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QC100 Spezifikation

Achsen: 1 bis 4 Achsen, Luftfeuchtigkeit: max. 90%
Messsysteme, Aufldsung,
Linear. - oder Drehachse frei

wihlbar. Verschmutzungsgrad: 2

Radius-Durchmesser fiir

jede Achse wihlbar. Malfe: L 292 —H190 — T70 mm
Eingangsspannung: 85 VAC bis 264 VAC Gewicht: Rechner 1.6 Kg, Ful 3.2 Kg

Weitbereichseingang

LCD: 6“ schwarz/weil3
Eingangsfrequenz: 43 Hz bis 63 Hz Digit-Gréfe 13 mm
Sicherung: 2Amp. T 250V Auflosung: max. 0.0001 mm
Temperaturbereich: 0° C bis 45° C ENC Tests: EN61326:1998
EN61010

ACHTUNG:  Das Gerit niemals 6ffnen. Es befinden sich keine Wartungsteile im Ger:it !
Sicherung max. 2 Amp. !

Sicherheitshinweise

Lesen Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam und bewahren Sie diese auf.

Wegen der Gefahr von elektrischen Schlidgen oder dauerhaften Schiaden das Gerdt vor hoher Feuchtigkeit
schiitzen

Zichen Sie den Netzstecker bevor Sie das Gerit reinigen. Verwenden Sie keine alkohol-, ammoniakhaltige
oder scheuernde Reinigungsmittel. Falls ndtig mit einem feuchten Tuch reinigen.

Nehmen Sie keine Reparaturen an dem Gerét vor. Wenn Sie das Gehéuse 6ffnen besteht die Gefahr von
elektrischen Schldgen oder dauerhaften Schéaden.

Tauschen Sie Netzkabel, MaBstabs-Anschlussleitungen oder die Geratesicherung nur gegen vom Hersteller
empfohlene Teile aus.

Beriihren Sie nicht die Stecker und Anschliisse der MaB3stabsausgénge und sorgen Sie fiir eine ausreichende
Erdung des Gerites.



Ansicht QC100

Frei belegbare Tasten
]
QUADRA-CHEK 100

X 50005

Y 0.000 __
0121
0°0000 1

gt | mmM

enter finish

cancel quit




Entfernen Sie diese Seite, wenn Systemeinstellungen geschiitzt werden sollen

PASSWORT

070583
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Tastenblocke Nulltasten

Die Tastenblocke sind gemil Thren Funktionen

zusammengefasst. 1 9. 8 Bo

e 1.311

Nullen n

Kommando-Tasten der 2 0000
betreffen |

v 1.3000
Achse. u

ENTER zum Aktivieren
einer Funktion !
bzw. zur il
Ubernahme " )
angewihlter Numerisches Tastenfeld
Einstellungen

CANCEL zum Loschen einzelner Stellen

z.B. bei Funktion PRESET 0

FINISH zum AbschlieBen eines Vorgangs Zur Eingabe von

QUIT zum Abbrechen eines Vorgangs Presetwerten etc. bzw. e @ @

zum Aktivieren

Software-Tasten verschiedener a @ a

Funktionen, sofern im

Inc | MM | D ‘ Men ‘Preset gg}l}i{i?SUf];lNH Q@@

Anzeige fiir Tastenfunktion belegt

Die Softwaretasten werden je nach momentanen
Modus mit unterschiedlichen Funktionen belegt.

Display aus/ein

Cursor-Tasten

Zum Rollen durch die
Elementliste bzw. durch die
Meniis.

Drucktaste

Taste fiir Datenausdruck

Funktionstasten

QUADRA-CHEK 200

Frei belegbare Tasten fiir verschiedene Funktionen.



Funktionsbeschreibung

Nach dem Einschalten meldet sich der Zahler mit
dem Logo ,,Quadra-Chek®. Driicken Sie irgendeine x n_unn

as . TME POWER OF
Taste. Der Zahler wechselt zur Achsanzeige. A v 0 000
ADRA .
CHEK 2 0.0000
@2000 METRONICS, Inc. All Rights Feserved a 0 0000
L

| Abs | MM | D ‘ Men ‘Preset

Die Software-Tasten sind mit den unten
dargestellten Funktionen belegt. Abs | MM | | Menue | Preset

ABS zeigt bzw. wechselt vom Absoluten in den
Inkrementalen Modus.

MM von MM in INCH Anzeige.

Menue dndert die Belegung der Software-Tasten
von den dargestellten in SETUP und EXTRA.

Setup ‘ Extra ‘

Preset wechselt in den Modus zur Eingabe eines Presetwertes fiir die gewahlte Achse.

Absolut / Inkremental Funktion

Der Zéhler besitzt zwei Nullpunkte, einen Absoluten und einen Inkrementalen.
Der aktuelle Nullpunkt wird mit ,,Abs*“ bzw. ,,Inc unter den Software-Tasten angezeigt.
Zum Nullen, die Taste neben der betreffenden Achse driicken.

—— X 10.000
Driicken Sie zum Nullen der Achsen die betreffende Taste i
neben der Achsanzeige. Y n uuuu
[ ]
Z0.0000

MM / Inch Umschaltung

Die MM / Inch Umschaltung erfolgt ebenso mit einer Softwaretaste. Die aktuelle Einstellung wird jeweils
angezeigt. Mit der darunter liegenden Software-Taste wird umgeschaltet.

Radius Durchmesser Umschaltung R/D — Umschaltung

Jeder Achse kann im Menii Setup — Messsysteme die Funktion Radius/Durchmesser zugeordnet werden.
Der aktive Modus wird im Feld der dazugehorigen Software-Taste angezeigt. Mit der Software-Taste wird
umgeschaltet.

Preset-Funktion

Driicken der Taste PRESET o6ffnet ,,Achse fiir Preset wiahlen®. Driicken Sie die betreffende Achstaste und geben
Sie tiber das numerische Tastenfeld den gewiinschten Wert ein. Bestdtigen Sie nach der Eingabe mit ENTER.
Das Display wechselt zur Anzeige der Achsen. Der Preset-Wert erscheint in der betreffenden Achse.



Driicken Sie die SW-Taste PRESET. Danach die betreffenden Achstaste u. geben Sie den Wert ein.

Achse fuer Preset vvahlen...

X 0.0000
Y 0.0000
2 0.0000

909
99
Y99
P9y

Menii-Taste

Driicken der Taste MEN dndert die Funktionen der Software-Tasten in SETUP und ——

EXTRA. Im Menii SETUP werden die Einstellungen fiir den Rechner vorgenommen. Setup | Extra
Das Menii EXTRA 6ffnet ein Fenster, aus dem verschiedene Funktionen anzuwahlen

sind.

Das Menii SETUP wird im Kapitel Setup erldutert.

EXTRA-Menu

Driicken der Taste EXTRA 6ffnet ein Fenster mit Funktionen. Alle diese Funktionen kénnen im Setup-Menii
unter Hot KEYS beliebigen Tasten zugeordnet werden.

Rollen Sie mit den Pfeiltasten durch das Menii.

GMS/DG - wechselt die Gradanzeige von Grad, Aktivieren Sie die mit ENTER
Minuten, Sekunden in ~ Dezimalgrad u.
umgekehrt. ——
Nulle 2 nullt X und Y gemeinsam. Eqp}_[ Sende 7
Nulle 2 sende 2
Sende X,Y,2 etc -sendet die Daten der Sende X Sende 3
betreffenden Anzeige an die Sende ¥ L6.K5
aktivierte Schnittstelle. Sende Z MinMax
Sende 2 Preset!
L6.KS u. MKS -setzt die Anzeigen in Bezug Egngg 3 POE O/ 1
auf Maschinen- Nullpunkt. Minkdax +-Achse
Preset! R5232sc hnell
Preset ! setzt zuvor gesetzte Preset-Werte
wieder ein. =

]Era |

MinMax aktiviert eine spezielle
Funktion (Taster) zur
Ermittlung Minimalwert,
Maximalwert, Differenzwert.

POE 0/1 aktiviert/deaktiviert Funktion ,,Drucke nach Antastung® bei aktiver Option
Taster

+/- Achse  erlaubt Andern der Zihlrichtung , sofern unter SETUP erlaubt.
Nach dem Aktivieren der Funktion werden Sie aufgefordert, die Achse zu wihlen, an welcher die

Zahlrichtung umgekehrt werden soll.

RS232schnell  Datenausgabe an RS232 so schnell wie moglich. Evtl. notwendig fiir dynamische
Messfunktion.
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Die EXTRA-Funktion MIN/MAX

Driicken Sie die Meniitaste Extra, markieren Sie mit den Cursor-Tasten
Min/Max und bestétigen Sie mit ENTER. Im Display erscheint ,,Achse .
wihlen®. Driicken Sie die Achstaste mit der Sie die Funktion ausfiihren 3 ; =¥
wollen, im Beispiel X. Im Display wird MAX X, MIN X u. ‘. )7
Spannweite X angezeigt.

. o , MinMax
Mit den SW-Tasten Max, Min wird auf Anzeige nur MAX-Wert bzw.  |Max
nur MIN-Wert umgeschaltet. Mit Both zuriick auf Anzeige Max, x - 1 5 1 00
Min u. Spannweite. _ ]

Die SW-Taste Neu startet einen neuen Ablauf der Min/Max Funktion.

X -15100

Spannw.

Die Funktion Preset (max/min) setzt den zuletzt gespeicherten MAX- x 0 0000

Wert. bzw. MIN-Wert (Anzeige steht auf MAX oder MIN ) auf einen Both | Max | Min Neu | Preset
definierten Wert.

1.Ergebnis MAX aus Funktion 2. PRESET 3. Achse wihlen u. Sollwert eingeben 4. MAX =neuer Sollwert

X — Preset Achse... Max
i 2.3500' S H_) X 2.400 _)‘x 2.400

ACHSEN tauschen

L o , - Anzeige
Mit dieser Funktion konnen die Achseingénge vertauscht werden. g [Start Linear TN
eali i ; i Sprache+SW start Anqul GMS
Bé};agzruiléyzﬁalells(zlﬁi Eingang X kann der Anzeige Y zugewiesen ]ﬂ:]zeT\ Trg:] nzﬂrc]%u ar GMS,
gekenrt. Mess-5vs.  |wwfinkelanzeige ~ GMS
Der Zugang erfolgt iiber die Tastenfolge : Hot Keys - |Grosse schrift  Ja
Schnittst. r\Aﬂﬁse %F
SW-Taste MENUE — SETUP — ANZEIGE %?;Ifg?elgsrtr' Inch 00
Korrekturen |GM>
ABK DG
- Anzeigen als
x | v | z

Zahlrichtung andern
Mit dieser Funktion kann die
Zahlrichtung einer Achse

aatiline,

voriibergehend gedndert werden. ggggg g
Sie wird liber die Extra-Schaltfliche Gende 3

- Welche Achse soll umgekehrt
Lo.K5 werden? (Druecken Sie

MiniMax entsprechende Achstaste.)
Presetl

M5
. o POE O/1
Driicken Sie die entsprechende mm
Achstaste. R5232schne

Ist eine abschnittsweise Fehlerkompensation aktiviert, kann die Zéhlrichtung nicht geédndert werden !

aktiviert.
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Datenubertragung

Der QC 100 ist mit einer parallelen und einer seriellen Schnittstelle ausgestattet.

Die parallele Schnittstelle ist fiir den Anschluss eines Druckers gedacht,
die serielle Schnittstelle zur Dateniibertragung an einen PC etc.

Fiir den Betrieb eines parallelen Druckers ist darauf zu achten, dass ein Drucker verwendet wird, der auch im
Textmodus (HPCL-Format) betrieben werden kann. Reine Windows-Drucker konnen nicht verwendet werden,

da diese ausschliefSlich im Grafik-Modus betrieben werden.

Serielle Schnittstelle:

Die serielle Schnittstelle muss so konfiguriert werden, dass die Einstellungen
von beiden kommunizierenden Geréten gleich ist.

Gehen Sie wie folgt vor:

Taste MENU, gefolgt von SETUP. Markieren Sie das Menii Schnittstelle.
Stellen Sie die Ubertragungsparameter ein.

Der HANDSHAKE ist standardméaBig auf Hardware gesetzt u. kann nicht
gedndert werden.

Aktivieren Sie die Schnittstelle nach Einstellen der Ubertragungsparameter,
in dem Sie das Feld Daten markieren und Position anklicken.

Kabel belegu N( fiir serielle Ubertragung an PC:

Beidseitig 9-pol Sub-D Buchse
1 : 1 Verdrahtung !
Kein Nullmodemkabel !

Kabelbelegung fiir serielle Ubertragung an Drucker:

9-pin Sub-D Buchse 25-pin Sub-D Stifte

Pin2 TxD > Pin 3
Pin5 Gnd > Pin 7
Pin7 CTS > Pin 20
Schirm > Schirm

Parallele Schnittstelle:

Zum Anschluss eines Druckers. Aktivieren wie unter serieller Schnittstelle.
Standardkabel PC-Drucker.

12

Schnittst.
5 h R5232

prache Baud 38400
g | Bawd EEZI
hﬂless—"(sys, Stop Bits 1
D?J‘ K eys Paritaet Unger .
|5ch$nt?;2t | Handshake Hard.
System-E' Daten Keine
Winkel korr. |Parallel .
Korrekturen | Daten Position
AAK IRDA  Enabled Nein

—

Wenig,‘ Mehr | ‘ |
Schnittst.

R5232

Sprache Raud 38400
Anzeige Wort 8
wess—KSys_ Stop Bits 1
D?:ckeiys Faritaet Unger.
Schnittst | Handshake Hard.
System £ | Daten
Winkel korr. |Parallel o
Korrekturen | Daten Position
AAK IRDA. Enabled Nein

-

Keine |Positi0n| | |
Schnittst.

R5232

Sprac he Raud 38400
Anzeige Wort 8
m‘e:sksw' Stop Bits 1

D:)u ck ;lys Paritaet Unger.
[Schnittst ‘ Handshake Hard.
System-E- Daten Position
Winkel korr. |Parallel

Korrekturen | Daten
AAK IRDA. Enabled Nein

-

Keine |Position ‘ |




Datenformat auswahlen: Drucken _
Die Auswahl des Formates erfolgt im Menii DRUCKEN/ESC sprache |y on naoh P ITN
I\Angif—lgss Print Axis Units Ja
A —
CR: Nach jeder Zeile wird das ASCII-Zeichen 13 (carrige return) g;?t";ﬁ
ausgegeben . Zuriick zu Zeilenanfang Winkfi‘(l korr.
CR/LF: Nach jeder Zeile werden die ASCII-Zeichen 13 u. 10 ausgegeben. [ "
Zeilenanfang und Zeilenvorschub. vcr{ (@] | |
Print Axis Labels: Mit Ausgabe der Achsbezeichnung. X/Y etc.
Print Axis Units: Mit Ausgabe der Einheiten. MM oder Inch.
1. X 33.9172 mm
Y 0.0000 mm
2. X 33.9172
Y 0.0000
3. 33.9172 mm
0.0000 mm
4. 33.9172
0.0000
Datenformat:

Chars: V= erste Zeile immer X, zweite Zeile immer Y, S=Leerzeichen, D= Daten, +/-=Vorzeichen, C=Enter

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
vV |V |S |+ |D |D (D |D D |D |D |D |S |M |[M |S |S |C
X - 1 2 3 4 1 2 3 4 M |M C
Y 2 1 1 5 4 M |M C
Z 1 2 2 5 5 M |M
Die Daten konnen einfach, mittels Hyperterminal, an einen PC iibertragen werden.
Ausdruck der X/Y/Z/Q Position iiber das Menii EXTRA GNIIIS,IDG
Mulle 2
Felt
- .. . . o . . . Send X
Uber das Menii EXTRA wird ausschlieflich an die serielle Schnittstelle ausgegeben. Sond ¥
X -6.3321 mm
Y -31.3050 mm
pA -4.9990 mm
g | Extra |

Drucken nach Antastung
Ist der QC100 mit einem RENISHAW® Taster-Eingang ausgestattet, konnen Sie im Menii Drucken das
Druckformat beim Antasten wéhlen.

Drucken ESC

Sprache+5W WL PranC_RfL_F Standard > druckt wie oben abgehildet

Anzeige Standar _-h J—a Stf 2 > druckt im Stiefelmayer-Format mit 2 Nachkommastellen.
Mess-5ys 5tf2 nh. -a Stf 3 > druckt im Stiefelmayer-Format mit 3 Nachkommastellen.
Hot Kevs 5tf3 ¢ Mora > druckt im Mora Format nach Antastung.

Mara ) o | Mora-C > druckt kontinuierlich im Mora Format.

Schnittst. Mora-C ng(im(100 o . _
Systemeinst. m. [0.000 ( Ist Mora-C aktiviert, so schaltet die EXTRA-Funktion POE 0/1
Winkel korr. die kontinuerliche Datenausgabe ein bzw. aus)

Korrekturen
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Ausdrucken der Einstellungen

Nachdem der Rechner an die Messmaschine angepasst wurde, konnen die vorgenommenen Einstellungen
ausgedruckt werden. Eventuell eingegebene Korrekturdaten werden mit ausgegeben.
Aktivieren Sie das Menii Setup und driicken Sie die Drucktaste.

Taster

Tasterdurchmesser eingeben

Der QC100 verfiigt liber eine eingeschrankte
Tasterkompensation. D.h. es erfolgt ausschlieBlich eine
Radiuskompensation. Der Kugeldurchmesser des Tasters muss
bekannt sein.

Offnen Sie das Menii Drucken /ESC und geben Sie im Feld
Taster Durchm. den Kugeldurchmesser ein.

Tastrichtungs-Erkennung

Die Tastrichtungs-Erkennung erfolgt nach der Wegstrecke,
welche die relevante Achse zurilickgelegt hat.

Nach Uberschreitung dieses Wertes (wird in Anzahl von
Messschritten eingegeben) , weill das System in welcher
Richtung kompensiert werden muss. Als Standard sind 100
Inkremente eingegeben.

( Eingabe von 10 bis 10000 )

Kante zeigen

Drucken ESC

[Zeichen nach PrinCR/LF
Sprache+SW print Achshez. Ja
Anzeige Print Achs-Enh. Ja
Mess-5ys. Drucke Kante Aus
I,E'?—J‘(%}% Kante zeigen(s)
Schnitist Taster- Rlchtung(lm 00

- Taster Durchm.  FEETE

Systemeinst.
Winkel korr.
Drucken ESC

[Zeichen nach PrinCR/LE
Sprache+5W print Achshez. Ja
Anzelge Print Achs-Enh. Ja
Mess-5ys. Drucke Kante Aus
I,E'?—utc%% Kante zeigen(s) [0 ]
& hratisi. Taster-Ric htung(lm
Systemeinst. Taster Durchm. [2.15000 |
Whnlkal Larr

Die Funktion ,,Kante zeigen zeigt den Antastwert des Tasters nach der Kompensation .
Der Wert wird entsprechend der eingegebenen Zeit ( Sekunden) angezeigt, danach dndert sich die Anzeige

wieder in , IST-POSITION*.

Nullen am Antastpunkt

Wird wahrend des Zeitraums der Anzeige des angetasteten Wertes eine Achstaste gedriickt, so wird an der

Antastposition genullt.
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Kompensation

Der Rechner stellt drei Arten von Kompensationen zur Verfiigung.
Die Kompensation der einzelnen Achsen, sowie eine Kompensation zum Ermitteln eines eventuellen

Winkelfehlers zwischen X und Y Achse.

Fiir die Achskompensation kann ENTWEDER die lineare oder die abschnittsweise Kompensation verwendet

werden.

WICHTIG !

Die Kompensation der Messsysteme muss in jedem Fall vor der Winkelkorrektur vorgenommen werden.
Wird eine Kompensation wiederholt, miissen die alten Werte zuvor geldscht werden.

Die Winkelkorrektur muss vor erneuter Achskompensation deaktiviert werden.

Lineare Fehlerkompensation

Messen Sie einen Standard entlang einer Achse. Im Beispiel ein Normal mit

200 mm an der X-Achse. Der angezeigte Wert betragt 199.988 mm.
Aktivieren Sie im Menii SETUP — Korrekturen. Geben Sie fiir die

betreffende Achse unter X SOLL den Sollwert 200.000mm ein. In der Zeile

X IST den abgelesenen Wert 199.988 ein. Die Kompensation ist aktiv,

sobald Sie das Menii verlassen.

Korrekturen | jmm
. Lincare Fehler Korrektur
Drucken X Soll
Ausdruck X Ist
Schnittst. ¥ soll

system-E -y g

Winkel korr. |2 ¢y |
Korrekturen |

i 7 It |
Massfaktor

Bildsch.

Bibliothek

—

Abschnittsweise Fehlerkompensation AAK

Schalten Sie das Gerit ein und {iberfahren Sie die Referenzmarken. Setzen Sie das Normal in die Aufnahme
bzw. legen Sie dieses auf den Messtisch und richten Sie es entlang der zu kompensierenden Achse aus.

Wihlen Sie im Menii SETUP — AAK.

Wihlen Sie die zu kompensierende Achse. Driicken Sie die Cursor-Taste bis MZ OFFSET markiert ist.
Driicken Sie die Taste LERNEN und fahren Sie die Start-Position an. Driicken Sie zur Ubernahme des

Startwertes erneut die Taste LERNEN.

Markieren Sie nun mit der Cursor-Taste die Zeile Soll und geben Sie fiir das Segment 0 die Soll und Istwerte

0.000 ein.

AAK \ mm

- AAK - Achse

Drucken Enabled Aus

Ausdruck

Schnittst.

Segment [}

System-E

Winkel korr Iss:“ %

Korrekturen

Massfakior —|MZ Offset [0.00000

Bildsch.

Bibliothek AAK \ [mm
- DAk AAK  Achse X

rucken
I % 7 ‘ ‘ Aok Enablec Aus

Schnittst.
System-E zzﬁment

Winkel korr st
Korrekturen

MassTaktor |MZ Offset

Bildsch.

Segmentd—ﬁ
Segmen(3—ﬁ
Segment2=py
Segment 1 -

Start

=

\_UJ

AAK |mm
e AAK  Achse X
Mess-5ys. Enabled Aus
Hot Keys
Drucken

Segment |
Ausdruck 5o 2.00000
chnittst. st 1 840
System-E -
Winkel korr.
Komekturan |MZ Offset 013000
AAK \
Massfaktor

—

Bibliothek AAK \mm
— I ‘ I - AAK Achse X
Cemen w;tsslgg}s,s Enabled Aus
Drucken Segment
S el T
System-E =
x\g:'r';i'u'fr‘;’rf MZ Offset B13000
AAK
IMass aktor
I Dec ‘ Ink. ‘Entfern,‘ |
Markieren Sie die Zeile Segment und AAK T ren
erhShen Sie mit der Software-Taste Ink  |jessio¥s. | Enabled Aus
auf Segment 1. Drucken Segment b
. . 5 50l
Geben Sie den Sollwert ein und g;*;{‘eﬁfg- Ist —
markieren Sie anschlieend die Zeile Winkel KOrr- | offset
IST. [AAK \
Massfaktor
=
Dec | Ink ‘Entfem,‘ |

Lernen I
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Driicken Sie die Software-Taste LERNEN und fahren Sie die erste zu AAK mm
kompensierende Position (SEGM. 1) an. - AAK ~ Achse X

. - .. Mess-5ys. Enabled [An |
Driicken Sie zur Ubernahme der Position erneut LERNEN. Eot I:(eys
Gehen Sie fiir die anderen Segmente analog Segment 1 vor. Ausdrack | 3egment B
.. X ) . . ; Soll
Wenn Sie die Werte direkt eingeben wollen, so markieren Sie unter dem gc L‘{:ﬁ}lsé Ist
betreffenden Segment die Zeile IST und geben den Wert iiber die ve;inkel korr.
. . . . .. Korrekturen |MZ Offset
Nummerntasten ein. Das gleiche gilt beim Editieren der Werte. lA‘X b |
Aktivieren Sie die Korrektur der betreffenden Achse indem Sie die Zeile MassTaktor
Enabled markieren und mittels der Software-Taste AN einschalten ! Bt | | | |
Aus An

Winkel-Korrektur

Die Winkel-Korrektur kompensiert den Parallelitdtsfehler zwischen Werkzeug und Projektor. Nach erfolgter
Korrektur dndert sich auch der Wert der X-Achse wenn Z-Achse {iber den Messbereich verfahren wird.
(Z-Achse ist Master-Achse !)

Vorgehensweise:

Aktivieren Sie die Funktion durch Driicken der Taste Winkel korr. Im Menii Setup. Wihlen Sie die Master-
Achse, in dem Sie die Zeile markieren und die Achse mit der Software-Taste markieren. Markieren Sie danach
die Zeile WINKEL und driicken Sie die Taste LERNEN.

Legen Sie das Winkelnormal auf den Messtisch und nehmen Sie entlang der Master-Achse min zwei
Messpunkte auf. Bestétigen Sie mit FINISH. Nehmen Sie nun an der anderen Achse zwei Punkte auf und
schlieBen Sie mit FINISH ab.

Der ermittelte Wert wir unter Winkel eingesetzt und aktiviert.

Winkel korr. | Imm
e Winkel 89959 2"
Mess-5ys. Master Achse H
Hot Keys
e el Winkel korr. | mm
Schnittst. e Winkel 90°00'00"
Systermn-E Mess-5ys. Master Achse Z
[Winkel korr. EOt l:(eys
rucken .
Korrekturen Ausdmick Winkel korr. | mm
Massfaktor Schnittst. - Winkel 90%00'00"
- system-E Mess-5ys. Master Achse Z
X | Z | “W'"kel korr. | . Messen Sie hitte eine Gerade
Korrekturen entlang der Master-Achse.
AAK Bestaetigen Sie mit FINISH.
Massfaktor
- Sy[Pts 0
RKOIT.
Eenen ‘ | | Korrekturen

AAK
Massfaktor

Bl
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SETUP

Driicken Sie nach dem Einschalten irgendeine Taste, gefolgt von der Software-Taste MEN.
Driicken sie die SW-Taste Setup. Die Ubersicht iiber die moglichen Einstellungen wird im Display angezeigt.
Links sehen Sie die jeweiligen Hauptmeniis, rechts die dazu mdglichen Einstellungen.

Die Einstellungen kdnnen jederzeit durch Driicken der Cursor-Tasten angesehen werden.

Zum Andern der meisten Einstellungen ist die Eingabe des Passwortes unter dem Menii ,,SYSTEM-E*

notwendig.

Das Passwort finden Sie am Anfang des Handbuchs.

Markieren Sie zum Andern der einzelnen Meniis das betreffende und Driicken Sie die Cursor-Taste ,,Pfeil

rechts. Bewegen Sie sich im Menii mittels den Tasten ,,Pfeil oben/unten‘
Je nach Funktion &ndern sich die Belegungen fiir die Software-Tasten.

Sprache:
Stellen Sie hier die aktuelle Sprache ein. Zusétzlich zur Sprache wird die
aktuelle SW-Version, sowie die Anzahl der aktivierten Achsen angezeigt.

Anzeige:
Stellen Sie hier den gewiinschten Anzeigeschritt sowie die Standardeinheiten
mm/inch etc. ein.
- Die Standardeinheiten, welche beim Einschalten gesetzt werden sollen.
- Das Dezimaltrennzeichen fiir Anzeige und Ausdruck.
- Die Auflésung der Anzeige fiir die betreffende Achse. Die betreffende Achse
kann, sobald die Zeile Achse

markiert ist, durch Driicken der Achstaste unter SW-Tasten gewéhlt werden.
- Die Zuordnung Achseingang zu Achsanzeige.

Mess-Systeme:
Wihlen Sie die einzustellende Achse mittels Softwaretaste.

Wihlen Sie, ob der betreffenden Achse die Funktion
RADIUS/DURCHMESSER zugeordnet werden soll.

Geben Sie die Aufldsung des Mess-Systems mittels der numerischen Tasten
ein.

Wenn Sie die Auflosung Thres Mess-Systems nicht wissen so konnen Sie diese
vom System lernen lassen.

17

Sprache [mm[[1 ]+ ]
English Nein
prache Jrnch N
Deutsch I—
Mess-5ys. | 5hanish Nein
EOt Keys Italian Nein
rucken
iﬁeilzg,?t' Version 1.01
Sounds Y
System-E
RWEK
-
la_ ] [ [ |
Anzeige
[Start Linear MM
Sprache+SW o start Angular GMS
Trennzeich. Punkt
He”kws' Winkelanzeige GMS
DOt eys Grosse Schnft  Ja
rucken ESC Achsa X
Schnittst. Xl
Systemeinst.
winkel korr. |Inch .0001
Korrekturen .00.01
AAK ) 001
- Anzeigen als X
Mess-Sys.
Actse
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige | aufl
[Mess Sys. | Lerne Anz
EM Keys Zachlimpulse 0 ]
rucken Art il
Schnittst. Ref Mark ™
System-E & arken  Abs AC
i M.Z Cnts
Winkel korr. .
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
- Einheiten MM
x [ vy [ 7z [ a]
Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ [E]
[fraesige — Aufi.
He!\s-Kys, Lerne Anz
ot Keys Zachlimpulse [0 |
Drucken Art il
EChmttft' Ref Marken Abs AC
ystem-E MZ Cnt
Winkel korr. |[M-< Lnts _
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
- Einheiten MM
Nein | Ja | ‘ |




Auflosung lernen

Wihlen Sie hierzu die Zeile Lerne Anz und Mess-SysAChse . Mess-Sysj.\Chse .
geben Sie das Thnen bekannte MalB eines e [ Ty il o L N
. g ufl. ] ufl. )
Normales ein. Lerne Anz g"g;s'ég;—s Leme Anz
. . . . . Zaehh I 0 Zaehlimpulse [1550 |
Markieren Sie anschlieBend die Zeile e e e, wt pk m
Zihlimpulse und positionieren Sie das sytems (8 toteen GEAl T e
INKel Korr. - n . - -
1 Umkehren Nein Umkehren Nein
Fadenkreuz et.(.:. am B.eglr.m der Messung des Komrekuren | ietean - b Komekturen | polation X1
Normales. Driicken Sie die SW-Taste RESET -~ Einl|1E|ten ‘ MM ‘ ~ | Emf‘-e'ten | My |
Lern | Reset | Calc

gefolgt von der SW-Taste LERN. Die Zeile

Auflésung flimmert. Verfahren Sie zum Ende des Normales und driicken Sie erneut die SW-Taste LERN.

Art des Messsignals
Waihlen Sie hier die Art des Signals ANALOG oder TTL des

angeschlossenen Mess-Systems.

REF-Marken

Waihlen Sie hier die Art der Referenzmarken mit welchen Thre Mess-Systeme
ausgestattet sind.

Dies ist nur dann notwendig, wenn Sie mit einem Maschinen-Nullpunkt
arbeiten.

Es kann zwischen einfachen Referenzmarken, abstandscodierten oder einer
definierten Position

am Messtisch gewéhlt werden.

Abs AC bedeutet es sind codierte ACU-RITE Mess-Systeme angeschlossen.
HH-C bedeutet Heidenhain C-scales.

Maschinen-Null Offset

Der Zéhler erlaubt Ihnen eine Nullpunkt auch auerhalb des Messbereiches
zu setzen.

Geben Sie hierzu die Anzahl der Zahlimpulse ein, um die Maschinen-Null
von der Referenzmarke versetzt werden soll.

Beispiel: Die Auflosung des Messsystems betragt Spum.

Der 0/0-Offset soll -100 mm von der Referenzmarke liegen.

Dividieren Sie zur Ermittlung der Impulse 100/0.005 = 20000

Geben Sie das Ergebnis = -20000 ein.

Umkehren
Andern der Zihlrichtung der betreffenden Achse.

Interpolation

Nur bei Verwendung von analogen Messsystemen.

Wihlen Sie die Interpolation (Vervielfachung) der Analogsignale.

Es kann zwischen 1,2,5 u.10-facher Interpolation gewéhlt werden.
Beispiel:

Sie haben einen Heidenhain-Maf3stab mit 20p Teilungsperiode.

Bei eingesetzter 5-fach Interpolation ergibt sich eine Auflosung von 1um.

Je hoher die Interpolation, desto niedriger die max. Verfahrgeschwindigkeit !
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Mess-5ys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
’mge_‘ Aufl. 0.00793651
hﬂess—éys. Lerne Anz 10
D?l}c k;]ys Zaehlimpulse [1260
- Art [TTL
S(h"'ttft' Ref Marken Abs AC
Wikl orr. Mz €nts ]
Kc:;]reektur?arnr Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
— Einheiten MM
TTL | Analog | | |
Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
’Mge_‘ Aufl. 000793651
wef‘si’yf" Lerne Anz [0
D?L}c ke?s Zachlimpulse [1260
e Art ITL
SChmttS_'t' Ref Marken BEUIFE
e Mz ot B
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
f— Einheiten MM
keiner ‘ Ref |Abs ACl HH-C |IVIanueII
Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige Aufl. [005
||I‘:|f1ess—KSys. lLerne anz [0
HELGT Zaehlimpulse [1260
Drucken Art TTL
g;?{:tr-r?té Ref Marken Abs AC
winkel korr |MZ Cnts TN
Korrekturen |Umkehren Hein
ALK Interpolation X1
—~ Einheiten 1414
Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige Aufl. (005
wessiys. Lerne Anz  [10
DOt €¥S | Zaehlimpulse [1260
rucken - \ary TIL
g;?{::]:fté Ref Marken Ahbs AC
. M.Z Cnts -20000
Winkel korr.
Korrekturen |Umkehren Mein |
AAK Interpolation X1
i Einheiten MM
Nein | Ja ‘ | |




Einheiten

Mess-Sys.

Geben Sie hier die zu verwendenden Einheiten der oben eingegebenen Werte T -
srecks o T
url. L
Iwgtss'ég;; Lerne Anz [10

Bei Linear-Achsen, also Achsen zur Lingenanzeige ist dies entweder MM Drucken  |5achimpulse (1260

Schmittst. =
oder Inch system E_ [Ref Marken  Abs_AC

: . M g nts __—

Bei Dreh-Achsen muss Grad eingestellt werden. kel kort. | dkehren  Nein

AAK Interpolation X1

f— Einheiten

MM
n [ mv | Grad |

Winkelanzeige
Wie bereits erwéahnt kann jede Achse individuell eingestellt werden.

Wird eine Achse als Winkelanzeige verwendet, so wird in der Regel ein Mess-Sys. -
Y
Drehgeber verwendet. Sprache  |hadibia Typ Bein
|I\Aﬂg§:|£5;§s | Aufl.
" - . =) L Lerne Anz []
Drehgeber-Auflésung (Winkelanzeige Hot Keys | zachimpulse
Drucken
Aktivieren Sie das Menii SETUP - MESS-SYS. schnittst |0 L
System-E e
Passwort ! unter System-E Winkel korr. h"nfkeﬁ':;; =
Wihlen Sie die betreffende Achse und aktivieren Sie EINHEITEN — Korrekturen | erpolation X1
GRAD — Einheiten Grad
: Lern | Reset | Calc | |

Wihlen Sie die Art des Signals des Drehgebers TTL oder Analog.

1. TTL-Drehgeber

Waihlen Sie als Signal unter ART - TTL

Entnehmen Sie den Drehgeber-Unterlagen die Anzahl der Striche pro Umdrehung.

Markieren Sie das Feld Lerne ANZ und geben Sie den Wert 90 fiir 90° ein.

(90° deswegen, da jeder Strich 4-fach ausgewertet wird)

Markieren Sie nun die Zeile Zihlimpulse und geben Sie die Anzahl der Striche laut Unterlagen ein.
Driicken Sie die SW-Taste CALC.

FERTIG !

2. Analoge Drehgeber

Waihlen Sie als Signal unter ART — Analog.

Wihlen Sie unter Interpolation den Interpolations-Faktor. (1,2, 5, 10)

Entnehmen Sie den Drehgeber-Unterlagen die Anzahl der Striche pro Umdrehung.

Multiplizieren Sie die Strichzahl mit dem eingesetzten Interpolations-Faktor.

Beispiel: 2080 Striche, Interpolation 5-fach = Strichzahl 10400

Geben Sie im Feld Lerne ANZ den Wert 90 ein.

Markieren Sie nun die Zeile Zdhlimpulse und geben Sie die Anzahl der Striche * Interpolationsfaktor ein.
Driicken Sie die SW-Taste CALC.

FERTIG !

3. Drehgeber-Auflosung lernen

Voraussetzung: Sie kdnnen einen bestimmten Winkel an Threm Drehtisch abfahren !

Geben Sie unter Lerne ANZ den abzufahrenden Winkelwert ein.

Markieren Sie die Zeile Zahlimpulse.

Positionieren Sie den Tisch am Beginn des abzufahrenden Winkel und driicken Sie die SW-Taste LERN.
Verfahren Sie den Tisch um den definierten Winkelwert.

Driicken Sie erneut die SW-Taste LERN.

FERTIG!

4. Drehgeber an linearer Achse

4.1 Auflésung wurde berechnet.

Waihlen Sie unter EINHEITEN entweder MM oder Inch und geben Sie den berechneten Wert unter Auflésung
ein.
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4.2 Aufldsung lernen
Wihlen Sie unter EINHEITEN entweder MM oder Inch.
Lernen Sie die Auflosung wie unter Messsysteme — Auflosung lernen beschrieben.

Hot Keys
. . . Hot Keys
Der QC100 erlaubt die Zuordnung von verschiedenen Funktionen an Testen RO
bestimmte Tasten bzw. Fernbedienung und FuB-Schalter. Aktivieren Sie das ~ [3rache 0 Keine
. Anzeige 1 Keine
Menii Hot Keys. Iwﬁs’é; 2) Keine
Sie konnen zwischen Einh. = numerisches Tastenfeld, Fernb. = Drucken ——[3) o
. Schnittst. :
Fernbedienung, Fusst. = Fulltaster und System-E  |2) Keine
_ . Winkel korr. |8 Keine
Top 2 = Tasten oben wihlen. Korrekturen |7) Keine
AAK 8) Keine
o i 9) Keine
Belsplel: Einh. | Fernh. | Fusst. ‘ Top 2 ‘

Min-Max an Top2 Taste.

Waihlen Sie die SW-Taste Top 2

Markieren Sie mit der Cursor-Taste die Position 1 und aktivieren Sie die SW-Taste Spezial.
Markieren Sie mit der Cursor-Taste die Funktion Min-Max aus dem Menii EXTRA.
Ubernehmen Sie die Funktion durch driicken von ENTER.

Hot Keys Hot Keys [Hot Keys _ [Hot Keys |
Tasten Tasten Top 2 H Tasten Top 2
e |) fene swache |1 (G gracke 3 Y oo |
nzeige 2 Keil Anzeige q Anzeige 2) Keine
Mess-5ys. ) e Mess-5ys. 2 LE1 Mess-5ys. Sende Q = Mess-Sys.
Hot Keys Hot Keys ’mey%ﬁende 2 gol l:(eys
Drucken Drucken Drucken ende 3 R
Schnittst. Schnittst. Schoitst.  |Sende 4 System-E
System-E System-E System-E  |LOKS Winkel korr.
winkel korr winkel korr. Winkel korr. Korrekturen
Korrekturen Korrekturen Korrekturen |Preset!
AAK IMKS -
= e e Keine ‘ Taste ‘Spezial‘ ‘
Einh. | Fernh. ‘ Fusst. |T0P 2 | Keine | Taste |5pezial‘ ‘ Keine | Taste | Spezial | |
Drucken

Hier wird die Art des Ausdrucks der Daten festgelegt. Sie konnen wéhlen zwischen
Zeichen nach Zeile = CR (ASCII 10) oder CR/LF ( ASCII 10,13) carriage return/ line feed
Print axis label : ja/nein , Achsbezeichnung wird mit ausgedruckt

Prin axis units : ja/nein , Einheiten wie mm oder Inch werden ausgedruckt.

Schnittstellen: Schnittst. mm] [ [F ]
: : : : R5232
Der QC100 ist mit einer parallelen und einer Sprache Baud
. . . A " s
seriellen Schnittstelle ausgeriistet. Mess.oys. ‘Sf‘t’g;t Longe B
Im diesem Menii werden die Einstellungen Hot Keys | paritat Keine
. .. . . SChnittst ‘ Handshake Hard.
dafiir vorgenommen. Fiir die serielle pCNILIst. ) Daten Keine
: AT : PRarallel
Schnittstelle die Ubertragungsparameter sowie Sounds £ | Daten Azt i
aktiviert oder deaktiviert. RWK RDA Enabled  Nein SChnlttSt'Rszsz
. . . o . el
Fiir die parallele Schnittstelle ,,aktiviert oder Werig. | Mehr | | ‘ sprache Baud 38400
deaktivi Anzeige Wort 8
eaktiviert. Mess-5ys. 1 1
Hot K 5top Bits 1
DOt k S Paritaet Unger.
|5Crl|’llf'llti';t ‘ Handshake Hard.
System-[ | Daten
Winkel korr. |Parallel .
Korrekturen | Daten Position
BAK IRDA. Enabled MNein
=
Keine |Positi0n| | |
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System-Einstellung:
Eingabe des Passwortes zum Aktivieren der Meniis und Festlegung fiir
Abfrage von Maschinen-Null beim Einschalten.

Winkel korr.

Menii zur Korrektur des Winkelfehlers der Achsen des Messtisches. Der
Winkelfehler ist einfach durch Messen eines zuvor ausgerichteten
Winkelnormales feststellbar.

Siehe Kapitel Kompensation !

Korrekturen:
Lineare Fehler-Korrektor (faktorbehaftet) der verschiedenen Achsen. Geben
Sie Das Sollmass sowie das angezeigte Mass ein.

AAK:

Die abschnittsweise Fehler-Korrektur der einzelnen Achsen. Wird diese
verwendet, so muss in jedem Fall ein Maschinen-Nullpunkt nach dem
Einschalten angefahren werden. Da sich die Referenzmarken irgendwo auf
der Achse befinden kann ein OFFSET zu diesen eingegeben werden. Die
Werte miissen zuvor ermittelt und danach unter der betreffenden Achse
eingegeben und abgespeichert werden.

Siehe Kapitel Kompensation !

Maffaktor

Wenn Sie z.B. mit Schrumpfmalflen arbeiten kann der Faktor hier eingegeben
werden.

Des weiteren kann festgelegt werden, ob zum Andern das Passwort
notwendig ist.

Bildschirm (Verschiedenes)

Eingabe der Tasten-Ansprechzeit, des Standard-Kontrastes der Anzeige,
sowie die Stirke der Hintergrund-Beleuchtung. Standardwerte sind 385 fiir
Kontrast und 150 fiir Beleuchtung.

Eingabe von Sendedelays fiir RS232 (wenn Daten) verschluckt werden.
Zusitzlich wird hier eine spezielle Funktion fiir Drehgeber mit NULLTASTE
aktiviert bzw. deaktiviert. Erfordert zusitzliche Hardware-Anderung !
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System-E

Sprache
Anzeige
Iess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
[Eystem-E ]
Winkel korr.
Korrekturen
AAK

-

Passwort W

Mullen am Start Nein

Sprache
Anzeige
Mess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
[Winkel korr_]
Korrekturen
ABK

—

Winkel korr, |
Winkel 90%00'42"

Master Achse X

Lernen |

Korrekturen mm{ 1 [+ |

Anzeige
Mess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
Messen
Sounds
System-E
RWK
I

~—

Lineare Fehler Korrektur
X Soll
X Ist
Y 5ol
Y Ist

AAK

Sprache
Anzeige
Mess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
Winkel korr.
Korrekturen

[AAK

~——

AAK  Achse
Enabled

2

B

Segment
Soll [100.00000
Ist EEELH

MZ Offset [100.05000

Lernen |

Anzeige
Iess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
Winkel korr.
Korrekturen
ALK

Massfaktor

Faktor
Faktor [1.000 |

Anw -Einstellung  Mein

MassTaktor

—

Nein I Ja | |

Bildsch.

Mess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
Winkel korr.
Korrekturen
ALK
Massfaktor
Bilclsc h.

Tasten Verzug [6 |

Lautstarke

R5232 EOC Delay B30
R5232 EOL Delay 0 ]

X External 0
Y External 0 Nein

Z External 0 ein
Q External 0 ein

Nein | Ja




NLEC:
Optionale zusédtzliche Matrix-Korrektur fiir X/Y-Tisch.
Siehe Anhang.

Nachdem alle notwendigen Einstellungen ausgefiihrt wurden kdnnen Sie mit dem Messen beginnen.

Reset

Sollte sich das System aus irgendwelchen Griinden aufthdngen, so kann ein Software-Reset vorgenommen
werden. Dieser 16scht allerdings auch alle Benutzereinstellungen.

Aufgrund dessen, wird diese Routine hier nicht beschrieben. Sie soll lediglich als Info und der Vermeidung
von unndtigen Service-Einsdtzen dienen.

Rufen Sie in diesem Fall den Lieferanten des Quadra-Chek's an.
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AAK 20

Abschnittsweise Fehlerkompensation 14

Absolut / Inkremental Funktion 8
ACHSEN tauschen 10
Analoge Drehgeber 18

Anzeige 16

Art des Messsignals 17
Auflosung lernen 17
Ausdrucken der Einstellungen 13
Auswahl Datenformat: 12
Bildschirm 20

Cursor-Tasten 7

Datenformat 12
Dateniibertragung 11

Display aus/ein 7

Drehgeber an linearer Achse 18
Drucken 19

Drucken nach Antastung 12
Drucktaste 7

Einheiten 18

EXTRA-Menii 9
Funktionsbeschreibung 8
Funktionstasten 7

Hot Keys 19

Interpolation 17

Kabelbelegung fiir serielle Ubertragung
11

Kante zeigen 13
Kommando-Tasten 7
Kompensation 14

Korrekturen 20

Lineare Fehlerkompensation 14
Maschinen-Null Offset 17
Massfaktor 20
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Menii-Taste 9
Mess-Systeme 16
MIN/MAX 10

MM / Inch Umschaltung 8
Nullen am Antastpunkt 13
Nulltasten 7

Numerisches Tastenfeld 7
Parallele Schnittstelle: 11
PASSWORT 5
Preset-Funktion 8

QC100 Spezifikation 3
Radius Durchmesser Umschaltung 8
REF-Marken 17

Reset 21

Schnittstellen 19

Serielle Schnittstelle: 11
serielle Ubertragung an Drucker 11
SETUP 16
Sicherheitshinweise 3
Software-Tasten 7

Sprache 16
System-Einstellung 20
Tastenblocke 7

Taster 13
Tasterdurchmesser eingeben 13
Tastrichtungs-Erkennung 13
TTL-Drehgeber 18
Umkehren 17

Winkel korr 20
Winkelanzeige 18
Winkel-Korrektur 15
Zahlrichtung 17
Zahlrichtung dndern 10





