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1 Vorwort

Unwucht-Messungen sind sehr spezielle Anwendungen mit einer Vielzahl von Méglichkeiten, abhéangig vom
Produktions- UND Messprozess. In diesem Dokument wird ein wenig auf die moglichen Varianten der
verschiedenen Unwucht-Messarten eingegangen und wie Messgeratehersteller das Dateiformat entsprechend
schreiben kénnten. Dies alles sind nur Vorschlage, welche immer in einem Projekt in Zusammenarbeit mit dem
Endkunden, dem Messgeratehersteller und dem Q-DAS Projekt Team zu erarbeiten sind.

Aufgrund der Komplexitat des Themas ist es notwendig, einige Kapitel vorweg zu erldautern und die
Zusammenhange erst in den spateren Kapiteln zu erklaren. Es kann daher erforderlich sein, dieses Dokument
mehrfach und iterativ zu lesen.

2 Generelle Betrachtung

Eine Unwucht ist grundséatzlich eine zeitgleiche Betrachtung von Betrag und Winkel. Optimalerweise in der
Polarschreibweise als Unwucht-Gruppe geschrieben. (die Schreibweisen der DFQ—-Datei werden im Nachgang
erlautert). In der Grafik ,Positionstoleranzen® wird dies dann dementsprechend dargestellt. Hier der Einfachheit
halber nur 2 Messungen.

-1000 -500 0 500 1000

Aber auch diese Betrachtung stimmt nicht ganz. Wir sehen im Bild bei der Polarschreibweise die Winkel-
Angabe. Messung 2 ist bei anndhernd gleichem Winkel etwas naher am Nullpunkt also weniger ,Betrag®.

Aber ist diese Darstellung korrekt?

Die Darstellung im Koordinatensystem wére nur dann korrekt, wenn die Aufspannung der Bauteile gleich ware.
Beispielsweise in einer Aufspannung 2 Messungen hintereinander nach einer Korrektur. Oder, wenn an den
Bauteilen eine Kennzeichnung existiert, welche dann ,0°“ festlegt, so dass jedes produzierte Bauteil gleichartig
eingelegt wird in die Messvorrichtung (beispielsweise eine Nut, welche dann die 0° widerspiegelt.).

Betrachtungen von Unwuchten in der Grafik ,Positionstoleranzen®, also auch deren Schreiben als Polar-
Angaben macht demnach nur dann Sinn, wenn in gleicher Aufspannung Wiederholungsmessungen
durchgefuihrt werden oder die ,0°“ durch eine Bauteilgeometrie gegeben ist. Ansonsten ist die reine
Betrachtung des Betrages als ganz normales Merkmal vorzuziehen.
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3 Verschiedene Messarten bei Unwuchten

Die hier aufgezeigte Liste an Moglichen Ablaufen erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit. Der Autor dieses
Dokumentes ist jederzeit dazu bereit, fur hiervon abweichende Arten mit aufzunehmen.

3.1 Messen und gegebenenfalls das Bauteil wegwerfen

Die einfachste Form der Unwucht-Betrachtung. Mitunter sind die zu 100% gemessenen Bauteile so
kostengulinstig zu produzieren, dass nach der Messung ausschliel3lich gepruft wird, ob Betrag der Unwucht
innerhalb der Spezifikationen liegt. Wenn innerhalb, wird das Bauteil ausgeliefert, wenn auf3erhalb, dann wird
das Bauteil entsorgt.

Aber schon in diesem einfachen Fall muss die Frage gestellt werden, ob man die Messungen der schlechten
Bauteile behélt, um im Nachgang eine Auswertung zu bekommen weshalb. (Sofern die Ausschussrate nicht in
anderen Systemen schon verfolgt wird.

Auch die Uberlegung ist es, trotzt der ersten einfachen Betrachtung des Betrages, um Gutteile und
Ausschussteile zu trennen, den Winkel trotzdem mitzuschreiben, sofern ein eindeutiger 0° - Punkt am Bauteil
definiert werden kann.

3.2 Messen und Nacharbeiten

Eine der haufigsten anzutreffenden Messarten. Nach der Produktion wird das Bauteil vermessen. Wenn der
Betrag zu grof3 ist, dann wird nachgearbeitet (Abtragen oder Auftragen von Material). Dann hochmals
gemessen.

Auch hier ist es wichtig alle Daten zu erfassen. Nicht nur die letzte Messung. Wie gut waren die Korrekturen?
Wie viele Korrekturen mussten gemacht werden? Gab es durch die Korrekturen Uberregelungen?

3.3 Messen in der Produktionsanlage und nachtraglich mit héherwertiger
Messeinrichtung nach der Produktion.

Mitunter gibt es Anlagen, in welchen ein Bauteil direkt in der Produktionsanlage noch vermessen wird. Eine
Unwucht-Messung in der Aufspannung der Produktions- und Korrektur-Anlage. Hier wird das Bauteil
vermessen, korrigiert (Abtragen oder Auftragen), wieder vermessen, usw. Erst nach diesem Prozess wird
dann, dass Bauteil auf einer héherwertigen Messeinrichtung auf3erhalb der Korrekturanlage nochmals
vermessen. Und gegebenenfalls nochmals korrigiert.

Neben den Fragen wie beim vorherigen Beispiel kommen hier weitere Fragen hinzu: Trennt man die
Datensatze auf, einen Datensatz fur die Inline-Messungen, einen fir die nachgelagerte Messung? Um zum
einen die Qualitat der Korrekturen bewerten zu kénnen, und mit dem Offline-Datensatz die Qualitat, die zum
Kunden geht, sowie im Vergleich der beiden (bezogen auf die nochmaligen Nacharbeiten nach der Offline-
Messung), das Inline-System zu verbessern?
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3.4 Messen mit verschiedenen Drehzahlen / Ebenen / Olfullungen

Die letzte dem Autor bekannt Messtechnik ist die Messung bei mehreren Drehzahlen, oder abweichenden Ol-
Fullungen, oder anderen Ebenen sowie Kombinationen aus beidem. Das bedeutet: Es werden viele
Messungen vorgenommen. Alle Messungen mussen ,bestanden® werden, in jedem Drehzahlbereich, mit jeder
Olfullung. Dies sind parallel geschriebene Unwucht-Gruppen.

Hier empfiehlt es sich grundsatzlich die Polarschreibweise zu nutzen, um pro Bauteil eventuell sehen zu

konnen, ob bei gleicher Einspannung aber verschiedenen Drehzahlen/Olfiillungen sich das Bauteil anders
verhalt.
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4 Codierungen

Da alle Messungen, auch jene, die Wiederholt werden, wichtig sind, sollten die Messungen in
Zusatzdatenfelder diverse Zusatzdaten-Informationen erhalten.

Software documentation

In Prosa grob aufgelistet, welche Informationen von Interesse sein kdnnten:

e Bauteil nach erster Messung schon OK

e Bauteil nach Korrekturen OK

e  Bauteil nach erster Messung schon NOK, keine Nacharbeit moglich

e Bauteil nach x maximal erlaubten Korrekturen NOK

e Messung wird wiederholt

e Laufende Nummer der Wiederholungsmessung/Korrekturen

e  Kalibriermessung durchgefihrt vor Priflingsmessung

e Teile-ID des Bauteiles

Diese Informationen werden jedem Messwert mitgegeben. Fir die OK/NOK — Angaben sowie die Angabe ob
diese Messung wiederholt werden wird (Wichtig: Nicht diese Messung wurde wiederholt, sondern diese
Messung WIRD wiederholt werden) geschieht dies optimal im Ereigniskatalog. Die Codes dieser Ereignisse
und ihr Inhalt (hier die Eintrage 501 bis 505) werden dem Messgeratehersteller mitgeteilt, und zu ALLEN
Messwerten eines Priflings geschrieben, als Statusinformation fur den Prifling, ungeachtet des einzelnen

Messwertes.

Catalogue
Events Catalogue
cons. no.
23
24
25
26
27
28
29
30
3
32
501
s02
503
504
505

1+ Number

E0023
ED024
E0025
EQ025
ED027
EQ028
EQ025
EQ030
E0031
EQD32
1

(L SRR N

+ Description

Resistance too high

Short dreuit

Fuse triggered

Resistance too low

Tastes bad

Saline

Too cold

Too spicy

Too sweet

Too hot

Component already OK after first measurement
Compenent OK after corrections

Component after first measurement already NOK, no rework possible
Component after x maximum allowed corrections NOK

Repeated measurement

» Remarl

QDas-5569
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5 Ordinales Merkmal am Beginn des
Datensatzes

Die Verwendung eines ordinalen Merkmals am Beginn des Datensatzes ist keine Pflicht, erleichtert aber im
Nachgang die Auswertung.

Ein ordinales Merkmal enthalt anstelle von Messwerten katalogbasierte ,Statusangeben®, welche auch als OK,

nicht OK oder ohne Bewertung angegeben werden. Best Practice kdnnte auch sein, dass die
Ordinalklassenkatalog-Eintrage den gleichen Code bekommen wie die Ereignisse, auch den gleichen Text.

Ordinal Classes Catalogue | 23

Catalogue
Ordinal Classes Catalogue
CONns. No. 1+ HNumber ~ Description +~ Ev ~ Rank ~ OK/nOK ~ Validity -
dogts 13 4 Rank 4 4 O.K walid
13 5 Rank 5 5 0.k walid
20 6 Rank & 6 ok walid
21 7 Rank 7 7 O.K walid
2 3 Rank 8 3 Ok walid
23 9 Rank 9 9 O.K walid
24 10 Rank 10 10 QLK. walid
I 501 1 Compaonent already OK after first measurement 11 0K, walid
502 2 Component OK after corrections 12 QK walid
503 3 Component after first measurement already MOK, no rework possible 13 no.K. walid
S04 4 Component after x maximum allowed corrections NOK 14 n.0.K. walid
505 5 Repeated measurement 15 walid
L

Diese werden auch in einem Subkatalog zusammengefasst.

Sub-catalegues

2.0 3.0 5.0 Naominal Kendall Unbalance |23 |8
CONS. NO. Number Description

1 Component already OK after first measuremer
ho2 2 Component OK after corrections
503 3 Component after first measurement already M
504 4 Component after x maximum allowed correctio
505 5 Repeated measurement

Warum die doppelte Arbeit beim Schreiben von Ereignis und ordinalem Merkmal?

Das ordinale Merkmal dient der Gesamtauswertung. Dem schnellen Uberblick bei Massendaten, wie in
spateren Kapiteln beschrieben. Die Kennzeichnung in den Ereignissen bei jedem Messwert, ungeachtet seiner
einzelnen Gute dient dazu, zu sehen, dass der einzelne wert, die einzelne Unwucht zwar vielleicht gut war,
jedoch das Gesamtbauteil aus anderen Griinden verworfen wurde.
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In der Wertemaske wiirden solche Angaben wie folgt aussehen:

|y

3
P
o
o
=
]
«Q
)
3

Unbalance

. Component already OK after first measurement

.2 Component OK after corrections

.2 Component after first measurement already NOK, no rework possible

. Component after x maximum allowed corrections NOK

EEEEN
L

.: Repeated measurement

6.3% (1)

6.3% (1)

Ordinal assessment
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6 Kalibriermessungen

Haufig werden Kalibriermessungen durchgefiihrt. Diese sollten, wenn sie tiberhaupt als DFQ — Datei
herausgeschrieben werden, in den Schliisselfelder der Kopfdaten andere Informationen beinhalten. Diese
Daten sollten nicht mit den Messungen der Priiflinge vermischt werden.

Eine Abspeicherung der historischen Kalibriermessungen (bei gleichem Kalibrierstiick) macht Sinn, um die
laufenden Korrekturen festzuhalten, sofern dies die Messsoftware selbst nicht anbietet. Damit waren
Uberregelungen sichtbar, oder auch vielleicht die Notwendigkeit sichtbar, mehr Kalibriermessungen
durchzufihren.

Wie im Kapitel "Codierung" erwahnt, kann diese Information auch NACH einer Kalibriermessung als Ereignis
(KO005) der Messung hinzugefuigt werden. Damit ist in der Datenhistorie ersichtlich, wann die Kalibrierung
durchgefihrt wurde.
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7 Schreibweise von Unwuchten in
Polarschreibweise

Messgerétehersteller, die das Schreiben von Dateien in Polarschreibweise erlernen mdchten, kénnen sich mit
der Firma Q-DAS in Verbindung setzen. Das Format wird hier fur den Q-DAS Anwender in der
Softwareoberflache erklart.

Die Unwucht wird wie eine Positionstoleranz als Gruppenstruktur geschrieben. Ein tibergeordnetes Merkmal, 2
untergeordnete Merkmale:

% Parts [ characteristics list

#p qs-STAT
= .ﬁ‘r 1815/Unbalance-part

* @ | Unbalace Ebene 1/(n = 16)
- @\ #1/Amount Ebene 1/(n = 16)
L=t #3Angle Ebene 140 = 18)

Neben den Angaben wie Merkmalsnummer / Merkmalsbezeichnung sind folgende Felder elementar:

Fur das Ubergeordnete Merkmal missen folgende Informationen in den K-Feldern geschrieben sein:

Characteristic
Number Description Group type
Unkalace Ebene 1 Unbalance e
Class Char.Abbr. 100% measurer  Measured guantity Characteristic Type Recording Type
significant w I:l QUndeﬂned ~ ||| variable | || manual w
Nominal value Unit Decimal Pl. Target value Calculated Tolerance Tool wear type
3 - 1000.000 undefined ~

-

Up.Spec.Lim.
1000.000

Up.Allowance Up.nat.bound. | Up.Plaus.Lim. Upper Scrap Limit Upper acceptance limit
L]

Lo.Spec.Lim.
0.000

Lo.Allowance ow.nat.bounc jlo Plaus.Lim. Lower Scrap Limit Lower acceptance limit

Cuharann oiva [ — Stk ineid Mumhar nf rlaccas Hnnar rlace limit

Inhalt
Gruppentyp K2008 18
Obere Spezifikation K2111 Grenzwert des Betrages
Untere Spezifikation K2110 0
Untere natirliche Grenze K2120 2

QDas-5569 v-0.8 1 10/18
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Das erste untergeordnete Element muss der Betrag sein. Folgende Informationen missen in den K-Felder

hinterlegt sein:

Characteristic

Number Description Group type

#1 Amount Ebene 1 no group ~
Class Char.Abbr. 100% rnea,surerl Measured guantity Characteristic Type Recording Type

significant o |:| \.{ Radius e | variable v manual e
Mominal value Unit Decimal Pl. Target value Calculated Tolerance Tool wear type

0.000000 mg*mm [ : 1 000. 000000 undefined =
Up.Spec.Lim. Up. Allowance Up.nat.bound. | Up.Plaus.Lim. Upper Scrap Limit Upper acceptance limit

1000.000000 1000.000000

Lo.Spec.Lim. Lo.Allowance Low.nat.bounc fLo.Plaus. Lim. Lower Scrap Limit Lower acceptance limit
0.000000 0.000000
Subgroup size Subgroup tvpe Subgrincid Number of classes Upper class limit

Inhalt
Messgrolie K2009 201
Obere Spezifikation K2111 Grenzwert des Betrages
Untere Spezifikation K2110 0
Untere natirliche Grenze K2120 2

Das zweite untergeordnete Element muss der Winkel sein. Folgende Informationen missen in den K-Felder

hinterlegt sein:

Characteristic

Number Description Group type

#3 Angle Ebene 1 no group e
Class Char.Abbr. 100% measurer§ Measured guantity (Characteristic Type Recording Type

significant e (] =1 Angle o [gﬂriﬂbm « ||| manual w

Hinweis: der Winkel hat keine Spezifikationsgrenzen.

Inhalt

Messgrofe

K2009

203

QDas-5569 v-0.8 1
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8 Auswertestrategie fur Unwuchten

Fir die multivariate Gruppen steht in der Auswertestrategie eine eigene Berechnung des Ubergeordneten

Betrags zur Verfugung. Unwuchten, die mit dem richtigen Gruppentyp in K2008 eingetragen sind, gelten als
Radiusbetrachtungen. <Auswertestrategie> | <Vorbereitung> | <Multivariate Merkmale>.

£

Q-DAS Process Capability (04/2022)

Fositional tolerances

| Ewalustion : Q-DAS Process Capability (042022}
PoiPa: Il MFo3

Reguiremants varisble Re
characteristics.
Evaluation preparation x
Takeover Classffication outiers Positionaltolerances  Multivariate Characteristics  General
I Unbalance M I

Calculation deviation amount
() No caleulation
® BxT+hy?
O 2. JEx7+0y?

~ _x-Nom .« )
~ TUSL, -Nom . )2

Test for Trend

(y-Nom., )2
[USL, -Nom , 7

Tolerancing for deviation amount

() Copy Tolerance from Data Set

() Fnotin data set then calculate according to selection above

(@) Always calculate according to selection above

QDas-5569
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9 Auswertungen und Betrachtungen

Q-DAS

Software documentation

Je nach Filterung der Daten beim Lesen aus der Datenbank kann eine andere Ansicht erzeugt werden. Dies

liegt daran, dass den Benutzern je nach ihrer Position unterschiedliche Filter und Ansichten zugewiesen

werden. Im Folgenden wird als Beispiel ein Datensatz verwendet, welcher der Dokumentation beigeflgt ist.

Insgesamt wurden 16 Messungen durchgefuhrt. Alle Messwerte haben die gleichen Zusatzdaten, die hier nur

fur Merkmal 1, dem ordinalen ,Ubersichtsmerkmal“ dargestellt werden:

@ Values mask

qs-5TAT

# 0815MUnbalance-part

+@7

=-@ T unbalace level 1/(n = 16)
i @\ #1/Amount level 1/(n = 16)
L =1 #3lAngle lavel 1(n = 16)

I unbalance level 2/(n = 16)

- @\ #2/amount level 21(n = 16}
=T #d4/Angle level 2/(n = 18)

=]

Characteristic

Number
o

0| ordlsssesenent | e | [PaDmumberf koose |

Description

Ordinal assessment

omponent already OK after

‘ - ‘ -

1

omponent already OK after

1112

omponent already OK after

1113

already OK after

1114

ompenent already OK after

1115

ompenent already OK after

1118

omponent after first measurg

17

Repeated measurement

1118

Repeated measurement

1118

after x maximum g

1118

ompenent already OK after

Repeated measurement

1120

omponent OK after correctiof

1120

Repeated measurement

21

Repeated measurement

121

omponent OK after correctiol

121

1 | Die Teile-ID (K0014) zur Identifikation des Pruflings.

2 | KO054 als Feld, um die Wiederholungsmessung zu kennzeichnen

3 | Im Ereignis sowie im ordinalen Merkmal zu Beginn, die ,Ubergeordnete Auswertung iiber die

Messreihe”.

QDas-5569

v-0.8

13/18



| 2 QDAs

9.1 Laden aller Daten

Software documentation

Die Haufigkeit der Korrekturen ist ersichtlich, wenn alle Daten ohne Filterung geladen werden. Zu den
Benutzern, die das Laden aller Daten verwenden, gehéren z. B. Mitarbeiter und Verantwortliche der Fertigung.

Wie oft Korrekturen vorgenommen wurden, ist nach dem Laden aller Daten ersichtlich. Zum Beispiel im

Tortendiagramm der Zusatzdaten fur KO054.

Characteristics of additional data K0054

| [RE)
W 2@
M ::na

Ordinal assessment

Das Kreisdiagramm fiir das ordinale Merkmal zeigt mit OK oder NOK die haufigkeit der Korrekturen.

sa%o
63% (1)

125% (2)

Ordinal assessment

Unbalance

14
=3
3.
4
5.

Component already OK after first measurement

Component OK after corrections

Component after first measurement already NOK, no rework possible
Component after x maximum allowed corrections NOK

Repeated measurement

Fur die Verantwortlichen, welche sich um die Korrekturen kiimmern (also wie viel muss abgetragen /
aufgetragen werden) kann der XY-Plot mit Aufteilung nach Zusatzdaten betrachtet werden:

Allocation for additional data
= Activate
* Activate
—e— 1111 Allocation for
(2} Machines
—— 1112 Cavities/spindles./clamping locations
Gages
13 Inspectors
000 () Batch number
1114
Order
E —8— 1115 () Text
E .
@ Process paramete:
o
E _
= g (® Part ID number
() Reason fortest
—— 1117 -
() Production number
—a—111g| () Work piece fixture number
Legend
—e—1119 ® Text
_) Number
1120 —
_) none
1000 .
¥ [mg#mm] —*nn Text width
15 | Character
QDas-5569 v-0.8 1
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Ist eine bestimmte Teile-ID auffallig, so kann diese mit Hilfe der Optionen zur Filterung der Messungen fir eine
nahere Betrachtung herausgefiltert werden. Basierend auf den geladenen Daten listet die Option die Teile-IDs
zur Auswabhl:

%/ Filter measured values - 0 x £ x
—— 1111
EA ¥ Part ID number R Event
EE (no filter) EEE] tno fiten ——1112|
e he 4 —— 1113
000 1114]
= —— 1115
=
s
o
£ 18|
=
| —— 1117
OK Cancel femove filter
—*—111g|
—— 1119
1120
1000
X fmg*mm] —— 1121

Die Ansicht wird reduziert. Mit der Filterung einer Teile-ID kann das Ergebnis der Korrekturen betrachtet
werden. Wie hier im Beispiel: nach der ersten Messung des Priflings eine Uberregelung am Ziel vorbei.

x x-y Plot Positional Tolerances - B =

—— 1121

—— 111

—— 1112

1113

—— 1114

1115

¥ [ma*mm]

—&— 1116

—— 1117

—8— 1118

1119

—— 1120

—— 1121

¥ [mg*mm]

QDas-5569 v-0.8 1 15/18
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Ab Version 15 wird eine neue Option zur Verfiigung stehen, die dies vereinfacht:

Mit einem Klick auf das angezeigte Zusatzdatenfeld:

Q-DAS

x

Y [ma*mm)]

—— 1111

—— 1112

—— 1113

1114

—— 1115

1116

—a— 1117

—+— 1118

—— 1119

11200

¥ [mg*mm]

Wird die grafische Ansicht sofort auf diese ausgewahlten Zusatzdaten reduziert.

—— 1121

% x-y Plot Positional Tolerances

O x

¥ [mg*mm]

—— 1121

Software documentation

QDas-5569
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9.2 Laden der ,letzten“ Messungen

Es gibt Anwendungsfélle, bei denen Wiederholungsmessungen nicht beriicksichtigt werden. Dies ist z.B. der
Fall, wenn ein Benutzer Berichte fur Teile erstellt, die bei Wiederholungsmessungen weggeworfen werden.

Hier sind fiir den Benutzer nur die Messwerte der LETZTEN Messung von Interesse, da dies den Bestand der
zu liefernden Bauteile widerspiegelt.

Dies wére ein Filtern und Sortieren nach Teile-ID mit der Ubernahme des letzten Aufkommens eines Felder:

P T ! Characteristics
- sort

- Numerical sorting (® Load characteristics in orginal sequence
. T Fitter () Takeover changes to the characteristics sort sequence made by the user
{reading and saving)

[] Quick sorting of charactenstics by "Drag and Drop”
() Sort characteristics after the displayed fields
() Sort down characteristics after the displayed fields

measured values
no sorting / natural sequence = [ Sortin descending order
no sorting / natural sequence = | [0 Sortin descending order
no sorting / natural sequence = | [0 Sortin descending order

Sart and fill in by serial number

Field used as serial number

Part 1D number (K0014) -

{ Anply last found information when the information occurs several times. |

[T Comnlete additional data for emnty characteristics valie I

Durch die Aktivierung des Ladefilters werden nur die letzten 11 Messungen anstelle der tatséchlich erfassten
16 Messungen geladen. Wie am Feld KO054 zu erkennen ist, werden die Wiederholmessungen beim Laden
nicht bericksichtigt.

@ Values mask

’_ qs-STAT Characteristic Transformation
B4 0815/Unbalance-part _ _ _
+@ | corouielssssssmenttn=11) 4T Deserton Unspeclin | Lospeciin | Facr
B.ﬂ Unbalace level 1/{n = 11) oo Ordinal assessment 1

i @ #1Amount level 1in = 11)
i e <1 #3Angle level 14n = 11) ’_l—l—'—’—
I unbalance tevel 2/(n = 11) [ )
o .\( #2Mmount level 2n = 11) omponent already OK after fin 1111

<1 &4/Angle level 24n =11}

omponent already OK after fi 1112
amponent already OK after fif 1113
omponent already OK after fif 1114
omponent already OK after fif 1115

omponent after first measuren 1117

omponent after x maximum alll 1118

omponent already OK after fif 1119

omponent OK after correction| 1120

[
[
|
|
[
\ omponent already OK after fin 1116
|
|
|
[
[

omponent OK after correction| 1121
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Geht man von einer 100% Vermessung aus, kdnnen noch die Messwerte mit den Ereignissen ,NOK* und
»Wiederholungsmessung“ ausgeschlossen werden:

Char.No. (K20 Char.Descr. {| Time/Date (K0004)| Mach. no. (K0010) | Batch no. (KDDD) | value (K0DOT) W E

3/ Component afte
4 / Component afte
5/ Repeated measE

L] (] IIIEI

Event (KD005)

3/G after first already NOK, no rework possible

- e s Quick filter
B

Event (KOUDE)

& / Repeal l}

So wird nur das geladen, was letztendlich an den Kunden an Bauteilen ausgeliefert wird:

Sk Rk
2
113
1114
11158
1116
LA
1120
1121

!

9.3 Laden nur des ordinalen Merkmals

Sofern keine Detailanalyse notwendig ist, sondern nur ein Uberblick tiber die Messungen von eventuell vielen
Unwucht-Anlagen und den darauf gewuchteten Bauteilen, so kann das Laden der Daten auf das ordinale
Merkmal reduziert werden. Damit kann ein Uberblick geschaffen werden tiber viele Wucht-Anlagen parallel mit
Ihren dort zu wuchtenden Bauteilen.

QDas-5569 v-0.8 1 18/18



	1 Vorwort
	2 Generelle Betrachtung
	3 Verschiedene Messarten bei Unwuchten
	3.1 Messen und gegebenenfalls das Bauteil wegwerfen
	3.2 Messen und Nacharbeiten
	3.3 Messen in der Produktionsanlage und nachträglich mit höherwertiger Messeinrichtung nach der Produktion.
	3.4 Messen mit verschiedenen Drehzahlen / Ebenen / Ölfüllungen

	4 Codierungen
	5 Ordinales Merkmal am Beginn des Datensatzes
	6 Kalibriermessungen
	7 Schreibweise von Unwuchten in Polarschreibweise
	8 Auswertestrategie für Unwuchten
	9 Auswertungen und Betrachtungen
	9.1 Laden aller Daten
	9.2 Laden der „letzten“ Messungen
	9.3 Laden nur des ordinalen Merkmals


