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Abb.1: MEC Touch Messrechner mit Ausziehtastatur

Intel Pentium®© Core 2 Duo 2,2 GHz, 2GB RAM,
HDD 40GB mit erhéhtem Temperaturbereich 0-
85T und erhdhter Schock- und Vibrations-
belastung, alternativ auch mit SSD-HDD lieferbar
15" Resitiv-Touch-Screen, Auflésung 1024x768,
Front IP65

2x PCI-Slot, 1x CFC Compact Flash Kartenleser,
1x Mini-PCI intern

1x VGA, 2x PS/2, 1x LPT, 3x RS232, 2x ETH
10/100/1000 Mbit, 4x USB 2.0

452 x 357 x 153 (b x h x t), Gewicht 7kg

Option: mit/ohne zusatzlicher Ausziehtastatur

CAN-Bus, Profibus, Interbus, DeviceNet, Sercos,
Ethernet LAN

$
Dezentrale Datenerfassung tber Ethernet mit der
kompakten MX-Box oder per MEC-Box

Abb.2: MEC Touch Messrechner ohne Ausziehtastatur

m Frei editier bare Rechenformeln, Merkmale,
Toleranzen, Stationen,...

m PID-Regelalogarithmen (Prop. Hydraulik),
Zweipunktregler, Filterfunktionen, Frequenz-
analyse (FFT), ...

m  Messwerprotokollierung, Statistikfunktionen,
Diagnosetools, XY-Charts...

m QsStat©-, UniPas®©, Microsoft Excel©, CSV,
usw. Schnittstellen

m  Berechtigungsstufen fir die Parameter-
verwaltung, Kalibrierung, usw. sind tber
Passworter oder PLC anwahlbar

m  Durch FormFlex Tool frei parametrierbare
Messwerteansicht, z.B. als Ubersicht fiir Werker

m Langenmesstaster, Drehgeber, Kraftmef3dosen,
Drehmomentaufnehmer, Lasertaster, analoge
und digitale Signale, usw.

m Dateneingabe per Fernbus, manuell oder
Handscanner (z.B. Barcode)
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Messen / Messablauf:

Der Messablauf istin ,Stationen*®
gegliedert. Diese enthalten alle
Merkmale, die zu diesem
Zeitpunkt gebildet werden.

Von der Ubergeordneten
Steuerung werden die Stationen
gestartet und gestoppt. Jede
Station liefert wiederum eigene
Signale an die Steuerung zurlick
(Aktiv, Ende, IO/NIO)

+ '#0

Ale Merkmale sind véllig frei
konfigurierbar:

Bezeichnung, Job, Rechenformel,
Sollwert, Toleranzen und Meister-
werte kdnnen direkt in die Merk-
maltabelle eingegeben werden.
Wie bei allen anderen
Parametern sind keinerlei
Programmierkenntnisse
erforderlich. Alle Einstellungen
sind auch Online bei laufender
Anlage durchfuhrbar. Ein
aufwendiges Kompilieren oder
Ubersetzen des Messprogramms
ist nicht erforderlich.

& NMH Parameter .\Para\Station BEE
Datei Tabelle Felder Bearbelten Datensatz
[Ea[@| =[* [l ]]
System | Sonder | Magazin | Tester Stction | Teile | Merkmale | Korrekur
Grundstellungscheck
Nr[Station [Ablaut [Merkmale Taster Kortrollen|Messzei[Ein__ [Start_[Akiv_[Ende |+
» Grundstellungscheck STA 123456789 GS 4 4
2 Import STA  20.30.3132.353435.3657.100110 5 5
| 3 Scannen DAT €] 27 u
| 4 scandiagnose STA 3 27
5
|| & Ergebnis Schaterpruefung TA B 20
[| 7 FeGang Maximalelratt Fenster inifislisiers STA  111,112.279,298,295+,298,295+300, n
|| & PeGiong Endiratt Fensterinitialisieren  STA 113114284 306,303+308.303+.303 20
[| 9 Gengraste Maximalelraft Fensterint  STA  115,116.209,314,311+316311+.311 20 6
|| 10 visuslisieren DYNG 19 4
[] 11 Aufzsichnung Rollenpriifung I DYN 3384339340 4 % 4
: 12 Auswertung Rollenpriifung links STA 2 47
13 Aufzeichnung Rallenpriflung re DYN 3384339340 8 R IEE
|| 14 Auswertung Rollenpriitung re STA 2 44
] 1s
|| 16 1.Gang Autzeichnung i [Sp) DM 211174 121% 349 3 7 7
|| 17 2Gang Aufzsichnung i [Sp] DMx  zze1igetze 349 6§ 8 8
|| 18 3.Gang Autzeichnung i [Sp) Dhix 23%119%123* 349 3 E] g
|| 19 4.Gang Aufesichnung i [Sp] DMx  e4n120%124 349 6 10 10 18
: 200 1 Gang Aufzeichnung re. [Sp] Dhix 211175 121% 784 11 121
21 2.Gang Aufesichnung re. [Sp] DMx  ezs1ige1ze 2889 [HEREIRE
|| 22 3.Gang Aufzeichnung re. [Sp) Dhix 2341195123 789 1 1413
|| 23 4Gang Aufeeichnung re. [Sp] DMX 241204124 288 1118 14 18
¥
<) 3
System Sonder | Magazin | Taster Telle | Merkmale | Karrektur SchlieBen
& & @ ¥ 3] @ L] n
Abb.3: Stationtabelle
B NMH Parameter .\Para\Merkmale00. db HEE
Datei Tabelle Felder Plan Bearbeiten Datensatz
[Eal@| = [+ [ af>]w]
System | Sonder | Magazin | Taster | Stetion | Teile  Merkmale | Konskiur|
Po PPz | P3| Pa| s | pe| pr| pe| papio]eii|Fiz]| Pia]Fi4] pis| Pie | P17 | Pie | Pig |
[PSE Blinks ~| [0t Hiilkurvenauswertung gesamt
1 [P1 Merkmal [F1 400 [P1 Fomel [F1 8ol [P1 UTal [P1 OTal [P1 Format | &
me Hillkurvenauswertung gesamt - Abs(E ) +Abs[ES)+AbS[ER)+AbS(ET) 0 0 0 =
2 02 Pollenpruefung Ausweriung - Absih339)+LDIMION B+ TRIILDMI D)+ TR(O) 0 0 50
[ 3 03 Kiassienng Fedemacket gesarnt - ABS(EY)+AbS(E10)+Abs[ETT) i 0 0
[| 4 04Messwerte vom Graph 1 innerhalb [%] = (TRIJNC(+125*10000))/100 100 -10 052
[ 5 05 Messwene vom Graph 2 innerhalb [%] - (TRUNC(W126*1 0000))/100 100 -10 052
|| 0 Messwerte vom Gragh 3innerhalba [%] = (TRIJNC(H127*10000))/100 100 -10 052
| 7 07 Messwene vom Graph 4 innerhalb [%] - (TRUNC(W128*1 0000))/100 100 -10 052
|| 8 08 Schaterprifung - ¥ 1 0 0
[| 9 08 Fedemacket R-Gang Max [N] - M363+(LD(M34)+ TR(U)+ L D(M3E)+ TR(OJD i 0 0
|| 10 10 Federpacket ReGang Endkraft[N] = M370+(LD(M38}+ TR +LD{M37)+ TROJD 0 0 0
[ 11 11 Fedemacket Gangrasts Max ] = M379+{LD(M32)+ TR(U)+LDM33)+ TROJD i 0 0
e
s
] 14
s
HRE
IRE
IRE
HRE
|| 20 20 Kraffenster ToVED 0 800 500
[| 21 21 Winkel Gang 1 - T3 0 o0 1000
|| 22 20Winkel Gang 2 - T3 0 000 1000 “
System | Sonder | Mogoen | Taster | Station Teils Korrektur SchlieBen
4 & + % @ B3 he i

Abb.4: Merkmaltabelle
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Grafische Diagnose: rEp—
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oder in Abhangigkeit zueinander
y=f(x) dargestellt werden. Haufige
Anwendungen sind Schlag-
messung und Kraft-/Weg-
Uberwachung. Abb. 5 zeigt
beispielsweise das Verdreh-

flankenspiel eines Getriebes mit
Zahnschlag.
0 5‘0 10‘0 15‘0 20‘0 25‘0 360 35‘0
X - Achse
Chart Chart2 Chart3 Chartd Schiiefen
E|E| BE|E i
Abb.5 Grafik einer Verdrehspielmessung
"IE:NMH Sensoren == x|
Sensorwerte: pm—
Zu jedem Sensor kann der (1787 816 | 17-24] 25-32| 2340 a1-a]
Aktualwert _angezelgt"vx_/erden [AKR [Gradi1 000 |7_1 01 |
(Abb. 6). Eine zugehorige
Balkengrafik visualisiert die [TR IGrad/1000] +0.273 !
Sensorstellung Uber den
gesamten Messbereich und [8 frei +0.000  ——
unterstitzt somit alle Einstell- und e 10000 | | s
: : rei . |
Justierarbeiten. Alle Sensoren
kdnnen normiert und Uberwacht [ frei +0.000 '
werden. Unter anderem sind
Linearitats-, Grundstellungs-, [6 frei +0.000
Freihub- und Ruheiber- , , ,
wachungen méglich. |7 iro +0.000 | | —
[6 frei +0.000 !
1-8 9-16 17-24 25-32 33-40 41 -48 Schiiefen
| 5 I3 ] g | | | i

Abb.6 Aktualw ertanzeige von Drehgebern und Messtastern
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Messergebnisse:

Auf einen Blick erhalt der Werker
alle qualitétsrelevanten Daten
zum aktuellen Werkstlck.
Merkmal, Sollwert, Toleranz,
Abmald und Istwert werden
angezeigt. Auch die Klassierung
istdurch den rot / griinen
Farbumschlag sofort ersichtlich.
Ein Balkendiagramm visualisiert
das Messergebnis zu den
Toleranzgrenzen und liefert
schnelle Erkenntnisse Uber
Richtung und Grof3e der Mal3-
abweichung (Abb. 7).

Prufplan, Werkstlckdaten,
Stlickzéhler, Status- und Fehler-
meldungen werden ebenfalls
ausgegeben, samtliche Abb.7: Messergebnisse einer Zahnflankenspielmessung
Messvorgange werden aus-
fuhrlich und Ubersichtlich
protokolliert.

FormFlex:

Uber das Tool "FormFlex"
(Abb.8) kann der Anwender die
Darstellung des Ergebnisses
selbst festlegen.

Bei einem Liniendiagramm lassen
sich funktionelle und
zweckgerechte Zusammenhénge
zweier oder dreier Merkmale in
einer Linie darstellen.

Das FormFlex Tool ist eine frei
parametrierbare Messwerte-
ansicht und dient z.B. als
Ubersicht fiir den Werker.

Abb.8: FormFlex
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m MX-Boxund MEC-Box

Abb. 9: Beispielaufbau fir Inkremental- und Halbbriickenmesstaster
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Dezentrale Messwerterfassung

Einfachster Anschluss aller gangigen Messwertgeber
Unempfindliche digitale Messwertiibertragung tiber Ethernet
Robuste Industrieausfihrung in Schutzart IP65

24V Stromversorgung

Ausfihrung mit 4, 8 oder 16 Kanéle je MX-Box moglich

Vernetzung mehrerer Boxen (kaskadierbar), Trigger Signal zum
synchronisierenmehrerer Boxen

Stromversorgung, Ethernetund Triggersignal werden durchgeschleift

Abb. 10: MX-Box (dezentrales Messen)
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Embedded Losung mitLinux RTAI Betriebssystem
Dezentrale Messwerterfassung auf PCI Basis

Einfachster Anschluss aller gangigen Sensoren
Standardkarten fir La&ngenmesstaster, Inkrementalgeber,
Drehgeber, Kraftmessdosen, analoge und digitale Signale
Einbindung kundenspezifischer PCI- Messkarten mdglich
Unempfindliche digitale Messwertlbertragung tUber Ethernet
Vernetzung mehrerer Boxen auch tber grofl3e Distanzen
Robuste Industrieausfihrung in Schutzart IP65

Keine mechanisch bewegten Komponenten

Journaling Flash File System
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Abb. 11: MEC-Box (dezentrales Messen)
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Unsere Systeme werden in
den verschiedensten Anlagen
eingesetzt. Das Spektrum
reicht vom vollautomatischen
Prifstand in der
Fertigungslinie bis zum
Einzelarbeitsplatz im Labor.
Unsere Kunden setzen auf
zuverlassige Hardware und
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modernste Technik in der & #

zentralen und dezentralen

Messwerterfassung. Sie Erstellen auch Sie Prifplane
profitieren von standig weiter- in kirzester Zeit ohne Pro-
entwickelter Software und grammierkenntnisse. Ent-
schatzen neben der scheiden Sie sich fur einen
Funktionsvielfalt vor allem die Standard, mit dem Sie auch
aulRerst einfache Bedienung spezielle Messaufgaben

unseres Mel3programms. schnell und sicher lésen.
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m Getriebegehausevermessung = Bremsscheibenprufstand
m Differenzialvermessung m Radnabenprifstand
m Verdrehflankenspieleinstellung
m BlockmalReinstellung 0 123(3
m Zahnschlagprifung ) -
m  Aufweitkontrolle m Isoliermaskenprifung
m Restfederwegmessung m  Rundlaufprifung Anker-
m Lagerreibwertmessung wellen DC-Motoren
m Federkennlinienaufzeichnung = Schlagmessung Anker-
m  Spur-Sturz-Einstellung pakete DC-Motoren
( (
- ) $
m Zahnspieleinstellstation m  Kurbelwellenvermessung
m  Kraft-Weg-Uberwachung
(
! 4% % $
-) m  Messvorrichtung Kegel-
m Differentalvermessung rollenlager
m Verdrehflankenspielmessung = Lagerspiel Antriebs-
m Einflankenwélzprifung und Vorgelegewelle
m Gehdusevermessung
m  Scheibenbestimmung 4% 5 ++
m Aufweitungskontrolle m  Schaltkopfprifstand mit

Hullkurvenauswertung




