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Anhang C :

Messgeratetreiber-Option QMSOFT®/QM-BASIC

Die Option QMSOFT®/QM-BASIC umfasst Hard- und Software-Komponenten fiir die Erstaus-, Um-
bzw. Nachristung alterer Langenmessmaschinen (HELIOS, Mahr, SIP, Trimos, Zeiss/OKM etc.) mit
dem Ziel, diese Gerate an aktuelle Computersysteme anschlieBen und Messwerte online in
entsprechende  Auswertesoftware  Ubernehmen  zu  kénnen. Das  hierfir  benutzte
Messwertanzeigeprogramm verfigt Gber eine DDE-Schnittstelle, mit deren Hilfe die Messwerte an
weitere QMSOFT®-Module tbergeben werden kénnen. Diese Module sind separat zu erwerben und
nicht Bestandteil von QUSOFT®/QM-BASIC.

& Alle Programmmodule des Systems QMSOFT® befinden sich auf der QMSOFT®-CD-
ROM und kénnen nach erfolgter Installation im Demonstrationsmodus getestet werden.

Folgende Komponenten sind Bestandteil von QUSOFT®/QM-BASIC:

o Zahlerkarte Heidenhain IK 220 (PCl-Karte, incl. Handbuch und Treibersoftware) fur den
Anschluss des inkrementalen Ldngenmessystems des Messgerates,

« optional: Adapterkabel zum Verbinden des Messgerateausganges des
Inkrementalmesssystems  der  Langenmessmaschine  mit einem der  beiden
Messsystemeingange der IK 220,

» optional: Millitron-Anzeigeeinheit mit seriellem Ausgang (bei Mahr- bzw. Zeiss / OKM-Geraten)
oder alternativ dazu die G4.5-Karte (PCl-Karte) inkl. passendem Adapter, wenn die in
QMSOFT®/QM-BASIC implementierte Induktivtasterunterstiitzung genutzt werden soll (z.B.
fur die Einbindung einer Innengewindemesseinrichtung mit Federparallelogramm und
Hanteltaster oder flir Mahr-Gerate mit Induktivtaster in der Gegenpinole),

» optional: serielles Kabel fiir die Verbindung zwischen seriellem Ausgang der Millitron-Anzeige
mit dem seriellen Port des Computers (bei Mahr- bzw. Zeiss/OKM-Geraten),

»  Messwertanzeigeprogramm QMSOFT®/QM-BASIC (auf QMSOFT®-CD-ROM, Programm
IK220DRV.EXE), incl. Handbuch

Bitte setzen Sie sich mit Ihrem Handler in Verbindung, wenn Ihr QMSOFT®/QM-BASIC-Paket
unvollstandig sein sollte oder nicht Ihren Bedirfnissen entspricht bzw. wenn Sie QMSOFT®/QM-
BASIC um weitere QMSOFT®-Komponenten erweitern mochten.

Die vor Ihnen liegende Dokumentation untergliedert sich in folgende Hauptabschnitte:

» In Abschnitt C.1 sind die Schritte fiir die Installation und Inbetriebnahme von QMSOFT®/QM-
BASIC beschrieben. Lesen Sie sich diesen Abschnitt bitte unbedingt durch, so vermeiden Sie
typische Fehler und Probleme.

* In Abschnitt C.2 sind die Funktionalitdten des Programms beschrieben, die Sie fur die Arbeit
bendtigen.

Beachten Sie bitte noch folgenden Hinweis: aufgrund der atemberaubenden Entwicklung auf dem
Gebiet der Computertechnik und insbesondere bei den Betriebssystemen, unter welchen Sie
QMSOFT®-Programme einsetzen, sowie natlrlich durch die Weiterentwicklung der QMSOFT®-
Programme durch die L&W GmbH selbst kdnnen geringfligige Abweichungen zwischen den
Abbildungen und Dialogbeschriftungen in dieser Dokumentation und der bei Ihnen installierten
Software auftreten. Bitte interpretieren Sie diese Abweichungen nicht als Fehlfunktionen der Software!
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C.1. Vorgehensweise bei der Installation der QM-BASIC-Komponenten

Bitte lesen Sie sich diesen Abschnitt vor dem Beginn der Arbeit in Ruhe und aufmerksam durch. So
vermeiden Sie sich nachtraglichen Arger und unnétigen Aufwand, der durch eine unsachgemafe oder
unzweckmalfige Installation hervorgerufen werden kann.

Folgende Installationsschritte miissen Sie absolvieren:
¢ Installation der Heidenhain-Zahlerkarte IK 220 im Computer,
e optional: Installation der G4.5-Karte im Computer,
* Installation des Heidenhain-Geratetreibers fiur die 1K 220,
e optional: Installation des G4.5-Geratetreibers,

e Herstellen aller notwendigen Verbindungen zwischen den Messgeratekomponenten und dem
Computer (inkrementales Messsystem an einen der beinden 1K220-Eingédnge, optional
Anschluss des Induktivtastersystems an die Millitron-Anzeige bzw. die G4.5-Karte sowie
gegebenenfalls serielle Vebindung zwischen Millitron und Computer)

« Installation des Messwertanzeigeprogrammes QMSOFT®/QM-BASIC

Bitte beachten Sie, dass nur eine erfolgreiche sequentielle Abarbeitung aller Einzelschritte eine
korrekte Funktion von QMSOFT®/QM-BASIC garantieren kann!

C.1.1. Hardware-Installation der Interfacekarten (IK 220 und G4.5)

Bitte beachten Sie zunachst die Ausfiihrungen im Heidenhain-Handbuch, welches lhnen zusammen
mit der IK 220-Interface-Karte ausgeliefert wurde. Dort sind die technischen Leistungsparameter, die
grundlegenden Funktionsprinzipien, Anschlussbelegungen, Signalpegel etc. dokumentiert.

Fir den Fall, dass die Induktivtasterunterstiitzung per G4.5-Karte genutzt werden soll, lesen Sie die
mit der G4.5-Interfacekarte gelieferte Beschreibung (u.U. auf der mitgelieferten Hersteller-CD-ROM).

Die Zahlerkarte 1K 220 ist wie auch die Interface-Karte G4.5 fiur einen PCl-kompatiblen
Erweiterungssteckplatz ausgelegt. Beide Karten werden wie folgt installiert:

e trennen Sie den Computer vom Netz,

« oOffnen Sie unter Beachtung der Sicherheitsvorschriffen und Garantiebedingungen des
Gerates das Computergehause, und suchen Sie eine entsprechende Anzahl (1 oder 2) von
freien und gut zuganglichen PCI-/Steckplatzen,

« entfernen Sie gegebenenfalls die Gehauseabdeckung des jeweiligen Steckplatzes, stecken
Sie die entsprechende Karte in den Steckplatzsockel. Wenden Sie dabei keinesfalls Gewalt
an, und vermeiden Sie ein Verbiegen der Karte und des Motherboards!

& Achten Sie unbedingt darauf, moéglichst ohne statische Aufladungen zu arbeiten,
da diese die Kartenelektronik beschadigen kénnen!

& Wenden Sie keine Gewalt an, und vermeiden Sie Deformationen des Motherboards
bzw. der Zihlerkarte, da sie zur Zerstérung dieser Bauteile fithren kénnen!

« Befestigen Sie die jeweilige Interfacekarte im Steckplatz mit der dazu vorgesehenen Schraube
(bzw. mit dem daflir vorgesehenen Mechanismus),

» schlieRen Sie das Computergehduse ordnungsgemal.

Nach dem Einschalten sollte Ihr Computer wie gewohnt booten. Beim Aufstarten des Betriebssystems
sollten (je nach Version des Betriebssystems) neue Hardware-Komponenten erkannt werden. Fahren
Sie dann bitte mit den im folgenden Abschnitt beschriebenen Schritten fort.
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C.1.2. Installation des Heidenhain-Treibers fiir die IK 220

Bevor Sie die Heidenhain-Interface-Karte IK 220 nutzen kénnen, muss ein sogenannter Geratetreiber
installiert werden, der den Zugriff auf die Kartenfunktionen durch ein Anwendungsprogramm (in
diesem Falle QMSOFT®) liberhaupt erst mdglich macht. Dieser Treiber wird Ihnen zusammen mit der
IK 220 und dem Heidenhain-Handbuch ausgeliefert (i.d.R. auf einer CD-ROM).

(¥

Sie bendtigen lokale Adiminstrator-Rechte, um die Installation des Treibers durchfiihren
zu kénnen !

Sollten die Treiberdisketten/die Treiber-CD-ROM abhanden gekommen sein, so finden
Sie den aktuellen Treiber auch auf der Homepage der Fa. Heidenhain unter dem Link
~www.heidenhain.de“ bzw. auf der QMSOFT®-CD-ROM im Ordner
~Additional\Heidenhain* !

Wenn |hr Computer Uber ein aktuelles Windows-Betriebssystem (Windows 2000, Windows XP)
verfugt, so wird die wie im vorigen Abschnitt beschrieben eingebaute Interface-Karte vom Hardware-
Assistenten lhrer Windows-Version als neue Hardware-Komponente erkannt. Sie werden aufgefordert,
den Typ der zu installierenden Hardware-Komponente sowie einen Treiber fir diese Komponente
anzugeben. Wahlen Sie zunachst ,Alle Gerate anzeigen*:

Hardware-Assistent
Wahlen Sie den Typ der zu installierenden Hardware aus der Liste. .

Klicken Sie auf "Alle Gerate anzeigen", falls die Hardwarekomponente, die Sie
hinzufligen machten, nicht angezeigt wird.

Allgemeine Hardwaretypen:
A
% Anschliisse (COM und LPT)
@, Audio-, Video- und Gamecantroller
28 Bandlaufwerke
=8 Bildbearbeitungsgerate
\>Counter Card
iz Druckeer
@ Grafikkarte

A HadrAmmlicha MT APM. Intarchitena

| <zunick || Weter> | [ bbrechen |

Setzen Sie fort mit einem Klick auf ,Weiter >“. Legen Sie die Diskette mit der Aufschrift ,1/3" in das
Diskettenlaufwerk lhres Computers (bzw. die CD-ROM in das entsprechende Laufwerk) ein, klicken
Sie dann auf die Schaltflache ,Datentrager*:
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Hardware-Assistent
Wshlen Sie den fur diese Hardware zu installierenden Geratetreiber_ .

Wahlen Sie den Hersteller und das Modell der Hardwarekomponerte, und klicken Sie auf
"Weiter". Klicken Sie auf "Datentrager”, wenn Sie Uber einen Datentrager verfigen, der
den erforderichen Treiber enthalt.

Hersteller -~ Modell
55 Cimus Logic PCICkompatibler PCMCIA-Cortroller
Compag
Databook
Intel
SCM SwapBox -
[55¢ Dieser Treiber ist digital signiert.

Warum ist Treibersignisnung wichtiq?

[ <zwick || weter> | [ Abbrechen |

Meist ist hier Laufwerk ,A:“ bereits voreingestellt (ist das nicht der Fall, so wahlen Sie ,A:“ bzw. den
Laufwerksbuchstaben des CD-ROM-Laufwerkes), setzen Sie mit einem Klick auf die Schaltflache
,OK" fort:

Installation von Datentrager

Legen Sie den Installationsdatentrager des Herstellers
L+ ein und stellen Sie sicher, dass weiter unten das richtige
Laufwerk ausgewahit ist.

Dateien des Herstellers kopieren von:

b v

Nun sollte die Installation automatisch ablaufen. Sie beenden den Installations-Assistenten mit
.Fertigstellen®.

Auf der Heidenhain-Diskette ,3/3“ bzw. der CD-ROM finden Sie ein Testprogramm, welches Sie fir
einen kurzen Funktionstest der Karte benutzen kénnen. Auch wenn noch kein Messgerat an einen der
beiden Eingangskanale der Zahlerkarte angesteckt wurde, so sollten die Kanale jetzt bereits im
Zahlbetrieb laufen und vom Testprogramm angezeigt werden. Ist das nicht der Fall, so prifen Sie
bitte, ob alle zuvor abgearbeiteten Schritte erfolgreich waren!

C.1.3. Installation des Treibers fiir die G4.5-Karte

Auch diese Hardwarekomponente erfordert die Installation eines Geratetreibers. Dieser Treiber wird
lhnen zusammen mit der G4.5-Karte und einem Adapterkabel auf CD-ROM ausgeliefert. Die
Installation selbst ahnelt sehr dem unter Abschnitt 1.2 beschriebenen Vorgehen, Sie benutzen
lediglich die G4.5-Treiber-CD-ROM fir die Installation. Sollte diese CD-ROM nicht zur Verfligung
stehen, so konnen Sie auch den Treiber auf der QMSOFT®-CD-ROM nutzen, den Sie im Ordner
»+Additional\ProdaSafe“ finden.

& Sie bendtigen lokale Adiminstrator-Rechte, um die Installation des Treibers durchfiihren
zu kénnen!
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C.1.4. Verbindung von Messgerat und Computer

Um die Messwerte Ihres Langenmessgeréates in QMSOFT® weiterverarbeiten zu konnen, miissen Sie

» den Inkrementalmalistab lhres Langenmessgerates mit Hilfe eines geeigneten Adapterkabels
mit einem der beiden Eingangskanadle (X1 bzw. X2) der Heidenhain-Zahlerkarte IK 220
verbinden und

+ die serielle Schnittstelle der Millitron-Anzeige mit einer freien seriellen Schnittstelle |hres
Computers verbinden, wenn Sie die Induktivtasterunterstitzung in Verbindung mit diesen
Hardware-Komponenten benutzen wollen (vorwiegend bei alteren Mahr- bzw. Zeiss/OKM-
Geréaten),

e den Induktivtaster entweder mit der Millitron-Anzeige oder mit der G4.5-Karte (via
mitgeliefertem Adapeterkabel) verbinden, wenn Sie die Induktivtasterunterstitzung nutzen
wollen.

Nach dem Anschlielen des Inkrementalmesssystems an die Zahlerkarte sollte das Heidenhain-
Testprogramm nun bereits bei einer Bewegung der Maschinen-Pinole zahlen (dieses Testprogramm
ist auf der Heidenhain-CD-ROM zu finden und kann im Problemfalle beim Aufspiren von Ursachen
helfen).

Bei der Verwendung eines eigenen seriellen Kabels flr den Millitron-Anschluss achten Sie bitte
unbedingt darauf, dass Sie ein sogenanntes ,Nullmodem-Kabel* verwenden, welches Uber
sogenannte gekreuzte Datenleitungen verfugt.

Die korrekte Kommunikation des Computers mit der Millitron-Anzeige lasst sich mit Hilfe des
Windows-Terminalprogrammes priufen. In der Regel finden Sie dieses Hilfsprogramm unter ,Start |
Programme | Zubehor | Kommunikation | Hyperterminal®.

Richten Sie dazu eine Direktverbindung Uber die Schnittstelle ,COM1:“ bzw. ,COM2:“ (je nachdem, an
welchen seriellen Port des Computers Sie das serielle Kabel angesteckt haben) ein und stellen Sie die
Ubertragungsparameter (Baudrate, Anzahl Daten-Bit, Stop-Bit, Paritat) so ein, wie sie am Millitron-
Gerat eingestellt sind. Geben Sie anschlielend das Zeichen ,I* (grolkes ,Ida“) in das Terminalfenster
ein und driicken Sie die ENTER-Taste.

Nun sollte dass Millitron-Gerat mit einer Riickmeldung reagieren.
Reagiert das Gerat nicht, so kénnte einer der folgenden Ursachen die Kommunikation verhindern:

« Die Ubertragungsparameter des Millitron Gerates stimmen nicht mit denen des Computers (im
Terminalprogramm) tberein,

» es wurde im Terminalprogramm die falsche serielle Schnittstelle eingestellt,
» das Kabel ist kein Nullmodem-Kabel,

» das Kabel ist defekt,

» die serielle Schnittstelle ist defekt,

» die Millitron-Anzeige ist nicht korrekt eingestellt, um Messwerte Uber den seriellen Ausgang zu
senden,

» die Millitron-Anzeige ist defekt,

» eine andere Software greift bereits auf die serielle Schnittstelle zu und blockiert damit den
Zugriff.

Bitte beachten Sie, dass nur mit einer funktionsfahigen Kommunikation zwischen Millitron-Anzeige und
Computer (oder zwischen G4.5-Karte und Computer) die Mahr-Langenmessmaschinen mit
Induktivtaster in der Gegenpinole durch QMSOFT® korrekt unterstiitzt werden kann!
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C.1.5. Installation und Start des Messwertanzeigeprogramms

Fur die Installation des Messwertanzeigeprogramms legen Sie bitte die QUSOFT® CD-ROM in Ihr CD-
Laufwerk ein. Sollte die Installationsroutine nicht automatisch starten, so rufen Sie diese bitte manuell
auf. Klicken Sie dazu im Stammverzeichnis der CD-ROM auf die Datei ,StartQmsoftCD.exe".

Folgen Sie nun dem Installationsdialog. Wahlen Sie als Zielverzeichnis ,C:\Programme\Qmsoft32*
(Voreinstellung). Neben dem Anzeigeprogramm wird noch weitere Software installiert. Damit stellen
Sie sicher, dass

e das Messwertanzeigeprogramm |IK220DRV.EXE installiert wird,
* das bendtigte Tasterverwaltungsprogramm installiert wird,

e« ein Demo-Programm fir das Testen des Zusammenspiels zwischen Messwert-
anzeigeprogramm und Priifprogramm installiert wird.

Folgen Sie dem restlichen Dialog des Installationsvorganges, (bernehmen Sie alle
Standardeinstellungen.

Nach dem erfolgreichen Durchlaufen der Installation starten Sie Uber ,Start | Programme | Qmsoft32*
das Programm ,QMSOFT®/GaugeMan“. Dort finden Sie unter der Uberschrift ,Messgerate“ das Icon

&

hinter welchem sich das Anzeigeprogramm verbirgt. Sie kénnen sich aber auch eine Desktop-
Verknipfung zur entsprechenden Programmdatei erzeugen, Sie finden diese unter
»C:\Programme\Qmsoft32\Bin\IK220Drv.exe".

C.2. Bedienung des Messwertanzeigeprogramms IK220DRV

Das QMSOFT®-Messwertanzeigeprogramm  IK220DRV  bietet dem Anwender folgende
Funktionsmerkmale:

« Moglichkeiten zur Anzeige einer "Y" - Koordinate (Tischseiten- und Héhenverstellung) neben
der eigentlichen Messkoordinate "X" (z.B. durch Nutzung eines Heidenhain-kompatiblen
Tasters, der Gber den noch freien Zahlerkanal der IK 220 eingelesen wird),

¢ Unterstitzung von Auflen- und Innenmessungen jeweils als Absolut- oder
Unterschiedsmessung zur messtechnisch korrekten Umsetzung der verschiedenen
Messaufgaben,

e Setzen von Anzeigewerten, Vorzeichenumkehr, Umkehrpunktsuche (Maximum, Minimum),
Méoglichkeiten zur Verwendung eines speziellen Preset-Wertes, Balkengrafik zur
Unterstitzung der visuellen Umkehrpunktsuche,

« Malstabsfehlerkorrektur (zuschaltbar), Temperaturkompensation (zuschaltbar, erfordert
spezielle Hardware zur Online-Temperaturerfassung),

e Unterstitzung zusatzlicher Messeinrichtungen mit Induktivtastsystemen (z.B.
Innengewindemesseinrichtung mit TESA- oder Mahr-Taster, Horizontalmessgerate mit
Induktivtaster in der Gegenpinole wie z.B. Mahr 828 PC)

Anhang C, Seite 6



QMSOFT®/QM-BASIC ©1990-2008 L&W GmbH

Nach dem Start des Programms erscheint das Programmfenster mit groRtenteils deaktivierten
Bedienelementen:

. QMSOFT® - IK220DRY (Heidenhain IK220)
Datei Einstellungen Grundeinstellungen Hilfe

AuBenmessung ABS STOR
eeeeeeeee———— NEG

100 10 1 0 1 w ool 9
| JiF

Die Bedieneroberflache wurde einem fiktiven Anzeigegerat nachempfunden und kann somit auch von
Computerneulingen intuitiv bedient werden.

Bevor jedoch mit der Software gearbeitet werden kann, sind einige Grundeinstellungen vorzunehmen
bzw. zu kontrollieren, die insbesondere die technischen Aspekte der Anbindung des
Langenmessgerates betreffen. Klicken Sie deshalb zunachst auf den Menipunkt ,,Grundeinstellungen®
bzw. betatigen Sie die Funktionstaste F6. Der daraufhin erscheinende Konfigurationsdialog wird im
folgenden Abschnitt naher beschrieben.

C.2.1. Grundeinstellungen

Vor der Arbeit mit dem Messwertanzeigeprogramm missen einige Grundeinstellung vorgenommen
werden, die das Messgerat bzw. die Interfacekarte betreffen. Wahlen Sie den Menupunkt
"Grundeinstellungen" (oder driicken Sie die Funktionstaste ,F6“ auf der Computertastatur), und
tragen Sie in die verschiedenen Registerseiten die entsprechenden Parameter ein. Ziehen Sie
gegebenenfalls Ihre Geratedokumentation zu Rate.

Bitte beachten Sie auch, dass einige spezielle Parameter (u.a. die MaRstabskorrekturwerte)
ausschlieBlich Uber das separate Konfigurationsprogramm ,1k220Configurator.exe® eingegeben oder
geandert werden kdnnen, welches im Verzeichnis ,..Programme\QMSOFT32\BIN* zu finden ist. Da
hierfir maschinenspezifisches Spezialwissen erforderlich ist, dessen Beschreibung den Rahmen
dieser Dokumentation weit libersteigen wiirde, gehen wir an dieser Stelle nur auf die in QM-BASIC
implementierten Konfigurationsoptionen ein.

Gehen Sie die im Dialog dargestellten Registerseiten schrittweise durch und setzen Sie jeweiligen
Parameter gemal Ihrer Geratekonfiguration.
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Grundeinstellungen - Seite "Allgemein"

Diese Dialogseite dient zum Einstellen einiger grundlegender Parameter. Dies sind z.B. das zu
verwendende Malisystem (mm/Zoll), die Dialogsprache des Programms, die GroRe des
Programmfensters in Prozent, die Art der Datenweitergabe etc. eingestellt werden. Darlber hinaus ist
es moglich, die Gerate-ldentifikation (Geratetyp, -nummer, -hersteller) abzulegen, die in zuklinftigen
Programmversionen zwecks Ruckflihrbarkeit/Rickverfolgbarkeit an die Prifprogramme weitergereicht
werden kdnnen.

Messsystem] Maﬂstabsfehlerkonektur] Temperalurkompensation] Messkraft] Hatec-Steuerung} SIF'-coffrel] IKZZD-Betnebspalameta]

v Hilfetextiahnen

Sprache

|Deulsch j
Mabapstem Skalienngsfaktor flir Messwertanzeige
|metrisch ﬂ 100%
Messgerat Mr.
[~ Messwertfolge anzeigen
Sende Messwerte an
+ DDE [Standardeinstellung OMSOFT ]
" Motepad
" MS-Excel
" MSwiord
" EnGage!
>

EnGagel-Messwertserver
|GAGEINFO.EXE

E

/| oK B3  abbuch |

Wird die Option ,Messwertfolge anzeigen® aktiviert, so werden die erfassten Messwerte in einem
separaten Bildschirmfenster ,neben“ dem Programmhauptfenster visualisiert. Dies ist hilfreich, wenn
QM-BASIC als Stand-alone-Programm ohne Verbindung zu anderen Softwaresystemen betrieben
werden soll.

Bitte beachten Sie, dass die Messwertibergabe per DDE-Kopplung an die angebotenen ,Nicht-
QMSOFT®-Programme* wie MS-Word u.a. nur méglich ist, wenn mindestens auch eine Lizenz der
Software, die die Messwerte empfangen soll, vorhanden ist. In der Regel ist die Fremdsoftware vor (!)
der ersten messwertausldsung zu starten.
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Grundeinstellungen - Seite "Messsystem"
Zunachst ist die Hauptachse des Messgerates im Bereich ,Messsystem Pinole® zu konfigurieren:

Geben Sie im Feld ,Kanal“ an, welchen der beiden Zahlerkanale (X1 oder X2) der Zahlerkarte 1K220
Sie fUr das inkrementale Messsystem der Maschinenpinole verwenden.

Im Feld ,MaRstabsteilungsfaktor* ist einzugeben, welche Teilung lhr MaRstab besitzt. Ubliche Werte
sind im Bereich der Kalibriermaschinen 2 ym, 8 ym bzw. 10 ym, andere Werte sind denkbar. Eine
fehlerhafte Eingabe wirkt sich unmittelbar auf das angezeigte Mal® im Hauptfenster des Programms
aus. Kennt man den tatsachlichen Teilungsfaktor nicht, so kann man ihn duch Eingabe einer Teilung
von 1 uym und nachfolgendem ,Messen” eines bekannten MaRes leicht errechnen und entsprechend
korrigieren, indem man den Quotienten aus bekanntem Mal und angezeigtem Wert (jeweils in ,mm®)
ermittelt und als MaRstabsteilungsfaktor eintragt.

Verfugt der Mastab zusatzlich Gber einen Referenzpunkt und liegen die MaRstabskorrekturdaten vor,
so markieren Sie die Option ,Referenzpunkt®.

Im Feld ,Referenzpunkt bei“ kann ein Wert eingetragen werden, auf welchen die Messwertanzeige
beim Uberfahren des Referenzpunktes gesetzt werden soll (auch wenn programmintern immer bei
Null beginnend gearbeitet wird).

Bei der Vergabe der Anzahl der Nachkommastellen sowie der Rundungseinstellung beachten Sie bitte
den Genauigkeitsbereich, den das Langenmessgerat bietet. Die Anzeige von zu vielen
Nachkommastellen gaukelt dem Endanwender ansonsten eine in der Realitdt nicht vorhandene
Genauigkeit vor!

& Eine Malistabsfehlerkorrektur anhand von diskreten Korrekturwerten, die an
entsprechenden Mal¥stabspositionen ermittelt wurden, macht nur dann Sinn, wenn das
Messsystem einen Referenzpunkt besitzt! Siehe hierzu auch die Ausflihrungen im
folgenden Abschnitt.

Einstellungen @

Algemein  Messsystem ]Maﬂstahsfehlerknrrektur] Temperaturknmpensahnn] Messkraft} Hatec-Sleuerung] SIP-anret] IKZZD-Belnehsparameter]

M ezzzyztem Pinole tessspstem Tizchwerstellung
[~ Anzeige Tischverstellung
[~ Referenzpunkt

Machkommastellen metrisch K.anal Machkommastellen metrisch

4 = |2 ~| [+ 2
4 afiztabsteilungsfaktor Machkommastellen Zoll t aPstabsteilungsfaktar Machkaommastellen Zoll
2,000 pm E = 1,000 pm [ =
Referenzpunkt bei Referenzpunkt bei
0,000 mm ™ Letzte Stelle auf & runden ™ Letzte Stelle auf & runden

Induktivtaster

G4.5-Karte aktivieren bei Millitron-Anzeige aktiviersn bei

[~ Aussenmessung [absolut] [ Aussenmessung [absolut]
[~ Aussenmessung [unterschied) [™ Aussenmessung [unterschied)
[ Innenmessung [absalut] [ Innenmessung [absalut] ,—_|

[~ Innenmessung [unterschied) ™ Innenmessung [unterschied)

@

Verfigt die Maschine neben der Hauptachse auch eine Messeinrichtung fiir die Tischhéhen- bzw.
Tischseitenverstellung (Nebenachse), die ebenfalls an die IK220 angeschlossen ist, so sind dhnlich
wie bei der Hauptachse im Bereich ,Messsystem Tischverstellung“ die entsprechenden Parameter
anzugeben. Die Option ,Anzeige Tischverstellung® aktiviert/deaktiviert die Einbeziehung der
Nebenachse in die Messwertanzeige.
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Fir den Fall, dass mit der Induktivtasterunterstiitzung gearbeitet werden soll (i.d.R. bei Mahr-
Langenmessmaschinen der 828-Baureihe mit Lineartaster in der Gegenpinole, bei Geraten mit
Hanteltaster-Innengewindemesseinrichtung verschiedener Hersteller), ist im Bereich ,Induktivtaster®
zu entscheiden, flr welche der unterstitzten Basis-Messverfahren (Aussenmessungen,
Innenmessungen, jeweils als Absolut- oder Unterschiedsmessverfahren) ein Induktivtaster zeitgleich
zum Inkrementalmalfistab ausgewertet werden soll.

Das Verfahren ,Innenmessung (absolut)* kommt insbesondere bei der Messung von Innenmafen mit
Hilfe eines sogenannten Finger- oder Hanteltasters zum Einsatz (und erfordert eine entsprechende
Hardware-Ausristung in Form eines Messblgels mit messendem Taster).

Fir die Tastereinbindung sind zwei technisch unterschiedliche Wege implementiert:

a) Externe L6sung mit Millitron/Millimar-Anzeigegerét

Beim Tasteranschluss an ein Mahr-Millitron 1240 (oder an ein Nachfolge-Produkt vom Typ Millimar),
welches selbst wiederum Uber eine serielle Schnittstelle an den Computer angebunden ist, missen
die seriellen Ubertragungsparameter angegeben werden. Bitte beachten Sie dabei, dass fiir eine
korrekte Kommunikation mit dem Millitron die Kabelkonfiguration, die Millitron-internen
Kommunikations-Einstellung und die Einstellungen in diesem QM-BASIC-Einstellungsdialog korrekt
sein mussen. Kommt die Kommunikation mit dem Millitron-Gerét aus irgendwelchen Grinden nicht
zustande, so erscheint wahrend der Messwertdarstellung in periodischen Abstanden ein rot
eingefarbtes Fehlerfenster mit einer entsprechenden Meldung.

& Testen Sie Kommunikation mit dem Millitron im Zweifelsfalle mit Hilfe des Windows-
Terminalprogramms ,HyperTerminal“l Nach dem Offnen der Verbindung sollte ein Druck
auf die Taste ,I“ (groRes ,da“) muss sich das Gerat mit einer Zeichenfolge im
HyperTerminal-Fenster melden. Sollte die Kommunikation jedoch nicht funktionieren, so
kann sie auch in QM-BASIC nicht zustandekommen!

Ziehen Sie im Problemfall die Dokumentation des Millitron/Millimar-Gerates hinzu.
& Wird der Anschluss des externen Anzeigegerates an den Computer nicht gewtlinscht, so
muss (!) der Induktivtaster als Nullindikator benutzt werden. Dabei gehen Einstellfehler

des Bedieners bei der Positionierung auf den Wert Null in voller GréRe als Abweichung in
den Gesamtmesswert ein!

Die Anwendung des Tasters als reinen Nullindikator ist durchaus Ublich und liefert bei sorgsamer
Anwendung durchaus hochgenaue Ergebnisse.

b) Interne Lésung mit G4.5-Karte (PCI-Bus, 4 Taster-Kanéle)

Beim Tasteranschluss an eine G4.5-Interface-Karte sind weitere Parameter einzustellen. Hierfir
nutzen Sie bitte die Schaltflache

10
zum Aufrufen des G4.5-Konfigurationsdialoges. Dieser Dialog ist spater auch wahrend des laufenden

Messwertanzeigebetriebes zuganglich, das Fenster mit der Visualisierung des Tasterausschlages
enthalt die gleiche Schaltflache zum Aufrufen des Dialogs.

Das G4.5-Konfigurationsfenster bietet die Moglichkeit, drei Induktivtastereinstellungen zu
konfigurieren:

® Lineartaster fiir die Gegenpinole (wird bei allen Aussenmessungen sowie bei der ,Innenmessung
unterschied” benutzt)

@® Innnenmesseinrichtung Konfiguration 1 und 2 (wird bei ,Innenmessung absolut” benutzt)

Es wurden zwei Konfigurationen fir die Innentaster vorgesehen, um speziell die Gerate der Mahr-828-
Baureihe besser zu unterstitzen, bei denen mit zwei unterschiedlichen Konfigurationen (Messbugeln
mit Tastern) gearbeitet wird.

& Die Vorauswahl, welche der beiden Innentasterkonfigurationen gerade benutzt wird,
muss der Bediener manuell treffen!
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FUr die anzuzeigenden Nachkommastellen fir die Tasterauslenkung gilt &hnlich wie bei der
Darstellung der Messwerte der Hauptachse, dass sie in einem ,gesunden” Verhaltnis zur Genauigkeit
des Taster stehen muss. Sinnvoll sind in den meisten Fallen 1 oder 2 Nachkommastellen.

Die Tasterauswahl fir die Konfiguration der Innenmesseinrichtung aktiviert entsprechend dem aktuell
benutzten Messzubehor die jeweilige Konfiguration. Dieser Parameter ist nach jedem Wechsel dieser
Innenmesseinrichtung ebenfalls neu zu setzen.

F.onfiguration der G4.5-Karte

‘Wartezeit fur aufeinanderfolgends Messwerte Tastervorauswahl fur Sussenmessungen (absolut, unterschied), Innenmessung [unterschied)
50 me S &+

Machkommastellen T asterauslenkung Tastervarauswahl fiir Innenmessung [absolut]

1 S &+ Innenmesseintchtung Konfiguration 1

" Innenmesseinnchtung Konfiguration 2

Lineartaster [Gegenpinole] Innenmeszeinnchtung Konfiguration 1 Innenmeszeintchtung Konfiguration 2

G4.5-Kanal [0..3) % G4.5-Kanal [0..3) %

0 - f S *
TF offzet [elektrizche Mullpunk beerschiebung] TF offzet [elektrizche Mullpunkbverschiebung]

i = 289 = v
TF gain [Verstarkungsfaktar) TF gain [Verstarkungsfaktar]

20 = 380 = =
Urrechhungsfaktar fuir Tasterauslenkung Urmrechhungstaktar fur Tasterauslenkung

0,000 7583 (000070000
Zielwert des Tasters bei Mesawertauslosung Zielwert des Tasters bei Messwertausldsung

0,0000 mm (00000 mrm
Zielwerttoleranz fiir glilige T asterauslenkung Zielwerttoleranz fiir giiltige T asterauslenkung

1.0000 mm 1.0000 mmm

™ Richtung des Zeigers umkehren [™ Richtung des Zeigers umkehren r

9 ok ‘ 3 sbbruch ‘

Parameter ,G4.5-Kanal®

Je nach Adapterkabel, welches mit der G4.5-Karte mitgeliefert wurde, konnen die Taster an den vier
verschiedenen Tasterkanadlen (Nr. O bis 3) der Karte angesteckt werden. Verfugt das Anschlusskabel
lediglich Uber eine Anschlussbuchse, so wird der Taster immer Uber den G4.5-Kanal Nr. 0
angesprochen.

Parameter , TF offset”

dient zu einer programmgesteuerten ,Verschiebung“ des elektrischen Tasternullpunktes. In den
meisten Fallen ist dies nicht notwendig, lediglich wenn der Taster grofle Unsymmetrien aufweist
(speziell bei den Fiihlhebeltastern der Innenmesseinrichtungen), kann dies durch eine Anderung des
Offset-Wertes in positiver oder negativer Richtung erfolgen.

Parameter ,TF gain®
auch als ,Verstarkungsfaktor® bezeichnet, dient zur Einstellung des korrekten Arbeitspunktes des
Tasterkanals. Er ist so einzustellen, das eine maximale Auslenkung am Taster eine mdoglichst

maximale Auslenkung im Anzeigefenster ergibt (je ca. 2048 Inkremente in positiver bzw. negativer
Auslenkungsrichtung). Siehe auch Hinweis zur ,Einstellhilfe* weiter unten!
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Parameter ,Umrechnungsfaktor fiir Tasterauslenkung®

dient zur Anpassung des Wertes der Tasterauslenkung (Fihlhebel) bzw. der /Tasterverschiebung
(Lineartaster) an die tatsachliche Lange der Auslenkung/Verschiebung. Dieser Wert kann nach (!)
korrekter Einstellung von Offset und Verstarkungsfaktor mit Hilfe der an der Maschine vorhandenen
Hauptachse ermittelt werden, indem man ihn zunachst auf den Wert 1 setzt, dann mit dem Taster die
Pinole der Hauptachse antastet und auf eine Auslenkung Null einstellt, die Messwertanzeige auf den
Wert Null setzt und nun einen definierten Weg (z.B. 0,1 mm) verfahrt. Aus dem Verfahrweg (in pm)
und dem angezeigten Auslenkungswert 1asst sich jetzt der Umrechnungsfaktor bestimmen.

Parameter ,Zielwert bei Auslésung des Messwertes*

In fast allen Anwendungsfallen wird die Tasterauslenkung beim Antasten auf den Wert Null eingestellt.
Dies sichert identische Antastbedingungen (insbesondere in Hinblick auf die Messkraft).

Parameter ,Zielwerttoleranz fiir giiltige Tasterauslenkung*

Der Zielwert ist mit einer gewissen Prazision anzufahren, um die obengenannten Antastbedingungen

mdglichst gleich zu halten. Die Toleranz gibt an, wie ,nahe” an den Zielwert positioniert werden muss,
damit die Messwertauslésung erfolgen kann.

Parameter ,Richtung des Zeigers umkehren*

Diese Einstellung dient lediglich zur Umkehr der Bewegungsrichtung des grafischen Zeigerinstruments
auf dem Bildschirm.

Hinweis zur Einstellhilfe fir ,TF offset” und ,TF gain®:
Bei aktivierter Messwertanzeige kann eine ,Einstellhilfe® fir den jeweils aktiven Tasterkanal
aufgerufen werden, indem man auf die Schaltflache mit dem kleinen Kreissymbol in der rechten

unteren Ecke des G4.5-Fenster klickt. Daraufhin vergréRert sich das Fenster und ermdglicht die
Benutzung von ,Schiebereglern® fiir den Abgleich des Arbeitspunktes:

34.5 - Lineartaster [Gegenpinale]

' J

Bei aktivierter Option ,Bearbeiten” lal3t sich insbesondere der ,TF gain“-Wert der aktuellen Tasters
komfortabel einstellen.
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Grundeinstellungen - Seite "MaRstabsfehlerkorrektur"

Im Programm sind verschiedene, getrennt voneinander wirkende Korrekturverfahren implementiert,
die zu- bzw. abgeschaltet werden kénnen.

Die Malistabsfehlerkorrektur dient zur rechnerischen Korrektur der durch einen Kalibriervorgang
ermittelten systematischen Abweichungen des verwendeten Messsystems (ausschlieBlich fiir die X-
und die Y-Achse). Die Korrekturwerte werden Ublicherweise durch den Geratehersteller oder durch
einen qualifizierten Kalibrierdienst ermittelt. Die Korrekturwerte werden in der Datei ,|IK220Settings.INI*
im Verzeichnis ,..Programme\QMSOFT32\BIN“ gespeichert und kdnnen dort entweder Uber den
Windows-Editor manuell oder Gber das Konfigurationsprogramm ,1k220Configurator.exe” eingegeben
oder gedndert werden.

Einstellungen g]

Al\gemeinl Messsystem  Mabstabsfehlerkarrektur ]Temperaturkompensation] Messkraft} Hatec-Sleuerung] SIP-coffret] IKZZD-BelriebsDarameter]

Messzpstem Pinale tessepstem Tizchverstellung

[ MaRstabsfehlekomekbur

Position Abweichung -~ Position Abweichung -
(0.00022 rmm 0,00000 mm

-25,00000 mm (0,00003 rmm

000000 0.00000 mm

25,00000 mm -0,00013 rmm

50,00000 mm -0,00019 rm

b b

~ ak | Ed  abbuch |

In QM-BASIC selbst kann die Mal3stabskorrektur nur ein- oder ausgeschaltet werden. Dies ist u.a. fur
die Geratekalibrierung notwendig, wenn die Korrekturwerte selbst mit Hilfe von QM-BASIC bestimmt
werden sollen.

& Wurden bei Lieferung der Software mit einem Messgerdt bereits werksseitig
Korrekturwerte hinterlegt, so filhren Sie selbst keine unbedachten Anderungen
durch! UnsachgemiRe Anderungen wirken sich direkt auf die Genauigkeit des
Messgeriates aus!

Die Malstabsfehlerkorrektur setzt sich pro Achse aus zwei Komponenten zusammen:

® an diskreten Malstabspositionen sind die am MafRstab ,physisch vorhandenen®
Abweichungen hinterlegt, die bei eingeschalteter Korrektur mit den vom Malstab gelieferten
Urwerten verrechnet werden. Zwischen den Stitzstellen wird dabei linear interpoliert.

® die ,Schraglage” des MaRstabes zur Pinolenachse, die sich i.d.R. In einem linearen Anstieg
der Abweichungen Uber die Entfernung zum Nullpunkt (Referenzpunkt) aufRert, kann mit dem
Einstellen des Parameters ,B“ (Anstieg) korrigiert werden.

Da i.d.R. davon auszugehen ist, dass sich die Teilungsfehler des MaRstabes mit der Zeit nicht
verandern und sich nur die Justierung des Malstabes zur Achse der Pinole andern konnte, wird bei
einer Vor-Ort-Abnahme in den meisten Fallen nur eine geringfiigige Veranderung des Anstieges der
Fehlerkurve notwendig sein.
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& Sichern Sie vor Anderungen an den Parametern die Datei ,IK220Settings.INI* aus dem
Ordner ,C:\Programme\Qmsoft32\Bin“, so dass bei Bedarf die originalen Korrekturwerte
wiederhergestellt werden kénnen!
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Grundeinstellungen - Seite "Temperaturkompensation"

Die = Temperaturkompensation ermdglicht (bei Verwendung einer  entsprechenden
Temperaturmesseinrichtung, die die aktuellen Temperaturwerte von Prifling, Einstellnormal und
Glasmalstab erfasst) eine Kompensation der durch die unterschiedlichen Warmedehnungen der am
Messkreis beteiligten Komponenten hervorgerufenen systematischen Abweichungen. Fir eine
sinnvolle Korrektur mussen jedoch die Ausdehnungskoeffizienten der verschiedenen Materialien
dieser Komponenten exakt bekannt sein, so dass dieses Korrekturverfahren sicher nur in
Ausnahmefallen zur Anwendung kommen kann.

& Die Temperaturkompensation ersetzt nicht die Klimatisierung Ihres Messlabors, und sie
versagt bei instabilen Temperaturverhaltnissen und unbekannten Materialausdehnungs-
koeffizienten!

Einstellungen E]
Al\gameinw Messsyslem] Malstabsfehlerkomektur - Temperaturkompensation 1 Messkraft} Hatec-Sleuerung] SIF‘-coffret] |K22D-Belriebsparameter]

I~ Temperaturkompensaliors

afstabs Einheit

Ausdehnungskoeffizient €T

11.60% E-BAK C °F

sl TemmarsumEresent ALMEMO-T emperaturmesseinrichtung

0.10 grdéin serieller Anschluss
Nomal coMl =| .
.. Ubertragungsrate
Ausdehnungskoeffizient
1150 % EBAK o ]
o ) Faritat
zulasziger Temperaturgradient Nors -
0,10 grd/min
Datenbits
Priifling 5 hd
Auzdehnungskoeffizient Stopbits
11,60 % E-BA 1 hd
zulasziger Temperaturgradient Messkanal (Prifing/h afstab]
010 grddmin 2

| ak | B abbuch |

Es sind die Ubertragungsparameter fiir den Anschluss der Temperaturmesseinrichtung anzugeben.
Derzeit werden ausschlieBlich die Almemo-Gerate der Fa. Ahlborn unterstitzt. Hierfur benétigen Sie
eine separate serielle Schnittstelle.

Die Kommunikation zum Temperaturmessgerat wird nur dann aktiviert, wenn auch die
Temperaturkompensation eingeschaltet wurde. Kommt die Kommunikation mit dem Almemo-Gerat
aus irgendwelchen Grinden nicht zustande, so erscheint wahrend der Messwertdarstellung in
periodischen Abstanden ein rot eingefarbtes Fehlerfenster mit einer entsprechenden Meldung.

& Testen Sie Kommunikation mit dem Almemo-Gerat im Zweifelsfalle mit Hilfe des
Windows-Terminalprogramms ,HyperTerminal! Sollte die Kommunikation hiermit nicht
funktionieren, so kann sie auch in QM-BASIC nicht zustandekommen!
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Grundeinstellungen — Seite ,,Messkraft*

Die Funktion ,Messkrafterkennung® ermdoglicht bei speziellen Baureihen von Maschinen des
Herstellers ,SIP“ die automatische Erkennung und die programmgesteuerte Voreinstellung der von der
Messmaschine aufzubauenden Messkraft. Eine hinterlegbare Korrekturtabelle fir die Messkraft
ermdglicht die Kompensation von Fehlern der Messkraft-Istwerte, die durch konstruktive
Unzulanglichkeiten der Maschine entstehen kdnnen.

Einstellungen F§|

A\Igemain] Messs_ustem] Maﬂstabsfahlerkonektur] Temperaturkompenzation £ ] Hatec-Steuelung} SIP-coffrel] |K220-Betnebspa|amatel]
Messkiaft
[ Messkrafterkennung

=
~

[~ Messkraftkorekbur

Pagition Bhweichung -

/| oK | 3 sbbuch |

In den "default" Einstellungen ist die Messkraft-Steuerung und -Erkennung deaktiviert. Korrekturwerte
werden i.d.R. Durch den Hersteller der Maschine vorgegeben.
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Grundeinstellungen - Seite "Hatec-Steuerung”

Diese Einstellungen werden nur benétigt, wenn das Programm zur Ansteuerung des Hatec-Tasters
der Fa. Feinmess Jena in Verbindung mit einer speziellen Motorsteuerkarte eingesetzt werden soll. In
der Regel sind hier keinerlei Anderungen notwendig!

Einstellungen gl

Al\gameinl Messsyslem] MaBstabsfehIerkorrektur] Temperaturkompensation] Messkraft

[ Hatec-Steuerung (Unik ator-arte] aktiviersn

Karte Mr. |0 = Zeit 1 [auf] (200 ms
Offset 128 % Zeit 2 [auf] | 200 ms

Geschwindigkeit V1 lﬂ Anzahl Schleifen [auf] m
Geschwindigkeit V2 |148 =

Geschwindigheit w3 168 = Zeit1(ab) [200ms
GeschwindigkeitV4 [123 3] Zeit2(ab) [200ms
Geschwindigkeit V5 lﬂ Arizahl Schleifen (ab) |8 -
Geschwindigkeit V6 108 =

Geschwindigkeit Y7 |88 = Abgchaltung bei [auf] W
Geschwindigkeit W8 m Absgchaltung bei [ab] ’W

/| oK | Ed bk |

In den "default" Einstellungen ist die Hatec-Steuerung deaktiviert.
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Grundeinstellungen - ,,SP-coffret"

Die Einstellungen dieser Seite werden beim Anschluss von Maschinen des Herstellrs SIP bendétigt,
wenn die Maschine zusatzlich zur IK220 parallel dazu noch Uber eine serielle Schnittstelle und einen
zur Maschine gehorigen Mikrorechner (SIP-Box) angeschlossen wird.

Einstellungen El
|K220-Betriebzparameter ]

A\Igemain] Messs_ustem] Maﬂstabsfehlerkonaktur] Temperatulknmpensatinn} Masskraltl HatecSteuerung |

[~ SIP-Box [via RS232)

zerieller Anschluss
COM1 =

1

Ubertragungsrate
400 -

;

Paritat
pace ¥

]

Datenbits

)

Stopbits

)

[T 2 via SIP-BOM

/| oK B4 sobuch ‘

In der Regel werden die Einstellungen passend zur Maschine durch den Hersteller vorgenommen
bzw. definiert. FUr die meisten Ldngenmessgerate sollten sie deaktiviert bleiben.
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Grundeinstellungen - Seite "IK220-Betriebsparameter"

Die Einstellung der Betriebsparameter der IK220-Karte werden meistens vom Hersteller der
Messmaschine vorgegeben. Beachten Sie unbedingt, dass nach Anderungen an den Einstellungen im
QM-BASIC-Hauptmenl der Menupunkt ,Datei | IK220 neu initialisieren® ausgefihrt wird, da die
Kartenparameter nur unmittelbar nach dem erstmaligen Programmstart (nach einem Rechnerstart)
von QM-BASIC in die Karte geladen werden, ansonsten ,merkt“ sich die Karte die letzten parameter
bis zum Auschalten/Reset.

Einstellungen @]
Allgemein 1 Messsystem ] M abstabsfehlerkormrektur ] Temperaturkompenszation ] Messkraft 1 Hatec-Steuerung ] SIP-caffret
Messsystem Pinole M .y Tiscl llung
1 - Art des Messgerates 1 - &t des Messgerates .
|I]=|ncremenla\ encoder j ‘D:\ncremental encoder j
2 - Signalart 2 - Signalart
[0=11 papp - [1%=1vpp ~|
3 - Art der Achse 3 - At der Achse
|I]*= linear awiz j ‘EI": linear axis j
4 - Zzhlichtung 4 - Z5hlrichtung
|D*= poasitive counting direction j ‘U"= positive counting direction j
5 - Signalperioden/Umdrehung 5 - Signalperioden/Umdrehung
il = 0 =
E - Referenzmarken £ - Referenzmarken L
|D*= single REF mark j ‘U"= single REF mark. j
7 - Anzahl Interpolationsbits [0..12%) 7 - Anzahl Interpolationsbits [0..127]
12 = 12 =
8 - Karrekturrechnung 8 - Karnekturechnung
|D*= compenszation for position value off j ‘U"= compensation for pasition value off j
9 - Ermitthung Korrekbwerte 9 - Emittlung Korekbwerte
|I]*= Acquizition of compenzation value aff j ‘EI": Acquigition of compensation value off j
10 - Messpunkte pro Oktand [87] 10 - Messpunkte pro Oktand [8%)
1 - 1 S
=
B | B3 abbuch |

Fir die korrekte Funktion der Karte reicht es bei den meisten Parametern aus, die mit einem Stern
gekennzeichneten Default-Einstellungen zu benutzen. Folgende Ausnahmen sind uzu beachten:

Parameter ,2 — Signalart*

Heidenhain-kompatible inkrementale Messsysteme konnen entweder mit Spannungs- oder
Stromsignalen arbeiten. Bei alteren Systemen ist hier i.d.R. der Wert ,0 = 11 pApp“ anzugeben
(Strom), fiir neuere Systeme wird meistens der Wert ,1 = 1 Vpp* zutreffend. Schlimmstenfalls muss
man die korrekte Einstellung durch ,Probieren” herausfinden. Ein falscher Parameterwert aullert sich
meist durch ,Nicht-Finden“ des Referenzpunktes bzw. durch sprunghaftes oder ausbleibendes Zahlen
der jeweiligen Achse.

Parameter ,4 — Zahlrichtung*

Sollte die Einbaulage des Malstabes zu einer falschen internen Zahlrichtung fihren, so kann man das
durch Setzen dieses Parameters korrigieren. Eine falsche Zahlrichtung aufert sich durch kleiner
werdende Anzeigewerte der Achse beim Auseinanderfahren der Pinolen, wenn die Taste ,NEG" im
Anzeigefenster nicht (!) betatigt ist.

Parameter ,14 — Latches"”

Soll eine Fuldtaste fur die Messwertauslésung der Hauptachse benutzt werden (hierfir wird ein
Zusatzzubehodr von Heidenhain bendtigt, siehe Handbuch der Heidenhain-Karte), so missen die
externen und internen Latches der Karte freigegeben werden. Das externe Latch L1 kann dabei fur
benutzt werden (d.h. der Anschluss der FuRtaste muss an das entsprechende Pin der
Eingangsbuchse erfolgen!).
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C.2.2. Bedienfeld-Funktionen

Neben den Anzeigebereichen fur die Messwerte und den Auslenkungsbalken befinden sich im rechten
Bereich des Programmfensters eine Reihe von Schaltflachen, die entweder Uber die Tastatur durch
Betéatigen der Zeichentaste des auf der Schaltflache hervorgehobenen Buchstabens oder mit Hilfe der
Maus angeklickt werden kénnen und nachstehend beschriebene Reaktionen ausldsen:

NEG - Schaltflache

Mit Hilfe dieser Schaltflaiche koénnen Sie die Zahlrichtung der Messgerateanzeige umkehren
(Vorzeichenumkehr).

KAL - Schaltflache

Durch Betatigen des "KAL" - Schalters werden die Temperaturmesswerte fir den Mal3stab sowie das
Einstellnormal neu eingelesen (wenn die Temperaturkompensation aktiviert wurde).

REF - Schaltflache
Mit Hilfe dieses Buttons kann die Referenzpunktfahrt fur die Messachsen explizit erzwungen werden.
BAR - Schaltflache

Mit Hilfe dieses Schalters kann der Auslenkungsbalken (siehe linker unterer Bereich im
Programmfenster) zurlickgesetzt (das heif3t auf Null gesetzt) werden. Dies ist erforderlich, da der
Auslenkungsbalken sehr feinfiihlig auf Messwertanderungen reagiert.

MIN - Schaltflache

Dieser Schalter aktiviert die Umkehrpunktsuche der Anzeige. Aus den angezeigten Messwerten wird
das Messwert-Minimum bestimmt. Beim Auslésen eines Messwertes wird dann dieser Minimalwert
Ubergeben.

MAX-Schaltflache

Dieser Schalter aktiviert die Umkehrpunktsuche der Anzeige. Aus den angezeigten Messwerten wird
das Messwert-Maximum bestimmt. Beim Ausldsen eines Messwertes wird dann dieser Maximalwert
Ubergeben.

NULL-Schaltflache
Dieser Schalter setzt die Messwertanzeige auf NULL.
SET-Schaltflache

Dieser Schalter dient zum Einstellen von Messverfahren, Voreinstellungen, Tastern, Messkugeln bzw.
-dréhten etc. Flr eine detaillierte Beschreibung der SET-Funktion schlagen Sie bitte im nachsten
Abschnitt nach.

PRE-Schaltflache

Dieser Schalter setzt den Anzeigewert auf den PRESET-Wert, der im Rahmen der SET-Funktion
eingestellt worden ist.

START-Schaltfléche

Dieser Schalter startet die Messwertanzeige (wenn noch nicht erfolgt) bzw. 16st einen Messwert fiir die
Ubergabe an eines der QMSOFT-Prifprogramme aus (wenn die Anzeige bereits 1auft).

STOP-Schaltflache

Dieser Schalter halt die Anzeige an und ermdglicht damit den Zugriff auf die Grundeinstellungen des
Programms die bei laufender Anzeige nicht zuganglich sind.
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SET-Funktion bzw. Menii ,,Einstellungen®

Mit Hilfe der SET-Funktion lassen sich eine Vielzahl von die Messung betreffenden Angaben und
Einstellungen bearbeiten und der konkreten Messaufgabe anpassen. Wird der SET-Schalter
angeklickt bzw. der Menlpunkt "Einstellungen" aufgerufen, so stoppt die Messwertanzeige
voriibergehend und es erscheint ein Eingabefenster mit den folgenden Eingabemdglichkeiten:

Einstellungen fiir Mefiverfahren, Normale, Melizubehdr

Presetwert 20,0000 rarn ﬁ ANZ ]
Anzeigewert 19,9997 mm a &7 rre
Art der Meszung |.&uﬂenmessung [absolur) j

[~ Gewindemeszung

Referenznomal auben
Referenznormal innen
=

Tasterdurchmesser
ﬁ ANZ ﬁ PRE
T asterkonsztante

Gewindemeldraht
i V.
Fugeleinsatz

E  apbuch ‘

Presetwert

Hier kann der Preset-Wert vorgegeben werden, auf welchen die aktuelle Anzeige eingestellt wird,
wenn die ,PRE"-Schaltflache gedriickt wird.

Anzeigewert

Hier kann ein neuer Anzeigewert angegeben werden. Verwenden Sie jedoch besser die Kalibrier-
bzw. die Preset-Funktion, um Einstellnormal- oder Tasterdaten in die Anzeige zu bringen.

Art der Messung
Dieses Eingabefeld dient zur Auswahl des Messverfahrens.
Gewindemessung

Soll eine Gewindeprufung ausgeflhrt werden, so "kreuzen" Sie dieses Feld an, falls die Messwerte an
ein Ubergeordnetes Auswerteprogramm tbergeben werden.

Referenznormal auRen

Wurde als Messverfahren "Auflen (unterschied)" gewahlt, so kann hier das Istmall des Normals
eingegeben bzw. aus der hinterlegten Liste der Normale fiir die AuRenmessung ausgewahlt werden.

Referenznormal innen

Wurde als Messverfahren "Innen (unterschied)" gewahlt, so kann hier das Istmal® des Normals
eingegeben bzw. aus der hinterlegten Liste der Normale fir die Innenmessung ausgewahlt werden.

Tasterdurchmesser/Tasterkonstante

Bei einer "Innenmessung (absolut)" kann hier der Taster in Verbindung mit der Tasterkonstante
eingeben bzw. aus der hinterlegten Tastertabelle ausgewahlt werden.

Gewindemessdraht

Bei einer AuRengewindemessung kann hier der Durchmesser des Gewindemessdrahtsatzes
eingegeben bzw. aus der entsprechenden Durchmessertabelle (selbst definiert bzw. Hersteller-
Reihen) ausgewahlt werden.
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Kugeleinsatz

Bei einer Innengewindemessung kann hier der Durchmesser der benutzten Messkugel eingegeben
bzw. aus der entsprechenden Durchmessertabelle ausgewahlt werden.

& Die rechts neben einigen Eingabefeldern sichtbaren Buttons dienen zum "Ubertragen”
der Eingabewerte aus dem jeweiligen Feld hin zum Feld "Anzeigewert", "Preset-Wert"
bzw. zum Nullen des jeweiligen Feldes.

C.2.3. Ausfiihren einer Messung

Die Messwertiibergabe vom Anzeigeprogramm an ein Ubergeordnetes Programm wie z.B. eines der
QMSOFT®-Priifprogramme kann mit der Enter-Taste ausgeltst werden oder aber einem Klick auf die
grine Schaltflache:

OMSOFT®/QM-BASIC (IK220DRY)
Datei Einstellungen  Grundeinstellungen  Hilfe

ERE MNEG P
MULL  BAR SET

Wurde die Induktivtasterunterstitzung via G4.5-Karte flir das aktuelle Messverfahren aktiviert, so
erscheint neben dem Anzeigefenster fiir den aktuellen Inkrementalmesswert ein weiteres Fenster mit
einem stilisierten Zeigerinstrument, welches die aktuelle Auslenkung des Induktivtasters grafisch und

numerisch darstellt:

G4.5 - Lineartaster [Gegenpinale]
9@

UL
“\\}SD 0 55 “,
N S
-0 100~

=~ il s

2150 1502

2o 200
5

-18,46 pm
-500 0 oo

Erreicht die Tasterauslenkung einen Wert in der Nahe der Nullauslenkung, so wechselt die Farbe des
Auslenkungsbalkens (bzw. des numerischen Feldes) von Rot nach Griin, und der Gesamtmesswert
kann ausgeldst werden. Dabei werden die Werte des Inkrementalmessystems und des Tasters addiert
und die Summe im Anzeigebereich ,Messwert“ dargestellt.

Die Tatigkeiten bei der Ausfiihrung einer Messung richten sich nach dem gewahlten Messverfahren.
Dabei wird vorausgesetzt, dass Sie die messtechnischen Grundlagen fir das jeweilige Verfahren
beherrschen. Wurde die Induktivtasterunterstiitzung fiir das jeweilige Messverfahren aktiviert, so sollte
die Tasterauslenkung ,Null“ angestrebt werden (gleiche Auslenkungen bedeuten konstante
Messkrafte/Anlagebedingungen, Minimierung von unbekannten Tasterabweichungen/Nichtlinearitaten
etc.).
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C.2.3.1. AuBenmessung (absolut)

Bei einer Auflenmessung im Absolutmessverfahren sind die Messflachen zunachst
zusammenzufahren (und bei Bedarf auszurichten) sowie die Messwertanzeige mittels "Null"-Schalter
zu nullen. Der bei angetastetem und ausgerichtetem Prifling angezeigte Messwert entspricht dem
Messergebnis.

C.2.3.2. Unterschiedsmessung (auRen, innen)

Beim Unterschiedsmessverfahren ist zunachst das gewahlte Einstellnormal anzutasten. Die
Messwertanzeige wird dann mittels "KAL"-Schalters auf den Istwert des Normals gesetzt. Der bei
angetastetem und ausgerichtetem Prifling angezeigte Messwert entspricht dann dem Messergebnis.

C.2.3.3. Innenmessung (absolut)

Bei diesem Messverfahren kommen Hanteltaster zum Einsatz, die pro Messwert aus zwei (bzw. bei
Gewindemessungen drei) Einzelmesswerten berechnet werden. Sie werden durch die Anzeige im
Statusdisplay des Programms aufgefordert, den entsprechenden Antastwert zu bernehmen (links,
rechts bzw. 1. links, 2. links, rechts). Der aus den Antastwerten berechnete Messwert wird in einem
separaten Fensterbereich angezeigt.

& Zum Zwecke der Optimierung der Verfahrwege missen Sie nicht zwangslaufig rechts
antasten, wenn Sie zum Antasten auf der rechten Seite aufgefordert werden. Wichtig ist
lediglich, dass Sie innerhalb eines Messzyklus darauf achten, mit der gleichen Logik
anzutasten (rechts=rechts und links=links oder aber rechts=links und links=rechts).

+++
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