Mikro Data Industrielle-Messtechnik

Blechproben Messplatz
BMP 3
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1. Allgemeines:

Der Mikro-Data Blechproben Messplatz BPM 3 entstand in Zusammenarbeit mit mit énem namhaften
Blechherstdler, folgende Kriterien sollten erfiillt werden :

Anschluss von 3 Vorschubgerdten Mahr GD 25 mit Tastsystem RT 250.
Einfache Bedien-Oberflache mit gemeinsamer Anzeige der drel Rauheits-Kandle.
Berechnung der Standard Rauheitsparameter.

Access Datenbank zur Langzeit-Archivierung der Messergebnisse.

TCP/ 1P Schnittstelle mit Remote Befehlen zur Fernsteuerung.
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2. Prinzipaufbau Blechproben Messplatz :
Der Blechproben Messplatz kann maximal 4 Kanéle gleichzeitig verarbeiten.
Die Tragerfrequenz-Taster werden von einem Langzeit stabilen Oszillator eingespeist,

nach der Gleichrichtung werden die Rauheits-Profile Uber einen schnellen 16-Bit
AD-Wandler digitalisiert.
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Die Vorschubgerate GD-25 werden Uber eine
spezidl von Mikro-Data entwickelte Interface-Karte
mit RS232 “Wandlern angesteuert.

Eine extrem rauschfreie Stromversorgung versorgt den Blechproben Messplatz mit den notwendigen
Spannungen und garantiert eine optimale Langzeit-K onstanz.

Ein hochgenauer Software-Timer steuert die prézise Aufnahme der Profilwerte.
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3. Bedienkonzept Blechprobe:

Blechprobe lauft als 32-Bit-Anwendung unter Windows XP

3.1 Dialog Messlauf :
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Dialog Messlauf visualisiert die M essergebnisse graphisch und numerisch fiir alle angeschlossenen
Vorschubgeréte.

Ubersichtliche Funktions-Tasten erlauben die komplette Bedienung des Blechproben-M essplatzes.
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3.2 Dialog Justage:
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Dialog Justage erlaubt die Anwahl der angeschlossenen Vorschub-Geréte :

Zur vertikalen Hohen-Einstelung kann der Taster manuel eingestdllt werden.

Nach durchgefiihrtem Messlauf wird Uber Funktionstaste, F10' Dialog Kalibrierung aufgerufen.
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3.3 Taster-Kalibrierung :

Taster-Kalibrierung |ZIE][X|

Taster 1 T aster Faktar 10,9302 L¥-Nr. 1
[ Sol-werts | Fia - Kalibrierung L - K.alibrierung
Ra-Wert 3170um L 02 e ) :
-5 e P 5 .
RPc-Wert 100 /em ™ n |
AbweicBung in %% Abweichung in %%

el Anzeige: Differenz Ra =-0.158 % Differrenz L-Speed 0,000 %
Rmax Ra 3.165

Rz-D Sm 0.100

Ra RPc 100 K.alibrieren T aster

D Rnazx 10.28%9

RPc Rz-D 10.218

Sm D 10

Nach durchgef iihrtem Messlauf werden die Messergebnisse mit den Soll-Werten des Einstell-Normals
verglichen.

Sollwerte konnen fir die Parameter ,Ra’ und ,RPC’ eingegeben werden.
Die Differenz zwischen Sollwert und Istwert wird an den analogen Instrumenten angezeigt.

Der Tasterfaktor des angewahiten Tasters wird durch Betétigung der Schaltfléache, Kalibrieren- Taster’
Neu berechnet und abgespeichert.
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4. Access Datanbank :
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Wahlwei se kdnnen die M essergebnisse numerisch und graphisch in eine Microsoft Access-
Datenbank abgel egt werden.

Suchfunktionen tber Datum und Firmenkopf-Felder erlauben flexible statistische Auswertungen.
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5. Terminal Betrieb :

23 BlechTerminal ¥8.0.0

Status i Client Status

| | 5000_%-:% Cﬁmd Client

Remote-Kommandos Gerate-Status 1 Fehler

Frogranm aden i1 jj @ 1- pberlaufTasteH @ fo Ao
@ 2-Uberlaut Taster 2 @ 3 - Ungiiltige Prograrmm-Tr
| ||Blechprobe spannen @ 4 - Uberlaut Taster 3 @ i Falgschzs Men?j :
8- Uberlau Taster 4
RUN |CNC.-’-‘«bIauf starten @ MR @ b - Ungiiltiges Kammando
= @ 16 - Hommelrechner Busy e
| echprobe entzpannet @ 12 - Manuel-Betrigh @ ustagetehler
BOUT ||Parameter lesen @) 54-Probe gespannt @ 7-JustegefehlerLve
@ 128 - Messung lauft @ 8- Justagefehler L3
L |MBSSbedmgungen leeen @ 10 - bei Spannenfentspannen
8 |ToIeranz-Uberschreitungen lezen | @ 11 - bei Modus Auto/Manuell
BUND |Ubergabe Bund Mr. # Bund unter Mr. g 12 - Taoleranz-Uberschreitung
13-L%-1 Timeout
CLER ||Fehlercade lschen
@ 14-1v-2 Timeout
BESET |BIechpr0ben-Testel in Grundzustand @ 15 - L%-3 Tirmaaut

Tal¥ |Ac:hsen i Grundsteliung
BJUST |T asteruztage durchfiibnen

STAT IStatus Blechprobe abfragen

€

Speichem L Ende

Der Blechproben Messplatz kann ab Version 8.0 tber TCP/IP Protokoll komplett ferngesteuert
werden.

Die TCP/IP Verbindung wird Timergesteuert automatisch aufgebaui.

LED’s und Klartextausgabe signalisieren den momentanen TCP/IP Status.
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