Quality Data Base
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Voer de gemeten waarden in in de Quality Data Base door middel van activeren van de “To MAD” button.

Stop het Lab View programma.





Page 1

