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Sicherheitshinweise

Das Gerat ist nach dem Stand der Technik entsprechend nach anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Dennoch kann Gefahr flr Leib und Leben des Anwenders oder Dritter bestehen, wenn folgende Hinweise nicht
beachtet werden!

1.

2.

3.

8.

9.

Jeder Anwender muss sich vor der Inbetriebnahme mit diesen Hinweisen und der Betriebsanleitung vertraut
machen.

Das Gerat darf nur in technisch einwandfreien Zustand genutzt werden. Insbesondere sind Stérungen, die die
Sicherheit beeintrachtigen, umgehend zu beseitigen.

Das Gerat ist nur bestimmungsgemaf entsprechend der Betriebsanleitung zu nutzen. Die Betriebsanleitung ist
am Einsatzort griffbereit aufzubewahren.

Kontrollieren Sie vor dem Anschluss, ob die auf dem Typenschild angegebene Versorgungsspannung mit der
artlichen Netzspannung iibereinstimmt. Liegt keine Ubereinstimmung vor, darf das Gerét unter keinen
Umsténden angeschlossen werden!

Das Gerat darf nur an eine vorschriftsmafiig geerdete Schutzkontakt-Steckdose angeschlossen werden.
Etwaige Verlangerungskabel missen VDE-gerecht ausgefihrt sein.

Jedwede Anderung und jeglicher Eingriff in das Gerat diirfen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung
der Mahr GmbH und von Fachpersonal durchgefiihrt werden. Unerlaubtes Offnen des Gerates oder unerlaubte
Eingriffe haben sowohl den Gewéhrleistungsverlust als auch einen Haftungsausschuss des Herstellers zur
Folge. Vor dem Offnen muss das Gerat irrtumsfrei, z.B. durch Ziehen des Netzsteckers, spannungsfrei
geschaltet werden.

Vor einer Reinigung ist das Gerat vom Netz zu trennen. Niemals Flussigkeiten in das Innere des Geréates
dringen lassen! Keine kunststofflésenden Reinigungsmittel verwenden.

Ist eine Geratesicherung zu ersetzen, so darf sie nur durch einen Typ gleicher Stromstérke und Charakteristik
entsprechend den Angaben in der Betriebsanleitung ersetzt werden.

Die innerbetrieblichen Richtlinien und die Unfallverhitungsvorschriften der Berufsgenossenschaft sind strikt zu
beachten. Wenden Sie sich hierzu an den fir Sie zustandigen Sicherheitsbeauftragten in Inrem Unternehmen.

10.Betreiben Sie das Gerat nicht in einem Raum, der explosive Gase enthélt. Ein elektrischer Funke kénnte sonst

eine Explosion auslésen.

11.Mit dem Héhenmessgerat nie schwungvoll an den Rand der Messplatte fahren. Das Luftkissen baut sich am

Rand nicht schnell genug ab, um das Hé6henmessgerat anzubremsen. Es kdnnte von der Platte fallen und den
Anwender verletzen.

Das H6henmessgerét nur in der Originalverpackung transportieren! Andernfalls erlischt die
Garantie.
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Lieferumfang und Aufbau

1.

Lieferumfang

1.1
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1.2 Auspacken
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350 mm 25 kg
600 mm 30 kg
1000 mm 35 kg

A\
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~12 h

— [+

EE X .

100-240 V~ / 50-60 Hz

14
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1.3 Bezeichnungen und Beschreibungen des Gerats

1.3.1 Hohenmessgerat

1 Transportsicherungsschraube 14
2 Aufnahme fir Messeinsatztrager 15
3 Messeinsatztrager 16
4 Messeinsatz 17
5 Anschlagpunkte 18
6 LED-Anzeige 19
7 Positioniergriff

8 Bedien- und Auswertegerét 20
9 Display

10 Tastatur 21
11 Schnell-Tasten

12 Handgriff 22
13 Transportgriff 23

24

Schalter fur Luftlager

Anschluss fir Ladenetzteil

Ein/Ausschalter (Stromversorgung)

Akkufach

Anschluss(HEIGHT GAGE) fir Messsaule

Anschluss (INPUT 1) fir Rechtwinkligkeitsprifung mit
digitaler Messuhr

Anschluss (INPUT 2) fiir Rechtwinkligkeitsprifung mit
inkrementalem Taster P1514H

RS232 OUT zum Senden einzelner Messwerte an PC
bzw. Messwertdrucker

USB B zum Anschluss an den PC

USB A zum Anschluss eines Druckers

Ladenetzteil

18

24
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1.3.2 Tastatur

Messfunktionen Variable Auswertefunktion und Einmessfunktionen und
Funktionstasten Messprogramme Einstellfunktionen
( \
e e
''''''''''''''''''''' e
% ssﬁes e}_:]
PROG CE
Al . . ;i3 J——— Lésch- und
- - Ubernahme-
L :I:I'V'ENU 1 QM) funktionen
B
\\ \ J
Eingabe-Block Aktivieren / Deaktivieren Pfeiltasten

des Quick-Modus
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1.3.2.1 Messfunktionen

A
2D
E} T_, : — Kapitel 4.3 -4.7

W Messergebnisse Ein- und Ausblenden

I PROG [ Messprogrammfunktionen

A Statistikfunktionen

¢= Tasterkalibrierung

P ol ! Nullpunkte

:MENU[ ! Menieinstellungen

: DATA Datentbertragung / Auswahl fur die Datenlibertragung

i CE Léschen von Werten und Ricksprung von Untermenis /Abbrechen

\ OFF Bestatigen von Funktionen — Ein- / Ausschalten des Gerats

Kapitel 7

Kapitel 8

Kapitel 4.1

Kapitel 4.2

Kapitel 6

Kapitel 9.1

Kapitel 5
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1.3.2.5 Variable Funktionstasten

— Kapitel 4.8

Je nach Messsituation &ndern sich die Bitmapsymbole unter den variablen Funktionstasten. Durch Betatigen der
Tasten werden Funktionen aktiviert oder weiter in eine untergeordnete Ebene geleitet.

Die verschiedenen Bedeutungen werden in der Bedienungsanleitung beschrieben.

1.3.2.6 Eingabe-Block

1.3.2.7 Quick-Mode

®

1.3.2.8 Pfeiltasten

Jede Taste ist mehrfach belegt. Durch wiederholtes
Betatigen der gleichen Taste erscheint z.B.

2>A>B->C->2->A...

Aktivieren / Deaktivieren

Pfeiltaste links / rechts
Pfeiltaste auf / ab

- ber Springe
- 1er Springe

18
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1.3.3 Display

Merkmal
Nummer

Merkmal
Symbol

Temperatur- Quick Modus Quick Modus
anzeige aktiv / inaktiv Flache /
Aktuell Bohrung Aktive 2 D Modus
tuelles Achse aktiviert

Messergebnis

\

Einheit
/
Datum
Uhrzeit
-A. 88
96.35%  12.70@ T Akku
Ladezustand

Variable
Funktionstaste

Auswahl Displaybereich
Merkmal

gespeicherte
Messergebnisse

Mahr GmbH ¢ Digimar 817 CLM 19



1.3.4 Schnittstellen

Kapitel 9.2 Kapitel 4.4.2
\ RS 232
RS 232 Schnittstelle
USB-Schnittstelle Schnittstelle Input 1
Typ A USB-Schnittstelle ouT Anschluss digitale
Anschluss an USB- Typ B Anschluss an PC Messuhr fur

Drucker Anschluss an PC

oder Statistikdrucker

Rechtwinkligkeitsmessung

pN
=
o)

SUB D-Schnittstelle 15-polig
Anschluss
Inkrementaltaster fir
Rechtwinkligkeitsmessung

Kapitel 4.4.2

SUB D-Schnittstelle 25-polig
Anschluss fir Messsaule

Kapitel 1.2

20
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1.3.5 Symbolbeschreibung 817 CLM

—
w
[$)]
—t
y
0
=
Q
-
c
=
(7]
<
3
o
=3
()

alEERERhEEE

12
;
o

Antastung von oben

Nut

Bohrung

Welle oben

Bohrung oben

Bohrung Mitte / Positionsanzeige

Rechtwinkligkeit

2D-Wahl-Taste

Nullpunkte

Auswahl Datenlbertragung

Aus / Ein / Bestatigung

Statistikfunktionen

1 (D] bed (€] o bod bl [=1]

MENU

PROG

DISP

Antastung von unten

Steg

Welle

Welle unten

Bohrung unten

Min-Max Funktion

Konus- / Winkelmessung

Tasterkalibrierung

Léschen / Rucksprung

Menteinstellungen

Messprogrammfunktionen

Messergebnisse Ein- / Ausblenden

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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1.3.5.2 Symbole Funktionstasten

-}H{- Distanzberechnung

Symmetrieberechnung

.|]

AUTO Auto | | Automatische Distanzberechnung
AUTO Automatisch Nullpunkt 01 O OO Nullpunkt letzter Messwert
01 letzter Messwert ’

RE |_ Relativer Wert ABS Absoluter Wert

] Stop / Ubernahme T Pause

} Wiederholen / Fortfahren ® Abbruch

— letztes Merkmal I16schen :5: alle Merkmale I6schen
| X | ».da
@ Doppeltaster einmessen 9 schlechter Kalibrierwert
N g
§O= Einmessen Taster / Nut ? o= Einmessen Taster / Steg

%: Einmessen Steg unten %: Einmessen Steg oben

-:_:z:::ig Antastung Steg Vertikal Antasten Steg Horizontal
.= Auswahl Horizontaltaster fiiz“:ﬂ Auswahl Vertikaltaster
A Verfahren nach oben v Verfahren nach unten
% Antastung Steg oben Q Antastung Welle oben
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AN EEEEEE

2N

]|

S

|

X=

Basis Nullpunkt Platte

Werkstuck-Nullpunkt 02

Preset-Eingabe

Direkt / Auswahl DatenUbertragung

Speichern auf internen Speicher

Papiervorschub

TAB-Funktion

Abstand / Winkel zwischen

2 Elementen

Drehen um Koordinate X/ Z

Abstand Winkel zwischen 3 Elementen

Werkstlick rechnerisch kippen

Kippwinkel manuell eingeben

Drehwinkel rechts

X-Wert Null setzen

Werkstick-Nullpunkt 01

Werkstick-Nullpunkt 03

Wechseln zwischen Nullpunkten

Drucken

Messreihe an PC Ubertragen

Cursor am Anfang positionieren

GrofB3- und Kleinschreibung

Koordinatentransformation

Drehen um Winkel

Kippwinkel o

Lochkreis

Kippwinkel mit Taster ermitteln

Drehwinkel links

Z-Wert Null setzen

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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€

-—>
N

°F

2D
ON

\
&

Messweg eingeben

Anzeige nur Durchmesser

Grafik Rechtwinkligkeit

maximalen Wert Glbernehmen

Durchmesseranzeige

Fehler Merkmalanzahl Z

2D aktivieren

System verlassen

Konusmessung

é ﬂ H Merkma

1.3.5.3 Symbole Displayanzeige

¥ Bohrung unten 4 Bohrung oben

i Bohrung

+{+ Welle

¥ Antastung nach unten £ Antastung nach oben

W Min Max

=+ Nut Abstand

# Durchmesseranzeige 1 AuBenwinkel

-4- Koordinate

__ Geradheit

IEI Wert Geradheit ibernehmen

Wert Rechtwinkligkeit Gbernehmen

minimalen Wert Gibernehmen

El Grafik Geradheit
b~

M =

MIN

Balkenanzeige

i
9 X Fehler Merkmalanzahl X
| |
2D 2D deaktivieren
OFF
& Bearbeiten von Produktionsdaten
<]=' Kegeltaster

' Welle unten X. Welle oben

4 ¢ Steg Abstand +#4# Distanz

= Symmetrie 1+ Positionsanzeige
21 Innenwinkel 1 Rechtwinkligkeit
=] Konus #.4 Lochkreis

~+ Abstand 2D

24
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2. Inbetriebnahme / Erste Schritte

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

21 Einschalten

—  Am Hauptschalter Gerat einschalten
(1) = eingeschaltet

Taste ON/OFF drlicken — Bootvorgang wird gestartet.

Hinweis: Bei der Erstinbetriebnahme, RESET und bei einem
Software-Update erscheinen folgende Abfragen:

2.2 Grundeinstellungen

Die Auswabhl erfolgt Uber die Pfeiltasten, Bestatigung erfolgt
Uber die Enter-Taste.

Eingabe von Uhrzeit und Datum erfolgt Gber Eingabe-Block

Auswahl Sprache

Auswahl Einheit

Auswahl Auflésung

Eingabe Datum, Uhrzeit

ON

OFF)
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

23 Referenzpunktfahrt

Das Messgerat fuhrt automatisch eine Referenzpunkifahrt durch
(Referenzpunkthdhe ca. 50 mm) und setzt danach den Nullpunkt auf der,
Messplatte.

Hinweis: Ubernahme des Nullpunkts wird durch zweimaliges
optisches und akustisches Signal bestatigt.

Nach der Referenzpunktfahrt kann der Nullpunkt beliebig gesetzt
werden.

24 Einmessen des Tasters
a) Taste Taster einmessen betatigen

b)  Funktions-Taste ,Einmessen in Nut“ betatigen
Taster féahrt automatisch auf Nutmitte des Einstellblocks

c) Einstellblock so verschieben, dass sich der Messtaster in der Nut
befindet
Die Nut wird automatisch zweimal gemessen.

d) Die ermittelte Tasterkonstante wird angezeigt.

Hinweis:
Die ermittelte Tasterkonstante ist immer kleiner als der tatsachliche
Durchmesser des Tasterelements. (Siehe auch 4.1)

=

b)
+ 0=
N

c)

d)

- 4.987
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

25 Auto-Off-Funktion

Die Hintergrundbeleuchtung schaltet sich in der Grundeinstellung
nach 1 Minute aus. Das Betatigen einer beliebigen Taste aktiviert die
Hintergrundbeleuchtung wieder.

Das Gerét schaltet sich nach 5 Minuten aus.

Anderung dieser Grundeinstellung siehe unter Kapitel 6.10

Hinweis: Durch Ausschalten des Messgerats gehen keine Messwerte
verloren

2.6 Erste Messung

Hinweis:
Hoéchste Genauigkeit des Messgerats wird erst nach einer
Einschaltdauer von mindestens 15 min erreicht.

2.6.1 Ebene von oben antasten

—  Messtaster positionieren

—  Taste betatigen, Messvorgang wird gestartet

Im Display erscheint der gemessene Wert im oberen Bereich

FEEEr
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3 Kurzanleitung der Messmethoden

3.1 Messablauf mit Funktionstasten

Mit den Funktionstasten kénnen verschiedene
Messfunktionen einfach und schnell per Tastendruck
gestartet werden.

Dabei ist die Vorgehensweise immer gleich:

— Messtaster Uber/unter der zu messenden Stelle
positionieren

— mit der Funktionstaste die Messfunktion starten

Der Messtaster fahrt die zu messende Flache
automatisch an und bernimmt den Messwert. Bei
dynamischen Messungen, bei denen ein Maximum
oder Minimum (bei Bohrungen oder Wellen) gemessen
werden soll, muss entweder das Werkstilick oder das
Messgeréat so verschoben werden, dass das Messgerét
einen Extremwert ermitteln kann. Bei Messungen mit 2
hintereinander folgenden Antastungen (z.B. bei einer
Bohrung, Nut oder Welle), erfolgt die erste Antastung
stets nach oben.

Beschreibung / Ablauf

Funktionstasten:

B WN =

(<2 38 ]

Ebene, Flache von oben und unten antasten
Mitte und Breite einer Nut messen

Mitte und Breite eines Stegs messen

Mitte und Durchmesser einer Bohrung
messen

Mitte und Durchmesser einer Welle messen
Maximum oder Minimum einer Bohrung
messen

Maximum oder Minimum einer Welle messen

1 3 25 4 6 7

EREEEES

v_ 2D ON
EENENEE

Optional

Symbole / Bilder

3.1.1 Erste Messungen

3.1.2 Ebene von oben antasten

—  Messtaster positionieren

—  Taste betétigen, Messvorgang wird gestartet

Im Display erscheint der gemessene Wert im oberen Bereich

109.627

209,627

Sl
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Bohrung messen

Messtaster positionieren (auBermittig)

Taste betétigen, Messvorgang wird gestartet,

Messtaster fahrt automatisch nach oben und tastet an.

Werkstiick parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Maximum zu ermitteln

Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestétigt.

Messtaster fahrt automatisch nach unten und tastet an.

Werkstiick parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Maximum zu ermitteln

Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestétigt und das Ergebnis (Mittelpunkt, Durchmesser) wird im
Display angezeigt.

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

3.14

Welle messen

Messtaster von unten an Welle positionieren (auBBermittig)

Taste betétigen, Messvorgang wird gestartet,

Messtaster fahrt automatisch nach oben und tastet an.

Werkstiick parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Maximum zu ermitteln

Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestatigt.

Messtaster Uber der Welle, auBBermittig positionieren.

Funktionstaste ,Welle oben antasten” betatigen

Messtaster fahrt automatisch nach unten und tastet an.

Werkstiick parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Maximum zu ermitteln

Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestéatigt und das Ergebnis (Mittelpunkt, Durchmesser) wird im
Display angezeigt.

|

=
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3.2 Messablauf mit Quick Mode

Der Quick Mode ist ein neues von Mahr zum Patent
angemeldetes Messverfahren, welches das Messen
sehr erleichtert und beschleunigt. Das intelligente
System erkennt anhand der Messschlittenbewegung
die gewlnschte Messfunktion und startet diese
automatisch. Dadurch kann sich der Anwender beim

Beschreibung / Ablauf

messen auf Messtaster und Werkstiick konzentrieren.
Auf diese Weise kdnnen beispielsweise
Kettenmessungen oder mehrere Bohrungen (z.B. bei
Lochkreisberechnungen) schnell und effizient
gemessen werden!

Symbole / Bilder

3.2.1 Quick Mode aktivieren / deaktivieren
—  Quick Mode-Taste betéatigen

Im Statusfeld erscheint das Wort ,,Quick”

3.2.2 Quick Mode Umschaltung Messen Ebene / Bohrung

—  Umschalttaste am Geratefu3 betatigen

- Ist ,Messen Ebene” aktiv, erscheint hinter ,,Quick®

das Symbol A ¥

— st ,Messen Bohrung” aktiv, erscheint hinter ,Quick”

das Symbol ()

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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(tahe)

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

3.2.3

Ebene antasten

Hinweis: Quick Mode und ,Messen Ebene” muss aktiv sein.
Siehe 3.2.1 und 3.2.2

3.2.3.1 Ebene von oben antasten

Messtaster mit Positioniergriff an eine Position oberhalb der zu
messenden Stelle fuhren und Schlitten nach unten in Richtung
der anzutastenden Flache bewegen.

Im Quick Mode erkennt das Gerét, dass die Flache angetastet
werden soll und startet die Messfunktion automatisch.

Nach dem Antasten wird der Messwert Gbernommen (mit
Signalton bestéatigt) und im Display angezeigt.

Danach kdnnen weitere Flache angetastet werden.

2

109.627

3.2.3.2 Ebene von unten antasten

Messtaster mit Positioniergriff an eine Position unterhalb der zu
messenden Stelle fihren und Schlitten nach oben in Richtung der
anzutastenden Flache bewegen.

Im Quick Mode erkennt das Gerét, dass die Flache angetastet
werden soll und startet die Messfunktion automatisch.

Nach dem Antasten wird der Messwert Gbernommen (mit
Signalton bestatigt) und im Display angezeigt.

Danach kdnnen weitere Flache angetastet werden.

| BB © 25

219 .356

32

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM



Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

3.2.3.3 Bohrung messen

Hinweis: Quick Mode und ,Messen Bohrung“ muss aktiv sein.
Siehe 3.2.1 und 3.2.2

—  Messtaster mit Positioniergriff auBermittig in der Bohrung
positionieren.

— Im Quick Mode erkennt das Gerét, dass die Bohrung angetastet
werden soll und startet die Messfunktion automatisch.

- Messtaster fahrt automatisch nach oben und tastet an.

—  Werkstuck parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Maximum zu ermitteln

- Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestétigt.

- Messtaster fahrt automatisch nach unten und tastet an.

—  Werkstuck parallel zu Anschlagflache bewegen, um
Umkehrpunkt / Minimum zu ermitteln

—  Die Ubernahme des Umkehrpunkts wird durch einen Signalton
bestétig

—  Ergebnis (Mittelpunkt, Durchmesser) wird imDisplay angezeigt.

Hinweis:
Die Messung kann zu jeder Zeit Uber folgende Tasten abgebrochen
werden, siehe auch Kapitel 3.4

und variable
Tasten

oder durch Bewegen entgegen der Messrichtung.

w-+ 1597.9509

@ o
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3.3 Messablauf mit Schnelltasten

Mit den am Grundfu3 eingebauten Schnelltasten kann der Anwender den
Messschlitten bequem motorisch auf die gewlinschte Position fahren
bzw. mit einem kurzen Tastendruck eine Messung starten. Dies
erleichtert das Messen besonders bei groBen Werkstiicken, die nicht
verschoben und positioniert werden kénnen. Der Anwender kann beide
Hande am Messgerat belassen (Luftpumpe und Schnelltasten) und das
Werksttick komplett in einem Zug durchmessen.

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

3.3.1 Messtaster motorisch positionieren

Durch Betatigen und Halten einer der beiden Schnelltasten wird der
Messschlitten mit Messtaster motorisch verfahren. Sobald die Tasten
nicht mehr gedruckt werden halt der Schlitten an.

3.3.2 Ebene Flédche antasten
Durch kurzes Driicken (<0,5 s) einer der beiden Tasten wird die
Messfunktion gestartet und der Taster féhrt motorisch die zu messende

Flache an. Nach dem Antasten wird der Messwert Gbernommen (mit
Signalton bestatigt) und im Display angezeigt.

3.3.3 Umschaltung Messen Ebene / Bohrung

—  Umschalttaste am Geréateful3 betatigen

— Ist ,Messen Ebene” aktiv, erscheint das Symbol A Y

— Ist ,Messen Bohrung“ aktiv, erscheint das Symbol (4)

CNANY

<0,5s <0,5s
nach oben nach unten
antasten antasten
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

3.34 Bohrung messen

Hinweis: ,Messen Bohrung“ muss aktiv sein.
Siehe 3.3.3

- Messtaster auBBermittig in der Bohrung positionieren.

- Messung starten Uber kurzen Tastendruck auf Schnelltasten.

3.4 Abbruch der Messung:

Wurde versehentlich eine Messung gestartet, genligt ein kurzes
Dricken der Schnelltasten oder der Abbruch-Taste um den
Messvorgang abzubrechen und den Messschlitten anzuhalten.

<0,5s <0,5s
nach oben nach unten
antasten antasten
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4. Bedienen und Messen im Detail
4.1 Taster einmessen

Jedes Einmessen wird automatisch 2 x ausgefuhrt.

Beim Einmessen fahrt der Taster automatisch auf einen vorgegebenen
Wert auf Hohe des Einstellblock. Dieser Wert kann im Taster-Kalibrier-
Menufeld geandert werden.

(Siehe 6.14.3 Taster Kalibrier Parameter)

Hinweis:

Die Tasterkonstante wird von folgenden Faktoren beeinflusst:

- Elastische Verformung des Halters und des Messtasters
- Umkehrspanne des Messsystems

- Durchmesser des Messtasters

Achtung:
Die Messtasterkonstante ist bei Wechsel des Messtasters neu zu
bestimmen.

Das Einmessen das Kegeltaster wird im Kapitel 4.7 beschreiben!

Beschreibung / Ablauf

Maéglichkeiten:

] ) (2

Nut Doppel-  Steg Kegel-
12,7 mm taster 6,35 mm taster

Symbole / Bilder

411 Einmessen Taster mit Nut

—  Taste ,,Kalibrierung“ betétigen

—  Funktions-Taste ,,Einmessen mit Nut“ betatigen.
Taster fahrt automatisch auf Nutmitte des Einstellblocks

- Einstellblock verschieben, so dass sich der Messtaster in der Nut
befindet
Die Nut wird automatisch zweimal gemessen.

—  Die ermittelte Tasterkonstante wird angezeigt.

Ko

=
[,

4.987
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.1.2 Doppeltaster einmessen

Taste ,,Kalibrierung® betétigen

Funktions-Taste ,,Doppeltaster” betatigen.
Taster fahrt automatisch auf Nutmitte des Einstellblocks

Einstellblock verschieben, so dass sich der Messtaster in der Nut
befindet.
Die Nut wird automatisch zweimal gemessen.

Vertikaltaster oberhalb des Stegs positionieren

Funktionstaste ,,Vertikaltaster einmessen” betéatigen.
Der Messwert wird automatisch tbernommen.

Horizontaltaster oberhalb des Stegs positionieren

Funktionstaste ,,Horizontaltaster einmessen* betatigen.
Der Messwert wird automatisch tbernommen.

Die Tasterkonstante des Horizontaltasters und der Abstand
Horizontal- zu Vertikaltaster wird angezeigt.
Der Einmessvorgang ist abgeschlossen.

Auswahl Horizontal- oder Vertikaltaster

=

&8
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.1.2.1 Doppeltaster, Achse wechseln

—  Taste Taster einmessen betétigen

- Auswahl Horizontal- oder Vertikaltaster

Hinweis:
Der aktive Taster wird im Display im rechten obenen Feld mit
einem V=Vertikal und H=Horiziontal dargestellt

41.3 Taster mit Steg einmessen

—  Taste Taster einmessen betétigen

—  Funktions-Taste ,,Mit Steg einmessen“ betétigen
Taster fahrt automatisch auf Nutmitte des Einstellblocks

—  Taster unter dem Steg positionieren. Antastung erfolgt.

—  Taster Uber dem Steg positionieren. Antastung erfolgt.

—  Taster unter dem Steg zum 2. Mal positionieren. Antastung erfolgt.

—  Taster Uber dem Steg zum 2. Mal positionieren. Antastung erfolgt.

Hinweis:
Beim Einmessen mit Steg wird vorzugsweise einTellertaster
verwendet.

Achtung:
Taster muss manuell, je nach Durchmesser (iber dem Steg
positioniert werden!

38
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.1.4 Abweichungen

Bei Messelementen mit groBBer Durchbiegung (sehr lange oder sehr
dinne Taster) kann es zu Tasterabweichungen > 2,2 pm kommen.

Im Display wird die ermittelte Tasterkonstante und die Abweichung
zwischen den zwei durchgefihrten Messungen angezeigt.

Es erscheinen folgende Funktionstasten:

Erneute Einmessung durchfihren, Mittelwert aus davor ermittelten
Tasterkonstante und neu gemessener Tasterkonstante wird berechnet.

Abweichung akzeptieren und Wert Gbernehmen
Tasterdm. ? wird im Statusfeld angezeigt

Abweichung wird nicht akzeptiert, Alter Wert bleibt bestehen.

Abbruch der Messung. Bisherige Tasterkonstante wird beibehalten.

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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4.2 Nullpunkte 7|;?;|7
. Ein Werksttick-Nullpunkt kann nur auf ein bereits ermitteltes Merkmal gesetzt
werden
—  Basis-Nullpunkt Messplatte ..........cc.ooiiiiiiiiiie e
—  Werkstlick NUHPUNKE O1 ..o
—  Werkstlck NUHPUNKLE 02 .........uiiiiiiieeeiieee et
—  Wechsel zwischen den gesetzten Nullpunkten (y
............................ 02
—  Preset - NUIPUNKIVEISAIZ ........ccoiiiiiiiiei e
—  Werkstuck Nullpunkt 03, wenn Nullpunkt 01 und 02 schon
ESEIZE WUIHEN ..o
Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
4.2.1 Basis-Nullpunkt Messplatte
—  Taste Nullpunkt auf der Tastatur betétigen E
—  Funktionstaste ,Nullpunkt Messplatte® betétigen = 10 .001
¥ 1 = @, e
. 18.881
—  Der Taster fahrt automatisch auf die Messplatte und setzt den
Nullpunkt. = (= =
el
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.2.2 Werkstiick Nullpunkt 01

- Flache antasten

—  Taste ,Nullpunkte”

- Funktionstaste ,Werkstiick Nullpunkt 01¢

—  Bei mehreren Merkmalen erfolgt die Auswahl Uber die Pfeiltasten

—  Bestatigung Uber die A-Taste

—  Werkstuck Nullpunkt 01 wird gesetzt

—  Bestehende Nullpunkte werden geldscht (02,03, Preset)

2
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.2.3 Werkstick Nullpunkt 02

Werkstiick-Nullpunkt 02 kann nur gesetzt werden, wenn bereits
Werstlck-Nullpunkt 01 gesetzt wurde und das Merkmal fir Werkstick-
Nullpunkt 02 nach dem Merkmal von 01 liegt.

weitere Flache antasten

—  Taste ,Nullpunkte®

—  Funktionstaste ,Werkstlck Nullpunkt 02“

— Auswabhl erfolgt Uber die Pfeiltasten

Hinweis: Merkmal 02 muss nach 01 liegen

—  Bestatigung Uber die A-Taste

—  Werkstuck Nullpunkt 02 wird gesetzt

Bestehende Nullpunkte werden geléscht (03, Preset)

¥ N

Crin 2|

14" Dez 11:1
[ s}

(Z)
5¢

2o
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

424 Werkstiick Nullpunkt 03

—  Ablauf wie bei ,Werkstiick Nullpunkt 02 setzen

4.2.5 Zwischen Nullpunkten wechseln

—  Durch Betatigen der 01/02-Taste ist das Wechseln zwischen den
Nullpunkten méglich

Im Display werden die Merkmale mit Bezug zu den
entsprechenden Nullpunkten angezeigt

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.2.6 PRESET Eingabe

Der Preset kann als Nullpunkt mit wahlbarem Versatz (Offset)
verstanden werden.

Einer Position von 50,000 wird z.B. die H6he 150,000 zugewiesen.
Dadurch verlagert sich der Messbereich um 100 mm. Er reicht von 100
bis 700 mm (bei einem H6henmessgerat von 600 mm Messweg).

Hinweis:
siehe auch Punkt 4.2.7 Messbereichserweiterung

—  Antastung einer Flache

—  Taste Nullpunkte

- Funktionstaste Preset

—  Bei mehreren Merkmalen erfolgt die Auswahl Uber die Pfeiltasten,
die Auswahl Uber die Pfeiltasten,
die Bestéatigung Uber die A-Taste und
Funktionstaste Preset betatigen

—  Preset Wert von 150,000 mm eingeben Uber die Tastatur und mit
der Funktionstaste Preset bestatigen.

. 4
23 g) Cmm 2
15" Jan 13:1
=

FEEITI . £
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

= Wert 50,000 wird in Wert 150,000 geéndert.

= Beim Messen eines 100,000 mm Endmafes zeigt das
HOéhenmessgerat somit 200,000 mm an.

Hinweis:

Aktuellen Preset-Wert wieder zurlicksetzten. Erfolgt Gber die
Nullpunkttaste und der variablen Funktionstaste ,Basis Nullpunkt
Messplatte”

150.000

2

e [ [ooc] 8 8 ford
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.2.7 Messbereichserweiterung

Nullpunkt Messplatte

Ein Endmaf oder ein fest definiertes Werkstlck das groBer als
180 mm ist verwenden.

Antastung nach unten auf das Endmalf3 oder Werkstlick

Klemmschraube 6ffnen und Tasterhalter um 180° drehen und
Klemmschraube wieder anziehen.

Antastung nach unten auf das Endmaf3 oder Werkstuck

2

1 7
i 226.464 | ;.58 ™
-
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Taste ,,Nullpunkte”

—  ,,Preset-Taste” drlicken

- Merkmal 2 mit Cursor wahlen.

—  Mit Funktionstaste Merkmal bestétigen

—  Das Ist-Maf Uber die Tastatur eingeben.

— ,,Preset-Taste“ driicken

—  Mit ON/OFF bestétigen

—  Zur Kontrolle mit dem Halter ganz nach oben fahren und Taste
Bohrung Mitte betatigen.

= der Messbereich wurde um 174 mm erweitert.

o
b
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

4.2.8 Nullpunktfehler

—  Bevor ein Werkstick-Nullpunkt 02 oder 03 gesetzt wird, muss
vorher Werkstick-Nullpunkt 01 gesetzt sein.

Index 2 muss 9rossetr
sein als Index 81 !

- Index 02 bedeutet, dass 02 eine hohere Merkmalnummer haben
muss als 01

- Index 03 bedeutet, dass 03 eine hdhere Merkmalnummer haben
muss als 01 und 02

4.2.9 Weitere Nullpunktfunktionen

—  siehe Kapitel ,Variable Funktionstasten 4.8

Al 0,00 |ABS

Achtung!

Innerhalb eines Messprogramms darf nur 1 Nullpunkt
gesetzt werden!
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4.3 Grundmessfunktionen
Messaufgabe Ergebnis
Anzeige im
Funktions- Quick-Mode Schnelltasten Display
taste
® |2
4.3.1 BUICK = = T
Antasten oben VA (20 ummd| ‘EelSEsmie
(Flache) _
O—]
N < 0,5 Sek.
432 -
Antasten unten RUICKE = = _? e
(Flache) (23 tmmpy| Led  Smm
o— TN yAN
N
1 1 < 0,5 Sek.
\ =
4.3.3

Messen der Stegmitte
und der Breite eines
Steges

%4
o

=z B3 24

@
= V_
e | =
Q
1 1fe | (2] L=l
4.3.4

Messen der Nutmitte und
der Breite einer Nut

Ql O$

N[ Of

<]

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM

49



Grundmessfunktionen

Messaufgabe Ergebnis
Anzeige im
Funktions- Quick-Mode Schnelltasten Display
taste
® ¥

435 o
Messen der Bohrungs- QUICKE o )
mitte und des Durch- e

messers einer Bohrung

=S

A

4.3.6
Messen der Wellenmitte
und des Durchmessers
einer Welle = 9

n o— e

€

A

PO

437

Antasten nach oben mit
Bestimmung des
Umkehrpunkts
(Maximums)

QUICKz = _
21 Lt

=S

nur verflgbar, wenn
Quick-Mode Ein-
stellung auf auto-
matische Erkennung

Ebene / Bohrung
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Grundmessfunktionen

Messaufgabe Ergebnis
Anzeige im
Funktions- Quick-Mode Schnelltasten Display
taste
@ (e}
4.3.7 FAUICE X = :
Antasten nach unten N\ O EA

mit Bestimmung des
Umkehrpunkts
(Minimums)

nur verfigbar, wenn
Quick-Mode Ein-
stellung auf auto-

matische Erkennung
Ebene / Bohrung

4.3.8

Antasten nach oben
mit Bestimmung des
Umkehrpunkts
(Minimums)

2

GILITEE o vl =
i O 1T 11

S

nur verfigbar, wenn
Quick-Mode Ein-
stellung auf auto-
matische Erkennung
Ebene / Bohrung /
Welle

Antasten nach unten
mit Bestimmung des
Umkehrpunkts
(Maximums)

(2] O—

A‘JH

L
A Lmmt

BUTCE

T
]

nur verfigbar, wenn
Quick-Mode Ein-
stellung auf auto-
matische Erkennung
Ebene / Bohrung /
Welle
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4.4 Dynamische Messfunktionen

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.41 MAX-MIN-Funktion

- MAX-MIN Funktion anwahlen

—  Flache Antastung oben oder unten anwéhlen

—  Werkstiick bewegen -
Balkenleiste erscheint und zeigt den aktuellen Wert an

1 = Pause

2 = Stop — Funktion beendet

3 = Relativ- bzw. Absolutwert

4 = Null setzen

5 = Balkenanzeige ein- / ausschalten
6 = Abbruch

—  MAX-MIN Funktion beendet. Anzeigeauswertung driicken

Anzeige: Maximum - Minimum

- Auswahl - minimaler Wert
-  maximaler Wert

Anzeige: Ubernahme maximaler / minimaler Wert

N
J

Max
Min

. L]
CIE[™E

DD

- ==
=D
K
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.4.2 Funktion Rechtwinkligkeit
Rechtwinkligkeit bestimmen mit einem Inkrementaltaster oder einer

digitalen Messuhr

—  Taster P1514H mit Schnittstelle INPUT 2 verbinden
bzw. Digitale Messuhr 1081, 1086/87 Uber
Datenkabel 16 EXr mit Schnittstelle INPUT 1 verbinden.

—  Taste Men betatigen und unter Rechtwinkligkeit entsprechende
Input auswéahlen

Input 1: (z. B. 1086 / 1087) digitale Messuhr

Input 2: P1514 M Inkremental-Taster

Es kédnnen maximal 500 Messpunkte ibernommen werden. Je nach
Geschwindigkeit und Gerat (350/600/1000 mm) &ndert sich die Anzahl
der Messpunkte auf die eingestellte Messstrecke.

—  Taster mit Halter am Messschlitten montieren
(Inkremental-Taster und Halter nicht im Lieferumfang enthalten)

—  Funktion Rechtwinkligkeit anwéhlen

1 = Messung starten-aufwérts
2 = Messung starten-abwarts
3 = X-Wert Null setzen

4 = Z-Wert Null setzen

5 = Messweg eingeben

6 = Abbruch

1

MENU

<-

. Entprellze
Antastges|
Aufldsung
Einheit

1. Input 1
2. Input 2

(OPTO-RS232)
(P1514 H)

Sprache

CENDOAWNR

. Uhrzeit / Datum

. LCD-Einstellungen
. Akustisches Signal
10. Auto —AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit

13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

X- und Z-Wert Null setzen und ggf. Messweg eingeben

nur positive Werte mdéglich!

Messung starten tber

Messung stoppen uber

Auswahl

- Grafik Rechtwinkligkeit

- Grafik Geradheit

Messung unterbrechen tber

Digimar 817 ClM V1.00-20
10:38:57
Mit 10 Jan 2007

Keine Temp.Korrektur.: 21.6°C
Rechtwink1igkeit/Inp

Geradheits-Abweich. 0.050 Winkel (%) 90.073

°
(2]
1:MAX X = 0.035 1= -175.910
26 : MIN X = -0.015 - -10.205
Rechtw. Abweichung 0.226 Winkel (%) 90.073

5

. 1= -175.910
-0.001 7= -10.205

N=

Anzahl der
Messpunkte

Max_H-Achse Z-Achse
B.812 —45.738

Min_H-Achse Z-Achse
-G, 884 -14.88

DO )
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

1 = springen zwischen den Grafiken
2 = Rechtwinkligkeitsmessung abschlieBen

3 = drucken der Grafik (USB-Drucker) Max -fchse 2-fchse

4 = speichern aller Messpunkte (USB-Speicher) fin #opcnee Z-Rghee Wigkel ()
5 14 881 !
6 = Abbruch

Nach abgeschlossener Rechtwinkligkeitsauswertung besteht die Méglich- M=
keit die Geradheit zusétzlich als Wert anzuzeigen. El

LR = 9.934 9@.847°
2 Geradhei @, aa4

- Mit den Pfeiltasten kann ein Teil des Auswertebereichs in der
Grafik ausgeblendet werden.

]
R
>3
e 4
5
X
min,
6
max
4
7
] \%é
7
Abb. 40 5 Ausgleichsgerade
1 Ausgangswert 6 MeBweg
2 Gesamtabweichung 7 Ausgangshdhe

3 positive Abweichung
4 negative Abweichung

Rechtwinkigkeitsauswertung
Messbereich neu berechnet.
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4.5 Messen im 2D-Modus

Einleitung 2D

Mit dem 817 CLM koénnen auch géngige 2D Messaufgaben, wie
beispielsweise die Berechnung eines Ausgleichskreises (Lochkreis) oder
Winkel und Absténde zwischen Bohrungen, geldst werden. Dazu werden
die Messwerte beider Achsen Z und X jeweils getrennt gemessen und
gespeichert.

Der Ablauf ist bei 2D Messungen stets der selbe; zuerst aktiviert man die
2D Funktion und misst die Merkmale in Z Achse. Nach definiertem
Kippen/Drehen des Werkstlickes (i.d.R. 90°) wir auf die X Achse
umgeschaltet und man misst die Merkmale erneut in gleicher
Reihenfolge in X Achse. AbschlieBend fihrt man die gewlnschten
Berechnungen durch.

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

2D Funktionen

Uber die 2D-Taste wird der Bediener in den 2D-Modus geleitet.

Es erscheint folgendes Meniifeld:

Kippwinkel manuell eingeben

Kippwinkel messen

2D-Modus aktivieren

Werkstlck kippen

Mit der variablen Funktionstaste werden die Grundvoraussetzungen
fur Berechnungsfunktionen aktiviert

und mit der Taste deaktiviert.

s 128] 17 |28 IPL] [

OFF

|
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Bevor Merkmale ermittelt werden, muss der 2D-Modus aktiviert sein.

Im Display erscheint die Anzeige im rechten oberen Feld. — |

Danach werden alle Merkmale die im 2D-Modus gemessen werden im
Display mit 2D gekennzeichnet. B

Kippwinkel

Werkstiucke missen um einen bekannten Winkel gekippt werden
kdédnnen, um sie in 2 Dimensionen zu messen. Der Winkel betragt als
Standardeingabe 90°. Ist der Winkel kleiner oder gréBer 90°, kann der
Kippwinkel manuell Gber die Tastatur eingegeben oder rechnerisch mit
einem Inkrementaltaster ermittelt werden.

Hinweis: Je genauer die Toleranzangaben fir die zu ermittelten
Messwerte sind, desto genauer muss der tatséchliche Kippwinkel sein.

Werkstiick kippen

Das Werkstick wird von einer Achse zur anderen Achse gekippt.
Im Display erscheint die Achse im oberen rechten Feld (X) oder (2).

(0]

o o

N :
1 @f 2D ER
3 e ZD 157.
> 3 2D 157.
2D 654

Alle Merkmale missen in beiden Achsen immer in der gleichen [
Reihenfolge gemessen werden.
[ Z-Achse X
z

Nachdem mindestens 2 Merkmale (Bohrungen/Wellen) in beiden [_I - I [
Achsen vermessen wurden gelangt der Bediener automatisch in das X Z
Auswahlmen( Berechnungsfunktionen.
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
—  Abstand und Winkel zwischen 2 Elementen |
—  Abstand und Winkel zwischen 3 Elementen j

—  Lochkreis / Ausgleichskreis O

- Koordinaten Transformation — Werkstlick rechnerisch ausrichten I\)

- 2D-Modus deaktivieren 2D
OFF

—  Werkstiick kippen pa
| ix

4.5.1 Eingabe Kippwinkel manuell @_

- 2D-Taste aktivieren t 2D
Auswabhl:

- Kippwinkel manuell eingeben

- Kippwinkel rechnerisch
- 2D aktivieren @- 1 2D <
- Werkstlck kippen ON X

—  Kippwinkel manuell eingeben (Standard 90°) |
Ist der Kippwinkel < oder > 90° wird eine ,X-Korrektur im 2D-Modus
angezeigt.

A Rorrektur [_30.000 ] z.0°¢

= T L
A2 Cmm?

sneh e

18" Jan 13:21 ol 5 Bl
e B

2D
OFF
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

4.5.2 Eingabe Kippwinkel messen \
o

- 2D-Taste aktivieren

Auswahl:
- Kippwinkel manuell eingeben
- Kippwinkel messen
- 2D aktivieren

- Werkstlck kippen | 1

—  Kippwinkel messen

2D
Taster und Halter montieren, siehe Kapitel 4.4.2 |

ENIE|S

Es erscheint folgendes Men(feld der Rechtwinkligkeitsbestimmung

—  siehe Kapitel 4.4.2
Rechtwinkligkeitsmessung

Es erscheint folgendes Meniifeld:

—  Winkel-Ubernahme

—  Messung stoppen und Wechsel in den Grafik-Modus

—  Kippwinkel a-Ubernahme |

—  Abbruch

Kippwinkel a-lbernehmen:

Der errechnete Kippwinkel wird fur die weiteren 2D-Messungen
verwendet.
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4.5.3 Abstand und Winkel zwischen 2 Elementen IA_

Zwischen 2 Merkmalen (Bohrungen/Wellen), die nicht Gbereinander
liegen, kann der Winkel sowie der Abstand berechnet werden.

Der Bediener kann zwischen dem Innen- und dem Auf3enwinkel wéhlen.

Beschreibung / Ablauf

—  Mit ,CE"“ alle Daten I6schen

- 2D-Taste driicken

Auswabhl:
- Kippwinkel manuell eingeben
- Kippwinkel rechnerisch
- 2D aktivieren

—  gof. Kippwinkel manuell eingeben (Standard 90°), siehe 4.5.1

- 2D ON aktivieren

—  Bohrung 1-2 in Z-Achse messen
—  Werkstiick kippen
(Werkstick wird rechnerisch um 90° gedreht)

—  Bohrung 1-2 in gleicher Reihenfolge in der X-Achse messen
—  Werkstlick zurtick kippen

- Funktion ,,Abstand und Winkel zwischen 2 Elementen”
aktivieren

Tn
m
vy
aae

N
O

ENIE:
e [

NECRERENEZ
=

g

I w9

2 )
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Bohrungen auswéhlen.
Wurden mehrere Bohrungen gemessen,
mit den Pfeiltasten die Merkmale auswahlen und mit den
Merkmalstasten A und B Ubernehmen.

Der Cursor zeigt das angewéhlte Merkmal an.

Bei 2 Merkmalen wird automatisch angewéhlt A = 1 B=2

—  Bestatigen

Bei der Winkelauswertung erscheint zuerst die Winkelangabe und
dann der Abstand (Hypotenuse)

4.5.4 Abstand und Winkel zwischen 3 Elementen @

Zwischen 3 Merkmalen (Bohrungen/Wellen), die nicht Gbereinander
liegen, kann der Winkel sowie der direkte Abstand berechnet werden.
Der Winkel wird immer in das Merkmal gelegt, dessen Nummer in der
Mitte der drei Nummern steht. Der Ursprung des Winkels liegt daher in
der Mitte des 2. Merkmals.

Der Bediener kann zwischen den Innen- und den AuBenwinkeln, sowie
den verschiedenen Abstédnden wahlen.

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Mit,,CE"“ alle Daten I6schen
—  2D-Taste drlicken

Auswahl:
- Kippwinkel manuell eingeben
- Kippwinkel messen
- 2D aktivieren
- Werkstlck kippen

s

B

ERIEI
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  gof. Kippwinkel eingeben (Standard 90°)

— 2D ON aktivieren

—  Bohrung 1 - 3 in Z-Achse messen

—  Werkstuck kippen
(Werkstlck wird rechnerisch um 90° gedreht)

— Bohrung 1 - 3 in gleicher Reihenfolge in der X-Achse messen

—  Werkstuck zurtick kippen

- Funktion Abstand und Winkel zwischen 3 Elementen aktivieren
—  Bohrung auswéhlen
Wurden mehrere Bohrungen gemessen, mit den Pfeiltasten die
Merkmale auswahlen und mit den Merkmaltasten A, B und C

Ubernehemen.

Bei 3 Merkmalen wird automatisch angewahlt
A=1B=2C=3

Der Cursor zeigt das angewéhlte Merkmal an.

63.476
157,493

=)
157.4%

c ALY 'anl
ety LE L8111
\ 21.65C
Ree 14'Dez 8910
o B\p
T @ 2D £3.476  40.160
> 2 @ 157.493 251463 <
5 @ 157,455  40.015
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Bestatigen

—  Mit den Pfeiltasten gewlinschtes Ergebnis mit dem Cursor
anwahlen und mit ON-OFF-Taste Ubernehmen.

—  Mit den Pfeiltasten kann ein weiteres Ergebnis ausgewahlt
und mit der ON-OFF-Taste Ubernommen werden.

—  Mit der CE-Taste wird der Messvorgang abgeschlossen.

- Mit der 2D-OFF-Taste wird die 2D-Funktion verlassen

- Al
. 3"_.—"}{-\}: 51 é.&é C 2
- o 14 Dlez B9:8
‘:\ém -—
=% 1 43,6693° < g"a' <
« B o
= 28 24.3d7se 13
S SO 51.4832°
= A-E 23,3744
e E-C Tr.9918
e A-C 112.4929
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4.5.5 Ausgleichskreis / Lochkreis O
Loch- oder Ausgleichskreis nennt man den Kreisdurchmesser von -7 o ™S
beliebig vielen Bohrungen oder Wellen. Der Kreisdurchmesser wird als N ®\ T /®
Ausgleichskreis nach der Gauf3schen Methode der kleinsten Summe der A {' \> o *\r
Quadrate der Abstéande der Bohrungs-/Wellenmittelpunkte vom b ,(\,Q//'i. / ___,7'\(\...’/1‘
Ausgleichskreis berechnet. S //\
Der Kreis-/Wellenmittelpunkt und der Kreisdurchmesser werden aus *\G}/
mind. 3 und max. 50 Bohrungen oder Wellen am 817 CLM berechnet. e, N
T
|
X
Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

- Mit CE alle Daten l6schen CE ».a
(DZC
| X |

— 2D - Taste driicken
- 2D - aktivieren
—  Bohrung 1-3 in Z-Achse messen

Im Display erscheint zuerst der Z-Wert, 'ig;zggg
82:513
dann der Durchmesser 18: 4%
18.421

—  Werkstlck kippen (Werkstlick wird rechnerisch um 90° gedreht) p2
—  Bohrung 1 — 3 in gleicher Reihenfolge in X-Achse messen | : " @

Im Display erscheint zuerst der Z-Wert, igé%
133.961
dann der X-Wert 1§g;$§g

—  Werkstuck zurtick kippen
- Lochkreisfunktion
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Der Lochkreis wird aus den Mittelpunkten der 3 Bohrungen

berechnet

Hinzufugen der Merkmale (Bohrungen/Wellen) die zur
Berechnung des Lochkreises verwendet werden

Abwéhlen der Merkmale (Bohrungen/Wellen) die zur

Berechnung des Lochkreises verwendet werden

Anzahl der Bohrungen / Wellen

—  Lochkreisberechnung aktivieren

Im Display erscheint
die Z-Koordinate,
die X-Koordinate

und der Lochkreisdurchmesser

Fehlermeldung erscheint wenn:

- keine genaue Zuordnung besteht
- Anzahl der gemessenen Bohrungen in den Achsen
unterschiedlich sind

2
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4.5.6 Koordinatentransformation - Werkstiick rechnerisch
ausrichten

Ein Werkstlck kann man nur ausrichten, wenn beide Achsen gemessen
wurden. Es kdnnen nur Bohrungen, Wellen, und Ausgleichskreise zur
Ausrichtung verwendet werden.

Bei manchen Werkstiicken befindet sich der Ursprung der
Werkstuckkoordinaten nicht am Rande des Werkstuicks, sondern in
Bohrungen oder Wellen.

Da die Koordinaten des Werkstiicks nicht parallel zu den Koordinaten
das Héhenmessgeréts verlaufen, missen diese umgerechnet werden.
Diese Umrechnung wird Koordinatentransformation oder rechnerisches
Ausrichten des Werkstlicks genannt.

Bei der Koordinatentransformation dienen zwei Wellen oder Bohrungen
dazu, den Ursprung und die X-Achse der Werkstlickkoordinaten
festzulegen.

Das Koordinatenkreuz des Werkstiicks wird in das zuerst gewéhlte
Merkmal gelegt. Die X-Achse (Abszisse) geht durch die beiden
angewahlten Merkmale. Die Z-Achse steht im ersten Merkmal
senkrecht auf der X-Achse. Zusatzlich kann das Koordinatensystem um
das Koordinatenkreuz gedreht werden.

Drehen des Koordinatensystems
Es gibt 3 Méglichkeiten zum Drehen des Koordinatensystems.

1. Die Transformation wird ohne dass das Koordinatensystem
gedreht wird durchgefihrt.

2. Die Transformation erfolgt Uber die X- und Z- Koordinaten des 2.
Merkmals. Aus den eingegebenen Koordinatenwerten wird der
Drehwinkel errechnet. Das Koordinatensystem wird dabei so
gedreht, dass das 2. Merkmal nicht auf der X-Achse liegt, sondern
an den eingegebenen Koordinaten.

3.  Die Transformation erfolgt ber den Drehwinkel. Der Drehwinkel
wird direkt eingetragen.
Positiver Drehwinkel = im Uhrzeigersinn
Negativer Drehwinkel = gegen Uhrzeigersinn
Der maximale Drehwinkel von +/- 180° darf nicht berschritten
werden.
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Mit,,CE"“ alle Daten I6schen

- 2D-Taste drlicken

—  gof. Kippwinkel eingeben (Standard 90°)

- 2D ON aktivieren

—  Bohrung 1-4 in Z-Achse messen

Im Display erscheint

der Z-Wert und

HH.
mnaa
T

der Durchmesser

[N E <Y S oY
SEE
O L
o=t
=D

—  Werkstick kippen
(Werkstlck wird rechnerisch um 90° gedreht)

—  Bohrung 1-4 in gleicher Reihenfolge in der X-Achse messen

—  Werksttick zuriick kippen

Im Display erscheint

69.
|« .3
der Z-Wert und {3 "33

der X-Wert £2. HGAa

»a
CE ».a
A X
t 2D
o\
ON
[—
N——
21
@?) = 69518 21 égxgzlmml
w @ 24 987 14 Tez 63:0
T @ 20 £9.476  40.160
2 @ 2T 157.493  25.463
5 5 @ 2D 157.4%6 48.013 <
4 @8 2T £3.518 4,927
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Funktion ,Koordinaten-Transformation“ aktivieren

Bohrung 1 und 4 mit den Pfeiltasten Uber den Cursor auswéhlen
und mit den Merkmalsymbolen A und B Gbernehmen.

In Bohrung 1 (A) wird der Koordinatenursprung / Nullpunkt gelegt.

Die X-Achse (Abszisse) geht durch Bohrung 1 (A) und
Bohrung 4 (B)

Kipprichtung des Werkstticks wéhlen

(Betrachtungsrichtung ist vom Hohenmessgerat zum Werkstick)

Kipprichtung rechts / im Uhrzeigersinn

Drehrichtung links / gegen Uhrzeigersinn

Art der Drehung des Koordinatensystems wéhlen

Die Transformation wird ohne Drehen des
Koordinatensystems durchgefiihrt

[ [ s
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
2. Uber Eingabe der Koordinaten des 2. Merkmals (Bohrung 4)
in X und / oder Z wird der Drehwinkel berechnet x1L,
(Sollwerte einer Zeichnung) Z
—  Z-Wert des 2. Merkmals (Bohrung 4) nach Zeichnung eingeben Koord. Tr [’E’Lg ation 2
., BEE
—  Mit ON/OFF-Taste bestatigen ON
OFFI
—  X-Wert des 2. Merkmals (Bohrung 4) nach Zeichnung eingeben
Eoord. Translation =
& . HEE
—  Mit ON/OFF-Taste bestatigen ON
OFFl
3. Eingabe des Drehwinkels ‘I v
N l’&,
Drehung im Uhrzeigersinn = positiver Winkel
Drehung gegen Uhrzeigersinn = negativer Winkel Kook, Fotation Hinkel
K. BEE
—  Mit ON/OFF-Taste bestéatigen
ON
OFFI
. =¥ 2D
Ansicht oy, S8y >
—o fLE-S:i 09: o
2g. 828
der Z-Achse 8- 225 > 1 @ 2D 7.000  40.1680 <
e 2 % 2D 98.820  25.463
(88 e B
und des Durchmessers 38: 4¢3 1| [<1] [3) (] (2]
240 O [k (55
P2
—  Werkstilck zurtick kippen D_
(Wechsel zur Ansicht in der X-Achse) X
Ansicht &= 2D
2.990 ?_']..Eii;L: _“'
der Z-Achse £2: 559 s
el S 1 @ 2D G608 8.080 <
2 w20 88.6828 =T.983
I ] 8r.291 TH.823
. o0 4 @0 2D H. 888 99,944
und X-Achse -7.363 —
1805 L) [<1) [ [e) (85 (B
—  Zum Verlassen des 2D-Modus 2D OFF-Taste betatigen 2D
OFF
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4.6

Konusmessung / Winkelbestimmung

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

An einem Konus soll der Winkel o bestimmt werden. Zur Messung muss
das Werkstlick um ein genaues Maf3 seitlich verschoben werden
kénnen. Dazu ist an der Messplatte ein Anschlag zu befestigen und ein
Endmaf3 zwischen diesen Anschlag und das Werkstick oder ggf. das
Hoéhenmessgeréat zu legen.

Benotigt wird ein Endmal3, das etwas kleiner ist als die Héhe des Konus.

Zum Antasten wird ein Messeinsatz mit einem zylindrischen Tastelement
verwendet. Er ist parallel zur Messplatte auszurichten.

Ablauf

Zylinder-Taster einmessen (Standard oder tber Nut),
siehe Kapitel 2.1

Endmaf3 zwischen Werkstick und Anschlag bringen, sodass das
Tastelement Gber dem niedrigeren Ende des Konus steht.

Antastung nach unten (Pfeil 1)
Endmaf entfernen und das Werkstlick gegen den Anschlag
schieben

Antastung nach unten (Pfeil 2)

Funktionstaste Konus betatigen

Folgende Meniiauswahl erscheint:

Merkmal A und Merkmal B mit der Pfeiltaste auswahlen
(mit den Funktionstasten A und B Glbernehmen)

Konusauswertung driicken und Abstand Maf3 10,000 eingeben

Bestéatigen — Winkel wird angezeigt

[1]

ON
OFF

1s
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4.7 Messen mit dem Kegeltaster

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Einsatzgebiete:

schnelle Koordinatenbestimmung an Werkstucken mit grober
Tolerierung (z.B. bei Lochbildern, Lochblechen, Gewinde . . .+/- 0,2 mm)

Ablauf:

—  Bohrung mit Kugeltaster messen.

Voraussetzung: Kugeltaster ist eingemessen. Bohrung muss
kleiner als Kegeldurchmesser sein, <30,00 mm

— gemessene Bohrungsmitte z.B. 207,516 mm notieren

—  Randelschraube 6ffnen und Standardtaster mit Kegeltaster
tauschen. Kegeltaster mit der R&dndelschraube wieder klemmen.

—  Taster Kalibrierung.

—  Kegeltaster auswéhlen.

—  Kegel Durchmesser eingeben

—  mit Kegeltaster Symbol bestatigen

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Neuer Nullpunkt mit dem Kegeltaster auf der Messplatte

—  Den Kegeltaster in der gleichen Bohrung zentrieren - Funktion
~Bohrung Mitte® driicken

Bohrungsmitte

Wichtig!

Beim Wechsel zum Standardtaster wieder Referenzpunkt auf der
Prufplatte anfahren und Standardtaster erneut kalibrieren.

207.530 | 402 o

) 2
x .
267, <

PIT S AEn
A =]
oHY (=] ood] A9 F fur

e
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4.8 Variable Funktionstasten

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.8.1 Distanzmessung

Die Differenz zwischen zwei gespeicherten Messergebnissen wird
berechnet.

Um eine Distanz zu berechnen missen 2 Merkmale ausgewahlt werden.

Das 817 CLM schlagt immer die zuletzt gemessenen Merkmale/Werte
vor, sofern deren Berechnung sinnvoll ist.

Mit den Pfeiltasten kann aber jedes beliebige Merkmal oder Ergebnis
gewahlt werden (DISP muss aktiviert sein).

Die gewéahlten Merkmale werden in der Merkmalanzeige A und B ange-
zeigt

Ablauf:
—  Antastung nach unten Flache F1

—  Antastung nach unten Flache F2

—  Distanz - Abstand 16.000 wird angezeigt

Im Display werden die Merkmale angezeigt mit denen die
Abstandsmessung durchgefiihrt wurde.

_>H4_

F5

16

Nut T

60

F6
F2

36
39

¥
¥
L

BRI
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

4.8.2 Symmetrie berechnen

Die Symmetrie (H6he einer horizontalen Mittelebene z.B. zwischen den —c=
Flachen einer Nut) zwischen zwei gespeicherten Messergebnissen wird

berechnet.
Um die Symmentrie zu berechnen, missen 2 Messergebnisse gewahlt
werden. :
Das 817 CLM schlagt immer die zuletzt gemessenen Merkmale/Werte F4
vor, sofern deren Berechnung sinnvoll ist. FS
Mit den Pfeiltasten kann aber jedes beliebige Merkmal oder Ergebnis o Nut ‘
gewahlt werden. F3 3
F6
o F2 8
8V ‘ N
SEE
Ablauf:

Antastung nach unten Flache F6

—  Antastung nach oben Flache F5

—  Symmetrie - MaB3 36.004 wird angezeigt

— Im Display werden die Merkmale angezeigt mit denen die
Symmetrie berechnet wurde.

Die H6he der Symmetrielinie bezogen auf den Nullpunkt wird angezeigt.
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

4.8.3 AUTO

Standardeinstellung - Auswahl fir weitere AUTO-Funktionen

4.8.4 Automatisch Nullpunkt setzen

Mit dem Symbol AUTO-Nullpunkt wird automatisch das vorherige
Messergebnisse zu Null gesetzt und das folgende Merkmal zu diesem
Bezug angezeigt.

Ist die Funktionstaste AUTO-Nullpunkt setzen einmal aktiviert bleibt die

Funktion solange bestehen, bis die Funktion wieder durch das Betétigen
der AUTO-Taste abgewahlt wird.

Ablauf:

—  Funktionstaste AUTO 1 x betatigen

—  Antastung nach unten Flache F1

—  Antastung nach unten Flache F2

Ergebnis: Maf3 16,000 in Bezug zu Flache F1

Das vorhergehende Merkmal wird automatisch zu Null gesetzt

Weitere Messung:

—  Antastung nach unten Flache F3

Ergebnis: Mal3 12,999 in Bezug zu Flache F2

—  Antastung nach unten Flache F4

Ergebnis: Mafl3 21,001 in Bezug zu Flache F3

AUTO
Fa
F5
© Nut T
F3 =
F6
© F2 3
F1d
AUTO
AUTO 01
- _
Y

L
5
i
5
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
4.8.5 Automatisch Distanz setzen
Mit dem Symbol AUTO-Distanz werden automatisch Messergebnisse AUTO
einer Funktion z.B. Antastung unten, und die Distanz zum vorherigen
Merkmal angezeigt.
Ist die Funktionstaste AUTO-Distanz Einmal aktiviert bleibt die Funktion |1_4
solange bestehen, bis die Funktion wieder durch das Betéatigen der F5
AUTO - Taste abgewahlt wird.
© Nut T
F3 3
F6
g F2 3
N : N
F1|¢e

Ablauf:

—  Funktionstaste AUTO 2 x betatigen

AuTO| |AUTO| |AUTO
o1 | |He
—  Antastung nach unten Flache F1
~
—  Antastung nach unten Flache F2 ( )
~_

Ergebnis:
Maf 26,002 und Distanz zu Flache F1 Abstand 16,001 wird angezeigt

Im Display wird das aktuelle Merkmal und gleichzeitig die Distanz
zur vorherigen Antastung angezeigt

Weitere Messung

—  Antastung nach unten Flache F3

Ergebnis:
Maf 39,001 und Distanz zu Flache F2 Abstand 12,998 wird angezeigt

Im Display wird das aktuelle Merkmal und gleichzeitig die Distanz
zur vorherigen Antastung angezeigt

p.‘_n.;.-_-lr.;.

s b Ly

r\\ .Illl"-:'\l‘_{l
DL.IG’"S'lS
OSSN
(00— B Gl
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

4.8.6 Relativer Nullpunkt

— Antastung nach unten Flache F4 Z

Nut T

16

F6
F2

36
28
39

26

m
-
10

= Ergebnis Maf3 60,001 wird angezeigt

OO0 =N
0l in in
(g N T gt |
] i |

—  Funktionstaste ,Nullpunkt setzen® betétigen, das zuletzt
gemessene Merkmal wird zum Werkstiick-Nullpunkt 01 und im 0,00
Display angezeigt. In diesem Fall Maf3 = 60,001

60,0018

0.000

OO0 =Jn

E2h
|

— Antastung nach unten Flache F4. Flache F4 wurde zu ,Null*
gesetzt.

= Ergebnis Wert 0,000 wird angezeigt

Siehe Werstlick-Nullpunkt 01

Alle weiteren Merkmale sind in Bezug zur Flache F4 zu verstehen
bis ein weiterer Werkstiick-Nullpunkt gesetzt, oder Nullpunkt 01
geldscht wird.

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM 77



Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

4.8.7 Absoluter Nullpunkt

—  Durch Betétigen der ABS-Taste wird der Nullpunkt wieder auf die
Messplatte gewechselt. ABS
und die Funktionstaste ,,0,00“ erscheint. O OO
I

Bezug Messplatte -

Alle weiteren Messungen stehen wieder in Bezug zur Messplatte

4.8.8 Merkmalanzeige

Die Funktionstasten Merkmalanzeige dienen der besseren Ubersicht.
Es werden immer die aktuellen Merkmale angezeigt, die eine sinnvolle
Berechnung zulassen. Die dritte Merkmalanzeige C wird nur bei der
Winkel- und Koordinatenberechnung im 2D-Modus benétigt.

- Merkmal A A
- Merkmal B
—  Merkmal C C
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5 Loschen, Speichern und Drucken von Messwerten

5.1 Loschen

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

5.1.1 Merkmale I6schen

CE-Taste betéatigen

Auswahl

- letztes Merkmal l6schen

- alle Merkmale I6schen

Durch Betétigen einer dieser Tasten wird entweder das letzte oder alle

Merkmale gel6scht.

Hinweis:

Sind mehr als 99 Merkmale vorhanden, wird immer automatisch das
erste Merkmal geldscht. Es erfolgt kein Hinweis, dass der Speicher voll

ist !

5.1.2 Eingabe lI6schen

- Den Cursor mit den Pfeiltasten nach der zu |6schenden Ziffer

positionieren

- Mit ,CE-Taste” die Ziffer I6schen

Hinweis:

Weitere Funktionen zum Thema ,Léschen” finden Sie unter Kapitel

6.14.7, Lésch-Menl

286, 258
196,944
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
5.2 Speichern von Messwerten
DATA
—  Durch langes Driicken der DATA-Taste erscheint folgendes
Mendifeld: — ﬁ q
1 Merkmal Abwéhlen 1 2 3
2 Merkmal Auswéhlen
3 Seitenvorschub
4 Ubertragung USB-Drucker E B
5 Ubertragung interner USB-Speicher -f
6 Ubertragung PC (RS232 OUT)
4 5 6
Zx
24,660 ™
25-'%60 12:4
T 92.852 45.016

—  Durch Betatigen der Speicher-Taste werden die Messwerte/
Merkmale in den internen USB-Speicher Ubertragen

5.2.1 Speichern von Messwerten auf PC
—  USB-Kabel mit USB Schnittstelle Typ B am Hé6henmessgerat

und an einer USB-Schnittstelle am PC verbinden.

Hinweis:
Die Daten werden unter der folgenden Dateien abgespeichert.

ACTUPART.TXT

ALLPARTS.TXT

Es werden nur die aktuellen Messwerte libertragen!

= Mabr_01TCLM (Fz) G |
Datei  Dowbeken Gk Foverden Eghras i

s [ wacheskzu
A Name Gole Ty Gatndert am
IICORRECT Duewordner 25.00.2007 10045
(1) acmpant 168 Teatdokument  25.00.2007 11:58
0 aupanrs KB Testdokuene 28012007 1184
T proar KD Testdohunert 25012007 1045
DEE KD Testdohument  25.00.3007 1:5

- < %

B ACTUPART - Editor =13

Datei Bearbeten Fgrmat Ansicht 7

z1 22 x1 x2
92,0520 45,0160

P\ ALLPARTS - Editor EI@IE

Datei Bearbeiten Format Ansicht 2
92,0520 45,0160
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

SELECT.TXT

Es werden immer alle Messwerte libertragen!

—  Sollen weitere Messwerte gespeichert werden, Speicher-Taste

erneut betatigen.

Die Daten werden wieder unter folgenden Dateien abgespeichert.

ACTUPART.TXT

ALLPARTS.TXT

Es werden nur noch die Messwerte libertragen, die noch nicht

gespeichert wurden!

SELECT.TXT

Es werden alle Messwerte, auch die, die schon gespeichert

wurden, libertragen!

Siehe auch Kapitel 6.13.6 USB-Speicher verwalten

I SELECT - Editor EJ@E|

Datei Bearbeiten Format Ansicht 7
62,0520 45,0160

P ALLPARTS - Editor

Datei Bearbeiten Format Ansicht 7

| 92,0520 45,0160
99,5160 10,0200

B\ ACTUPART - Editor

Datei Bearbeten Format Ansicht 7

z1l 22 =1 =2
92,0520 45,0160
90,5160 10,0200

Datei Bearbeiten Format Ansicht 7

92,0820 45, 0160 94, 5160 10,0200
92,0520 45,0160 99, 5160 10,0200
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5.3 Drucken von Messwerten

5.3.1 Einstellungen

unter ,Men(“ folgende Einstellungen vornehmen:

Bei der Ubertragung der Daten bzw. der Messwerte
kann der Bediener wéhlen zwischen:

Manuel Datenubertragung erst nach dem
Betétigen der ,DATA-Taste"
Automatisch Datenubertragung sofort nach

jedem Messwert

1 <-
2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkeit
4. Auflésung

5. Einheit

6. Sprache

7. Uhrzeit / Datum

8. LCD-Einstellungen

9. Akustisches Signal

2. DATA automatisch ein/aus
3. USB Drucker Menii
4, Schnittstelle RS 232 Out

10. Auto —AUS 5. DATA Parameter RS 232 Out 1. Manuell senden (DATA)
11. Quick-Mode 6. USB Spachef verwalten 2. Automatisch senden

12. Rechtwinkligkeit

13. Daten und Drucker

14. Fortgeschritten

1. <-
2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkeit
4. Aufldsung

5. Einheit

6. Sprache

7. Uhrzeit / Datum

8. LCD-Einstellungen

9. Akustisches Signal

1 <

10. Auto —AUS 2. DATA automatisch ein/aus

11. Quick-Mode 3. USB Drucker Menii 1. Ja

12. Rechtwinkligkeit 4. Schnittstelle RS 232 Out 1. <- 2. Nein
3.

13. Daten und Drucker Werksttickspeicher

14. Fortgeschritten

5. DATA Parameter RS 232 Out
6. USB Speicher verwalten 3. Protokollkopf bearbeiten

4. Protokollkopf Formulare - bearbeiten
5. Drucker : Papier - Format Zeilen

6. Titelzeile bearbeiten

7. Farbdrucker Ja/ Nein

8. Druckeridentifikation

1. Ja = Messwerte werden entweder manuell mit der
DATA-Taste oder automatisch zum Druck
vorbereitet, d.h. wenn eine Seite mit Messwerten
aufgefillt ist wird der Druck gestartet. Mit dem
Seitenvorschub kann auch individuell gedruckt
werden.

2. Nein = Messwerte werden nicht gedruckt.

3. Werkstiick-Speicher = wird sofort gedruckt.
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

5.3.2 Druckvorgang USB-Drucker

L] L
- Eme
USB Kabel mit USB Schnittstelle Typ A am Héhenmessgerat und USB l .
Kabel mit dem Drucker verbinden. Der Drucker wird beim AnschlieBen - m
automatisch erkannt.
™ - =
A
—  Durch langes Dricken der DATA-Taste erscheint folgendes
Menifeld: DATA
1 Merkmal Abwéhlen
2 Merkmal Auswahlen - N
3 Seitenvorschub g‘
4 Ubertragung USB-Drucker
5 Ubertragung interner USB-Speicher
6 Ubertragung PC (RS232 OUT) 1 2 3

M| |5

. =

—  Durch Betatigen der Drucker-Taste werden die Messwerte/
Merkmale zum USB-Drucker Ubertragen

Digimar 817 CM V1.00-16
10:16:05
Mon 08 Jan 2007

[im

Prifername : Max Mueller
Auftragsnummer: 212 343
Bezeichnung : Testteil Keine Temp.Korrektur.: 21.6°C
Bestellnummer : 400 500 600 Werkstick-Speicher
Nummer MeBfunktion MeBwert Z MeBwert X

1 @» Bohrung Mitte 0.000 0.000

1 @ Durchmesser: 40.158 40,159

2 @ Bohrung Mitte 88.020 -7.912

2 @ Durchmesser: 25.460 25.462

3 @ Bohrung Mitte 87.991 70.081

3 @ Durchmesser: 40.019 40.017

4 @ Bohrung Mitte 0.000 99.940

4 @ Durchmesser: 24.987 24.991
Hinweis:

Es kénnen nur HP Drucker mit der Druckersprache PCL 3 - GUI
verwendet werden. Die Fa. Mahr weist auf den HP 5940
Tintenstrahldrucker im Katalog hin. Dieser Drucker wurde getestet.
Far alle anderen Modelle gibt die Fa. Mahr keine Gewahr (iber eine
vollstandige Funktion.

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM 83



Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

5.3.3 Druckvorgang uber Statistikdrucker MSP2

RS 232 Verbindungskabel mit der RS 232 OUT Schnittstelle am

HOéhenmessgerat und am MSP 2 Drucker verbinden.

Standardeinstellung Opto-RS232 Duplex

Daten einzeln iibertragen

- DATA-Taste kurz driicken

Einstellungen am MSP2:

Daten komplett tibertragen

—  DATA-Taste lang driicken und Bildschirm-Taste betéatigen

Einstellungen am MSP2:

mit DATA-Taste am MSP 2 bestétigen

Siehe auch Kapitel 6.13.4 Schnittstelle RS232 OUT,
6.13.5 DATA Parameter RS232 Out

5.3.4 Weitere Erklarungen

Merkmal Abwé&hlen

Merkmal Auswéahlen
Seitenvorschub

Ubertragung USB-Drucker
Ubertragung USB Speicher
Ubertragung PC (RS232 OUT)

OO =

DATA

Schnittstelle
Opto duplex

DATA @

ASCII-Drucker
(Stat)  (DATA)

DATA

~ O] &
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Merkmale abwahlen

Es besteht die Mdglichkeit Merkmale aus einer aktuellen Merkmalsliste
abzuwahlen, z.B. Merkmale, die nicht zeichnungsrelevant oder auf3er-
halb der Toleranz sind.

- mit den Pfeil-Tasten

- das Merkmal anwéahlen
oder

- das Merkmal abwéahlen

Z. B. Merkmal 4 wurde abgewahlt

o
i

Merkmale auswéhlen

—  Mit dem Cursor die jeweilige Merkmalnummer anwéhlen

Durch Betétigen der Taste wird das Merkmal wieder aktiviert

Seitenvorschub

- Der Seitenvorschub kann benutzt werden, wenn z.B. Daten,
Grafiken, Merkmale auf ein 2. Blatt gedruckt werden sollen.

1
2
3
3
S
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6. Grundeinstellungen |venu

6.2 Entprellzeit

Beim Antasten auf ein Werkstulck prellt die Tastkugel fur
kurze Zeit, der Messwert ,zappelt".

Erst wenn sich die Tastkugel beruhigt hat, darf der
Messwert lbernommen werden.

Hierzu ist eine geringe Zeitkonstante ,die Entprellzeit*
im Standardfall von 1 Sekunde zu wahlen. Wenn der
Anwender selbst entscheidet, wann ein Wert
Ubernommen werden soll, dann muss die Zeitkonstante
sehr hoch sein (100 s ... 200 s).

Standardeinstellung Entprellzeit 1,0 s

6.3 Antastgeschwindigkeit

Das 817 CLM erlaubt die Wahl zwischen 5
verschiedenen Antastgeschwindigkeiten

im Messmodus.

Die Verfahrgeschwindigkeit betragt beim Verfahren mit

den Schnelltasten 40 mm/s
Standardeinstellung Geschwindigkeit 8 mm/s

6.4 Auflésung

Die Auflésung der Ergebnis-Anzeige wird angezeigt.
Standardeinstellung Auflésung 0,01 mm

6.5 Einheit

Sie kénnen zwischen der Einheit mm oder inch wahlen.
Standardeinstellung Einheit mm

6.6 Sprache

Der Dialog mit dem Anwender und alle Druckprotokolle
sehen in mehreren Sprachen zur Verfliigung:

2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkelt
4. Auflésung

5. Einheit

6. Sprache

7. Uhrzeit / Datum

8. LCD-Einstellungen
9. Akustisches Signal
10. Auto —AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

Entprellzeit 1.0(s)

1. <-
2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkeit

4. Auflésung

5. Einheit 1. 5 mm/s
6. Sprache 2. 8 mm/s
7. Uhrzeit / Datum 3. 11 mm/s
8. LCD-Einstellungen 4, 15 mm/s
9. Akustisches Signal 5. 20 mm/s

1. <

2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkeit

4. Auflésung

5. Einheit

6. Sprache 1. 0.0002 mm 0.00001 inch

7. Uhrzeit / Datum 2. 0.0005 mm 0.00005 inch

8. LCD-Einstellungen 3. 0.001 mm 0.0001 inch

9. Akustisches Signal 4. 0.005mm 0.0005 inch
5. 0.01 mm 0.001 inch

1. <-
2. Entprellzeit

3. Antastgeschwindigkeit
4. Auflésung
5. Einheit

6. Sprache

7. Uhrzeit / Datum 1. mm

8. LCD-Einstellungen 2.inch

9. Akustisches Signal

10. Auto —AUS |

<-

. Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
. Auflésung

. Einheit

S o> [GIFSEANNEE

. Uhrzeit / Datum 1. ENGLISCH
i 2. DEUTSCH
. LCD-Einstellungen
i f 3. FRANCAIS
9. Akustisches Signal
4. JAPANESE
10. Auto —AUS
i 5. CHINESE
11. Quick-Mode 5. Frel wehibare Sprache
12. Rechtwinkligkeit o el

13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

)
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6.7 Uhrzeit / Datum

In der Anzeige erscheinen die aktuelle Zeit und das
Datum. Mit den Cursortasten kann man die Daten
andern.

6.8 LCD-Einstellungen

— Mit den Pfeiltasten wird der Kontrast der
Anzeige heller oder dunkler eingestellt.

— Die Hintergrundbeleuchtung kann hell oder
energiesparend (leicht verdunkelt)
eingestellt werden.

6.9 Akkustisches Signal

Signalton aktivieren / deaktivieren

6.10 Auto-Aus

Das 817 CLM schaltet sich automatisch aus, wenn es
innerhalb einer vorgegebenen Zeitspanne nicht benutzt
wird. FUr diese Spanne kann ein Wert zwischen 1 und
99 Minuten eingegeben werden. Alle gemessenen
Werte werden beim Einschalten wieder angezeigt.
Werte gehen nicht verloren.

Die Hintergrundbeleuchtung der Anzeige wird ausge-
schaltet, wenn das Gerat langer als der eingegebene
Wert nicht bedient wird. Das Betétigen einer beliebigen
Taste schaltet die Hintergrundbeleuchtung wieder ein.
Standardeinstellung Auto-Aus 5 min
Standardeinstellung Hinterleuchtung 1 min

<-

. Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
. Auflésung

Einheit

prache

. Uhrzeit / Datum

. LCD-Einstellungen
9. Akustisches Signal
10. Auto — AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

oo U1 A W N P

08:48:32 Mon

08/11/2006 Die
Mit
Don

Fre

Son

<-

. Entprellzeit

. Antastgeschwindigkeit
. Aufldsung

. Einheit

. Sprache

. Uhrzeit / Datum
8. LCD-Einstellungen
9. Akustisches Signal
10. Auto —AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

NoO A WN R

Kontrast einstellen
Mit Pfeil-Tasten

CD Kontrast

L
L

CD Hinterleuchtung

1. Anzeige hell
2. Anzeige stromsparend

<-

Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
Auflésung

Einheit

Sprache

Uhrzeit / Datum

L CD-Einstellungen
9. Akustisches Signal
10. Auto — AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

ONOUTAWNE

1. Signalton ein
2. Signalton aus

<-

Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
Auflésung

Einheit

Sprache

Uhrzeit / Datum

L CD-Einstellungen
Akustisches Signal

10. Auto —AUS
11. Quick-Mode
12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

©CONOUTAWNE

Auto - Aus

10 (min)

Hinterbeleuchtung Aus 10 (min)
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6.11  Quick-Mode
Bei der Einstellung der Empfindlichkeit kann gewéahit
werden zwischen:

Die Art der automatischen Erkennung wird
unterschieden zwischen:

* Bei Ebene (Standardeinstellung) muss zwischen
Ebene und Bohrung mit der Umschalttaste am
Gerateful3 wie zuvor beschrieben umgeschaltet
werden. Das Symbol im Statusfenster zeigt an in
welchem Modi man sich gerade befindet. Bei dem
Symbol Ebene kdénnen nur ebene Flachen angetas-
tet und bei dem Symbol nur Bohrungen gemessen
werden.

* Bei Ebene / Bohrung erkennt das System im
+~Ebenen Modus“ automatisch ob eine Ebene oder
ein Extrempunkt (Maximum oder Minimum) einer
Bohrung gemessen werden soll.

Bei Antastung einer Ebene verfahren Sie wie zuvor
und warten bis die Ubernahme des Messwerts
durch das Ubernahmesignal bestétigt wird.

Beim Messen des maximalen oder minimalen
Punktes einer Bohrung verfahren Sie auch wie
zuvor. Sobald jedoch der Taster die Bohrung beriihrt
verschieben Sie Ihr Werkstiick, solange bis das
System automatisch den maximalen oder minimalen
Punkt der Bohrung gefunden und mit dem Signalton
quittiert hat.

Im ,Bohrung Modus“ kdnnen wie bei der
Standardeinstellung nur Bohrungen gemessen
werden.

6.12 Rechtwinkligkeit

Zum Ermitteln der Rechtwinkligkeitsabweichung eines
Werkstlicks kann verwendet werden:

— Inkrementaltaster P1514H
— Messuhr OPTO-RS232 Verbindung
(z.B. MarCator 1081, 1086, 1087)

siehe auch Punkt 4.4.2
Rechtwinkligkeitsbestimmung

Die S&ule des 817 CLM wird nach dem Zusammenbau
nicht extra ausgerichtet. Deshalb kann sie auf ihrer
L&nge von 600 mm eine Abweichung von bis zu

20 pm aufweisen. Beim Bestimmen der Rechtwinklig-
keitsabweichung mit einem elektronischen
Messsystem werden die Messergebnisse korrigiert.

1 <

2. Entprellzeit Quick Einstellung

3. Antastgeschwindigkeit 1. Fein - Langsam

4. Aufldsung 2. Mittel

5. Einheit 3. Grob - Schnell

6. Sprache

7. Uhrzeit / Datum

8. LCD-Einstellungen Quick Einstellung

9. Akustisches Signa 1. Q: Ebene

10_ AUl AUS 2. Q: Ebene Bohrung

11. Quick-Mode
12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

3. Q: Ebene Bohr. Welle

Standardeinstellung Fein / Ebene

Fein = sehr kurzer Anlauf
Mittel = kurzer Anlauf
Grob = groBBer Anlauf

* Bei Ebene / Bohrung / Welle erkennt das System
im ,Ebenen Modus* automatisch ob eine Ebene
oder ein Extrempunkt (Maximum oder
Minimum)einer Bohrung oder einer Welle gemessen
werden soll.

Bei Antastung einer Ebene verfahren Sie wie zuvor
und warten bis die Ubernahme des Messwerts
durch das Ubernahmesignal bestatigt wird.

Beim Messen des maximalen oder minimalen
Punktes einer Bohrung oder einer Welle verfahren
Sie auch wie zuvor. Sobald jedoch der Taster die
Bohrung oder Welle beriihrt verschieben Sie lhr
Werkstlck solange bis das System automatisch den
maximalen oder minimalen Punkt der Bohrung bzw.
Welle gefunden und mit dem Signalton quittiert hat.
Im ,Bohrung Modus® kdnnen wie bei der
Standardeinstellung nur Bohrungen gemessen
werden.

<-

. Entprellzeit

. Antastgeschwindigkeit
Auflésung

Einheit

Sprache

. Uhrzeit / Datum

. LCD-Einstellungen
. Akustisches Signal
10. Auto — AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten

1
2
3
4.
o8
6.
7
8
9

1. Input 1
2. Input 2

(OPTO-RS232)
(P1514 H)
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6.13 Daten und Drucker

6.13.2 DATA automatisch ein / aus

Bei der Ubertragung der Daten bzw. der Messwerte
kann der Bediener wahlen zwischen:

Manuell Datenlibertragung erst nach dem

<-

Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
Auflosung

Einheit

Sprache

Uhrzeit / Datum
LCD-Einstellungen
Akustisches Signal
10. Auto —AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit
13. Daten und Drucker
14. Fortoeschritten

©CONOOA WD

Betétigen der DATA-Taste
Automatisch Datenlbertragung sofort nach jeder
Messwertiibernahme

1. <-

3. USB Drucker Menti

4. Schnittstellenparameter RS 232 Out
5. Ubertragungsparameter RS 232 Out
6. USB Speicher verwalten

1. Manuell senden (DATA)
2. Automatisch senden

6.13.3 USB Drucker Menu

1 <
2. DATA automatisch ein/aus

3. USB Drucker Menl

4. Schnittstellenparameter RS 232 Out
5. Ubertr]
6. USB ¢

6.13.3.2 Messwerte drucken
1. <-
2. Messwerte drucken

3. Protokollkopf bear==

4. Protokollkopf Forn 1. Ja

5. Drucker : Papier - | 2. Nein

6. Titelzeile bearbeite 3. Werkstick-Speicher
7. Farbdrucker Ja/ N

— siehe Kapitel 5.3

6.13.3.3 Protokollkopf bearbeiten

8. Druckeridentifikation

Den entsprechenden Text eingeben. Uber jeder
einzugebenden Zeile wird der Text des Protokollkopf-
Formulars angezeigt.

Jede Zeile hat max. 28 Zeichen (die Zeilen-
nummerierung wird nicht gedruckt).

Mit den Pfeiltasten kann man sich frei auf allen geraden 1. <-
Zeilen bewegen — und dndern. 2_Messwert drucken
9 3. Protokollkopf bearbeiten |

4. Protokollkopf Formular - bearbeiten
5. Drucker : Papier - Format Zeilen

6. Titelzeile
Beispiel eines Protokollkopfs. Uhrzeit und Datum 7. Farbdruck %:Eﬂe&?gf
werden automatisch gedruckt! 8. Druckerig

3 > Auftragsnummer
4 > 300.400.500

5 > Bezeichnung

6 > Platte

DIGIMAR 817 CLM V124 10:48:58 Die 14 Dez. 2006

7 > |dentnummer
Priifername Karl Maier 8 > 111.222.333
Auftragsnummer 300.400.500
Bezeichnung Platte
|dentnummer 4.123.456

Wird ein Statistikdrucker z.B. MSP2 mit nur 24
Zeichen pro Zeile verwendet, so kann der Protokoll-
kopf nicht gedruckt werden!
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6.13.3.4 Protokollkopfformular bearbeiten

Das Protokollkopf Formular kann nach den Bed(irfnis-
sen des Bedieners angepasst werden.

Jede Zeile hat maximal 28 Zeichen (die Zeilen-
nummerierung wird nicht gedruckt).

Mit den Pfeiltasten kann man sich frei auf allen ungera-
den Zeilen bewegen — und &ndern.

— Umschaltung Grof3- / Kleinschreibung

6.13.3.5 Drucker: Papier-Format Zeilen

Standard sind 58 Zeilen pro Blatt fir DIN A4

6.13.3.6 Titelzeile bearbeiten

Der Standard-Text innerhalb der eingerahmten Titelzeile
ist:

1 <-

2. Messwert drucken
3. Protokollkopf bearbeiten
4. Protokollkopf Formular

. Drucker :

. Titelzeile
. Farbdruck
. Druckeric

o0~ o Ol

- bearbeiten

1 > Prufername

2>

3 > Auftragsnummer
4>

5 > Bezeichnung
6>

7 > |dentnummer

<

. Messwert drucken

. Protokollkopf bearbeiten

. Protokollkopf Formular - bearbeiten
. Drucker : Papier - Format Zeilen

. Titelzeile

. Farbdruck
. Druckeric

o ~ofgls wn e

Drucker : Papier-Format Zeilen 58

(Geratebezeichnung — Version — Uhrzeit — Datum)

DIGIMAR 817CLM V1.00-36 10:48:58 Do 14 Dez 2006-08-30

An Stelle dieses Textes kann der Anwender seinen
eigenen Firmenkopf eingeben.

Die max. 50 Zeichen kdénnen in zwei Zeilen von je 25
Zeichen eingegeben werden.

Am Kassenzetteldrucker wird kein Protokollkopf ge-
druckt.

Titelzeile bearbeiten

1. <-
2. Messwert drucken
3. Protokollkopf bearbeiten
4. Protokollkopf Formular - bearbeiten
5. Drucker : Papier - Format Zeilen

¢ Titazele bearbaen |
7. Farbdrucker Ja/ Nein
8. Druckeridentifikation

Beispiel

F. Maier GmbH, Uferstr. 5
00112 Musterstadt
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6.13.3.7 Farbdrucker Ja / Nein

6.13.3.8 Druckeridentifikation

Zeigt an, welcher USB-Drucker angeschlossen ist. Wird
beim Einstecken an die USB-Schnittstelle kurz im

Display angezeigt.

6.13.4 Schnittstelle RS232 OUT

Die Ubertragungsparameter der RS232-Schnittstelle

werden hier beschrieben.

Opto RS232 Duplex

Opto RS232 Duplex beinhaltet eine Baudrate von 4800

Bits und einer eingestellten Paritat von 7 Bits.

Datenformat:

1234.5678_mm<CR>

7. Farbdrucker Ja/ Nein

1 <

2. Messwert drucken

3. Protokollkopf bearbeiten

4. Protokollkopf Formular - bearbeiten
5. Drucker : Papier - Format Zeilen

6. Titelzeile bearbeiten

8. Druckeri
1. Schwarz - Drucker
2. Farb - Drucker

. <-

. Messwert drucken

. Protokollkopf bearbeiten

. Protokollkopf Formular - bearbeiten
. Drucker : Papier - Format Zeilen

. Titelzeile bearbeiten

. Farbdrucker Ja/ Nein

~NOoO O~ WNE

8. Druckeridentifikation

HP

Deskjet 5700
MY 49M 1X 13V 046W

1. <-

2. DATA automatisch ein / aus
3. USB Drucker Menu

4., Schnittstelle RS232 Out

5. DATA Parameter RS232 Out
6. USB Speicher verwalten

1. Opto RS232 Duplex
. Anwender RS2

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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Benutzerdefiniert RS232

1. <-
2. DATA automatisch ein / aus
3. USB Drucker Menli

4. Schnittstelle RS232 Out

5. DATA Parameter RS232 Out
6. USB Speicher verwalten

1. Opto RS232 Duplex

2. Benutzerdefiniert RS232

Baudrate wéhlen

1. 1200
2. 2400
3. 4800
4. 9600
5. 19200
6. 38400

Datenformat wahlen

1. keine Paritat 8 Bit

2. gerade Paritét 7 Bit

Betriebsart PC RS232

2. Handshake OFF

1. Handshake ON (CTS)

Die gewlnschte Baudrate
Ubertragungsgeschwindigkeit wéhlen

Datenformat wahlen:

Startbit Datenbit Paritat Stopbit
1. 1 non 1
2 1 even 1

Abschlie3end Betriebsart RS232 wahlen
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6.13.5 DATA Parameter RS232 OUT

Bei der Ubertragung der Daten bzw. Messwerte, kann
der Bediener wahlen, ob er nur:

- Koordinaten (Mitte)

- Durchmesser

- Koordinatenmitte und Durchmesser

zum Drucker oder Uber die RS232-Schnittstelle sendet

6.13.6 USB Speicher verwalten

1. <

2. DATA automatisch ein / aus
3. USB Drucker Menu

4, Schnittstelle RS232 Out

5. DATA Parameter RS232 Out

1 <

2. DATA automatisch ein / aus
3. USB Drucker Meni
4. Schnittstelle RS232 Out

6. USB Speicher verwalten

1. Nur Mitte
2. Nur Durchmesser

3. Mitte + Durchmesser

5. DATA Parameter RS232 Out
6. USB Speicher verwalten

1 <

2. Inhaltsverzeichnis USB Speicher
3. USB Speicher formatieren

ACTUPART aktuelle Messwerte — nur aktuell
gemessener Messwert

ALLPARTS alle Werte — alle Messwerte werden an
vorhandene Messwerte angehéngt

CORRECT Werkskorrekturtabelle nur zur Info

EXPORT File - Daten die exportiert wurden
PRG1 Bezeichnung Messprogramm
Achtung

USB - Speicher formatieren — bedeutet, dass alle Daten
im Speicher geléscht werden.

1 <

CORRECT 0 09:33  28/08/2006
ACTUPART .TXT 2200 10:15  28/08/2006
ALLPARTS .TXT 1440 10:15  28/08/2006

28/08 2006

28/08/2006

2. DATA automatisch ein / aus
3. USB Drucker Menli 1 <

4, Schnittstelle RS232 Out
5. DATA Parameter RS232 Out B Spe

6. USB Speicher verwalten

2. Inhaltsverzeichnis USB Speicher

Sind Sie sicher ?

2. Nein
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6.14 Fortgeschritten

In diesem Kapitel werden Funktionen beschrieben, die
fur fortgeschrittene Benutzer gedacht sind. Hier konnen
Anderungen im Detail durchgefuhrt werden.

Achtung:

Fehlerhafte oder unpassende Einstellungen kénnen
zu fehlerhaften Messergebnissen fiihren!

6.14.2 Temperatur - Kompensation

Wenn in unklimatisierten Rdumen oder mit warmen
oder kalten Werkstiicken gearbeitet wird,

kann durch Berlcksichtigen der Werkstucktemperatur
eine erhbhte Messgenauigkeit erreicht werden. Dazu
werden die Temperatur des Werkstiicks und der
Ausdehnungskoeffizient des Werkstlickmaterials
eingegeben. Die am Werkstick gemessenen Mal3e
werden damit gegenulber einer Bezugstemperatur von

20°C kompensiert.

Wichtige Voraussetzungen:

- Die Umgebungstemperatur muss stabil sein

- Die Temperatur des H6henmessgerats und des
Werksticks missen genau erfasst werden.

- Der Ausdehnungskoeffizient des Werkstiicks muss

bekannt sein

(Achtung: Werkstiickzusammensetzung).

. <-

. Entprellzeit
. Antastgeschwindigkeit
. Auflésung

. Einheit

. Sprache

. Uhrzeit / Datum

. LCD-Einstellungen

9. Akkustisches Signal
10. Auto —AUS

11. Quick-Mode

12. Rechtwinkligkeit

13. Daten und Drucker

14. Fortgeschritten I

O~NOUITAWN B

Bei falscher Handhabung und Eingabe der bené-
tigten Parameter werden keine korrekten Mess-
werte erzielt.

1. keine Temperatur Kompensation
(Standardeinstellung)

2. Temperatur Werkstiick und Temperatur der Saule
sind gleich

3. Eingabe der Temperatur des Werksticks
(Werkstlck sehr warm — und Messung in einem
temperierten Raum bei 20°C).

Ausdehnungskoeffizienten-Beispiele
a in 10 hoch -6 / K bei 20 °C:

. <-
. Temp. - Kompensation

. Taster kalibrier - Parameter
. Funktionstasten

. Passwort eingeben

. Korrekturen

. Lésch — Ment

1. Keine Temp. Korrektur
2. T. Werkst. = T. Saule
3. Eingabe T. Werkstuick

- Chromstahl 10,0

- Eisen 12,1

- Aluminium 23,8

- Messing 18,0

- Grauguss 11,8
Werkstuicktemperatur
20.000

Ausdehnungsk. pm/m/°

1
2
3
4
5
6
7
8

. Sprach-Text-Datei importieren (USB)

11.000
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6.14.3 Taster Kalibrier Parameter

Fir den mitgelieferten Einstellblock sind folgende Mafe
vorgegeben:

Nutbreit =12,700 mm
Stegbreite = 6,350 mm
Startpunkt = 92,000 mm

Bei der Verwendung eines anderen Einstellblocks,
kdénnen die Parameter gedndert werden.

6.14.4 Funktionstasten

Es besteht die Méglichkeit spezielle Funktionen zu
hinterlegen.

Z.B. dass bei einer Bohrungsmessung nur der Durch-
messer abgespeichert werden kann.

1 <

2. Temp. - Kompensation

3. Taster kalibrier - Parameter

4. Funktionstasten
5. Passwort eingeben
6. Korrekturen

7. Lésch — Ment

8. Sprach-Text-Datei importieren (USB)

T.-Konst. Nut-Breite
12.700

Taster Kalib. Steg
6.350

T.-Konst. Nut-Hohe
92.000

. <-

. Temp. - Kompensation

. Taster kalibrier - Parameter
. Funktionstasten

. Passwort eingeben

. Korrekturen

. Losch — Meni

00 ~N O CIERWN -

. Sprach-Text-Datei importietl

1. F3: Nullpunkt setzen
2. F3: Durchmesser speichern

@ 197.4
e

25.4

=]
a7
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6.14.5 Passwort eingeben

Um Messprogramme und Messwerte vor
unberechtigtem Zugriff zu schiitzen, kann ein Passwort
eingegeben werden. Zuerst wird nach dem alten
Passwort gefragt. Wurde noch kein Passwort
eingegeben, so ist die ON/OFF-Taste zu betatigen. Nun
erscheint der Text

,Neues Passwort“,

das neue Passwort kann eingegeben werden.

Beim einer wiederholten Abfrage muss zuerst das ,Alte
Passwort“ eingegeben werden.

Sollten alle Anwender das Passwort vergessen haben,
so kann dieses durch einen Reset geléscht werden.

Siehe Punkt 10.2 , Initialisierung des internen
Speichers*

6.14.6 Korrekturen

Die hohe Genauigkeit des 817 CLM wird durch
rechnerische Korrekturen erreicht. Der Anwender kann
fur jeden Kanal eine Korrekturtabelle anlegen. Die ab
Werk fest programmierte Korrekturtabelle kann nicht
verandert oder Uberschrieben werden.

Die Korrekturtabellen sind vor allem dann nutzlich,
wenn lange Messeinséatze, Messuhren, Messschieber
etc. verwendet werden.

Die Messgenauigkeit von Mahr-H6henmessgeraten ist
nur mit Standard-Messeinsétzen und der Mahr-
Korrekturtabelle gewéhrleistet.

Der Messmitteltyp, mit welchem eine Korrekturtabelle
angelegt wurde und die Nummer des Kanals werden
gespeichert. Wird ein korrigiertes Messmittel an einen
anderen Kanal oder ein anderer Messmittel-Typ an den
korrigierten Kanal angeschlossen, so fuhrt der Rechner
keine Korrekturen aus.

Zwei vom selben Messmittel-Typ weisen verschiedene
Messfehler auf und missen demnach unterschiedlich
korrigiert werden!

Wird daher versehentlich ein anderes Messmittel vom
gleichen Typ angeschlossen, so verwendet der Rechner
die falsche Korrekturtabelle!

Sind beide Korrekturen (Anwender und Werk) aktiviert,
sind beide mit einem Stern gekennzeichnet. Das
bedeutet, dass z.B. in der Werkskorrektur nur die
Korrektur flr die Z-Achse aktiviert ist und in der
Anwenderkorrektur die Rechtwinklichkeit.

1 <-

2. Temp. - Kompensation
3. Taster Kalib. - Parameter
4. Funktionstasten

5. Passwort eingeben

Altes Passwort

6. Korrekturen

7. Loésch — Men
8. Sprach-Text-Datei importie

Neues Passwort

1. <-
2. Temp. - Kompensation
3. Taster Kalib. - Parameter
4. Funktionstasten
5. Passwort eingeben

T
7. Losch — Menu
8. Sprach-Text-Datei importieren (USB)
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6.14.6.2 Werks-Korrektur

Die ab Werk festgelegte Korrekturtabelle fir das 817
CLM wird verwendet. Normalerweise wird sie
automatisch fur das an Kanal 1 angeschlossene
Héhenmessgerat gewahilt.

Der Stern deutet darauf hin, dass die Werkskorrektur
aktiv ist.

Fir den Anwender ist das Andern in der Werkskorrektur
nicht moglich.

6.14.6.3 Anwender-Korrektur

Eine zuvor vom Anwender erstellte Korrekturtabelle fir
ein beliebiges Messgeréat wird aktiviert. Im Display weist
der Text ,Korrektur darauf hin.

Der Stern deutet darauf hin, dass die
Anwenderkorrektur aktiv ist.

6.14.6.4 Korrektur Z neu anlegen

Siehe Kapitel 10.4 Kundenkalibrierung

6.14.6.5 Korrektur Tabelle drucken

Aktuelle Anwender-Korrekturtabelle wird gedruckt.

Siehe Kapitel 10.4 Kundenkalibrierung

1. <-
2. Werks-Korrektur
. Anwender-Korrektur
4. Korr. Z neu anlegen
5. Korr. Tabelle drucken
6. Rechtw. korrigieren
7. Service Menl
8. Embedded service tests

Werks-Korrektur
Korr. nur Z Achse
Korr. nur Rechtwink.
Z-Achse + Rechtwink.

1 <

2. Werks-Korrektur
3. Anwender-K orrektur

|

4. Korr. Z neu anlegen

5. Korr. Tabelle drucken
6. Rechtw. korrigieren

7. Service Menu

8. Embedded service tests

Anwender-K orrektur
Korr. nur Z Achse
Korr. nur Rechtwink.
Z-Achse + Rechtwink.

1 <-

2. Werks-Korrektur

3. Anwender-K orrektur

4. Korr. Z neu anlegen
5. Korr. Tabelle drucken
6. Rechtw. korrigieren

7. Service Meni

8. Embedded service tests

1. <-

2. Werks-K orrektur

3. Anwender-Korrektur

4. Korr. Z neu anlegen
I

6. Rechtw. korrigieren

7. Service Menl
8. Embedded service tests

*
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6.14.6.6 Rechtwinkligkeit korrigieren

Mit einem Inkremental-Taster wird eine

Rechtwinkilgkeitsprifung fir die Anwender-Korrektur

durchgefuhrt.

Siehe Kapitel 10.4 Kundenkalibrierung

6.14.6.7 Service Meni

Dieses Menii ist ausschlieBlich dem Mahr-Service

vorbehalten.

6.14.6.8 Embedded service test

Dieses Menii ist ausschlieBlich dem Mahr-Service

vorbehalten.

6.14.7 Losch Ment

6.14.7.2 Standard Parameter

Folgende Schnittstellen- und Grundeinstellungs-
Parameter werden auf die werkseitig vordefinierten

Werte gesetzt:

- Sprache Englisch

- Auflésung 0,001 mm

- Plausibilitatsfaktor 1,0

- Antastgeschwindigkeit 8 mm/s

- Entprellzeit 1,0s

- Temperatur Héhenmessgerat 20 °C

- Temperatur Werkstlck 20 °C

- Ausdehnungskoeffizient 11,0

- Auto-Aus 5 Minuten

- Hinterbeleuchtung Aus 1 Minute

- Druckerpapier Formatlange 58 Zeilen (DIN A4)
- Kippwinkel 90°

- Gerate Faktoren 1,00

- Opto RS232 Duplex 4800 Baud,

7 Bit, gerade Paritat

1 <-

2. Werks-Korrektur

3. Anwender-Korrektur

4. Korr. Z neu anlegen

5. Korr. Tabelle drucken
7. Service Menli

8. Embedded service tests

1 <-

2. Werks-Korrektur

3. Anwender-Korrektur
4. Korr. Z neu anlegen

5. Korr. Tabelle drucken Kundendienst Passwort

6. Rectw. korriieren 1.000
7. Service Menl

8. Embedded service tests

1 <-

2. Werks-Korrektur

3. Anwender-Korrektur
4. Korr. Z neu anlegen

5. Korr. Tabelle drucken Kundendienst Passwort
6. Rechtw. korrigieren 1.000
7. Service Menii '

8. Embedded service tests

1. <-
2. Temp. - Kompensation
3. Taster Kalib. - Parameter

4. Funktionstasten
5. Passwort eingeber ; .

6. Korrekturen 2. Standard - Parameter

3. Massenspeicher : Alle Messprogramme
4. Massenspeicher : Alle Messwertdateien
5. Geréte-Korrektur-Tabellen

6. Produktionsdaten-Tabellen

7. Alles Loéschen

Sind Sie sicher ?

geléscht werden:

- Gespeicherte Messwerte im Messwertspeicher
- Messwertausdruck wird nicht mehr ausgefuhrt
- Offset der Koordinaten-Transformation

- Werkstlck-Nullpiinkte
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6.14.7.3 Massenspeicher — alle
Messprogramme

Ldscht alle Messprogramme im Speicher

6.14.7.4 Massenspeicher — alle
Messwertdateien

Léscht alle Messwertdateien im Speicher

6.14.7.5 Gerate-Korrektur-Tabellen

Léscht die gewéhlte Korrekturtabelle, die der Anwender
erstellt hat.

6.14.8 Sprach-Text-Datei importieren (USB)

Mit dieser Funktion kdnnen Sie eine zusatzlich Sprache
im Speicher installieren. Voraussetzung ist, dass diese
Sprache als Textdatei libersetzt wurde.

Siehe Kapitel 10.3 ,Einspeichern weiterer Sprachen”.

6.14.9 Antastung Parameter

- Automatische Tasterabhebung ein
- Automatische Tasterabhebung aus

Bei der automatischen Tasterabhebung hebt der Taster
nach einer Antastung automatisch ab (fest eingestellter
Parameter 2 mm). Tasterabhebung aus, bedeutet, dass
der Taster nach einer Antastung seine Position
beibehalt.

6.14.7.6 Produktionsdaten-Tabellen

Loscht die Texttabellen mit Informationen Uber die
Produktionsbedingungen.

siehe Kapitel ,8. Statistik"

6.14.7.7 Alles Loschen

Ldscht alle Daten des Speichers. Die oben genannten

MenUpunkte 2-6 werden ausgefiihrt.

Um ein versehentliches Léschen zu verhindern, muss

jeder Léschbefehl zur Sicherheit mit

»oind Sie sicher” und JA / Nein und gegebenenfalls mit
einem Passwort bestatigt werden.

1. <-

2. Temp. - Kompensation
3. Taster Kalib. - Parameter
4. Funktionstasten

5. Passwort eingeben

6. Korrekturen

7. Losch — Menl

8. Sprach-Text-Datei importieren (USB

9. Antastung Parameter

Copy , FOREIGN.H* on file system DOS
Then press any key to read the file to leave,
Press on CE!

1. <-

2. Temp. - Kompensation

3. Taster Kalib. - Parameter

4. Funktionstasten

5. Passwort eingeben

6. Korrekturen

7. Losch — Meni

8. Sprach-Text-Datei importieren (USB
9. Antastung Parameter

1. Automatische Tasterabhebung ein
2. Automatische Tasterabhebung aus

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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7. Messprogramm

Das 817 CLM kann den Ablauf einer Messung speichern
und daraus selbst ein Messprogramm erstellen.

Um wiederkehrende Messabl&dufe zu automatisieren,
kénnen Messprogramme erstellt werden. Da jedes
Merkmal in einem Prifplan genau festgelegt werden
kann, ist es moglich die gemessenen Werte so zu
speichern, dass sie jederzeit eingesehen und statistisch
ausgewertet werden kénnen.

Max. 40 Messprogramme kdnnen im Massenspeicher
dauerhaft gespeichert werden. Bis zu 8000 Messwerte
kénnen im Messwertspeicher abgelegt werden. Alle
Uber ein Messprogramm registrierten Messwerte
werden unter dem gleichen Dateinamen wie das
Messprogramm gespeichert. Dateinamen dirfen max.
15 Zeichen aufweisen.

Grundlagen sind:

- Taster richtig einmessen

- geeignete Entprellzeit einstellen

- alle im Speicher gemessenen Maf3e l16schen

- Werkstlck vollstdndig messen (auch
Rechenfunktionen wie Abstand, Symmetrie...)

PROG

1
2
3
4
5.
6
7
8
9

. <-
. Lernprogramm erstellen

. Neues Messprogramm erstellen

. Bestehendes Messprogramm bearbeiten

. Eingriffsgrenzen (Messwerte)

. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

. Menli Messprogramm Verwaltung
. Menl Messwertdateien Verwaltung
10.Programm START

Messprogramm drucken

7.2 Lernprogramm erstellen

—_

. Mit CE — Taste alle Merkmale im Speicher I6schen

2. Das Werkstuck komplett messen und ggf.
Berechnungen durchfiihren.

3. PROG-Taste driicken und ,Lernprogramm erstellen”
wéhlen.

4. Sie k6nnen nun die am haufigsten auftretende
Toleranz als Standard-Toleranz eingeben. Die
Toleranzen kénnen nachtraglich im Mendpunkt 7.3
geandert werden.

5. AbschlieBBend muss dem Programm ein Namen
vergeben werden (max. 15 Zeichen).

6. Durch Programm START wird das Lernprogramm

gestartet

Ist ein Programmname schon vorhanden, kann mit dem
Zahlenblock der neuen Namen eingegeben worden.

»a

CE »a
D »a
PROG

1

© 00 ~N O U1~ WHN

=

0. Programm Start T

. <-
. Lernprogramm erstellen

. Bestehendes Messprogramm bearbeiten
. Neues Messprogramm erstellen

. Messprogramm drucken
. Eingriffsgrenzen (M

. Eingriffsgrenzen (Toler
. Menl Messprogramm

. Menl Messwertdateien

Standard-Toleranzen:
0.100

Programm speichern

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TEST1 09:59 04/Sep/06 1175
TEST5 10:18 04/Sep/06 587
Neuer Dateiname TEST1

100
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7.3 Neues Messprogramm erstellen

Ein Messprogramm kann auch direkt am Bedienrechner
unabhéngig vom Messgerét erstellt werden. Das erlaubt
z.B. ein Messprogramm im Buro der Arbeitsvor-
bereitung zu erstellen. Vorher sollte festgelegt werden,
in welcher Reihenfolge die Messungen ausgefihrt
werden sollen. An den Stellen, an denen spéter evil.
noch Messschritte eingefligt werden sollen, sollten
vorsorglich ein oder mehrere Messschritte leer gelas-
sen werden.

Im folgenden MenUpunkt wird erklart, wie man Einstel-
lungen, Anderungen am Protokollkopf, Programmkopf,
Programmeschritt, z.B. Toleranzen, Nennwerte, etc.
durchfahrt.

7.3.2 Programmkopf bearbeiten

1 - Einzelablauf
Bei Eingabe Nein wird das Werkstick ohne Abfrage
gemessen

Bei Abfrage Ja erscheint folgende Abfrage nach jedem
Messschritt im Display:

2 - Positionieren

Ja

Das Héhenmessgerat positioniert das Tastelement vor
jeder Messung automatisch auf die Hohe des
Merkmals. Die Positions-Wartezeit wird in Sekunden
eingegeben.

Nein
Es erfolgt ein direktes Antasten ohne Zwischenposition.

3 - Plausibilitats-Faktor

Die Plausibilititsgrenzen ergeben sich aus der
Multiplikation der Abmaf3e mit dem hier eingegebenen
Faktor. Bei einem Faktor 1,0 sind alle Masse aufB3erhalb
der Toleranz nicht plausibel und missen vom Anwender
entweder angenommen oder abgelehnt werden, selbst
wenn nicht im ,Einzeltakt-Ablauf‘ gearbeitet wird.
Unplausible Messwerte werden nicht automatisch
gespeichert!

4 - Werkstuck/StichprobengréBe

Hier wird festgelegt, wie viel Werkstiicke eine Stichpro-
be enthalt (0-250). Die gewlinschte StichprobengréBe
eingeben und mit ON/OFF bestéatigen.

Nachdem eine Stichprobe vollstéandig geprift wurde,
wird der Programmablauf beendet.

Bei einer StichprobengréBe < 2 wird nichts berechnet
(Statistik). Im Display wird links oben die Anzahl der
Ablaufe und die aktuelle Merkmalnummer angezeigt.

1.
2.
3.
4
5.
6
7
8.
9
1

<-
L ernprogramm erstellen

Neues Messprogramm erstellen

. Bestehendes Messprogramm bearbeite

Messprogramm drucken

. Eingriffsgrenzen (Messwerte)

. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)
Menl Messprogramm Verwaltung

. Menii Messwertdateien Verwaltung
0.Programm START

1 <

2. Prog.-Kopf bearb.
3. Prog.-Schritt bearb.
4. Protokollkopf bearb.
5. Speichern

I6schen

Positions-Wartezeit

0.500

Plausib.-Faktor

1.000

Anzahl der Ablaufe

1. Einzelablauf : Nein
1. Einzelablauf : Nein
2. Positionieren : Nein
3. Plausib.-Faktor : 1.000
4. Werkstiick/Strichpr 12
5. Programm-Ende mit : Stop nach Werkst
6. Ueberwachungsfaktor ~ : 1.000
7. Koordinatenversatz : 0.000 0.000
8. Eingabe Werkstiicknr.  : Nein
— | X |
> | B | = ((»a @
| X | X |
weiter stop I6schen alles  Produktions-

daten

8/ 7

Aktuelles Merkmal
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5 - Programm-Ende mit

Stop nach Werkstiick

— nach einem Programmablauf erscheint folgende
Abfrage: Abbrechen oder Fortsetzen mit dem
nachsten Werkstuck.

Fortsetzenl . . . . 1. Stop nach Werkstck
— sobald ein WerkstUck fertig gemessen ist, wird das 2. Fortsetzen ..............

nachste gepruift. In diesem Fall kann das Programm

trotzdem abgebrochen werden.

6 - Uberwachungsfaktor

Um nicht nach jeder Stichprobe alle Regelkarten

anschauen zu missen, kann das 817 _CLM Warnungen Ueberwachungsfaktor -
anzeigen, um den Anwender auf gewisse Regelkarten 1.000
aufmerksam zu machen.

Die Warngrenzen ergeben sich aus der Multiplikation

der Eingriffsgrenzen mit dem hier eingegebenen Faktor.
Beispiel: Bei einem Faktor 0,9 geht eine Warnung,

sobald ein Mittelwert oder eine Spannweite bis zu 90%
an die Eingriffsgrenzen herankommt.

7 - Koordinatenversatz

Dieses Feld wird nur verwendet, wenn sowohl mit
Koordinatentransformation als auch mit automatischem
Positionieren gearbeitet wird. Hier soll in beiden Achsen
die Héhe der Werkstlickkoordinaten gegenuber der

Koordinatenversatz
1.000 Z

Koordinatenversatz
1.000 X

Messplatte eingegeben werden. Bei Lern-
Programmierung werden diese Werte automatisch
gesetzt.

8 - Eingabe Werksticknummer

JA

Der Anwender kann jedem Werkstlick eine Nummer
zuweisen. Diese Nummer wird mit dem Namen des
Messprogramms gespeichert. Beim Starten des
Messprogramms kann der Anwender die angezeigte
Werksticknummer bestatigen oder eine neue
eingeben.

Vorteil dieser Funktion ist, dass bei der
Datenauswertung oder bei Einzelwertprotokollen gezielt
nach einer bestimmten Werkstiicknummer gesucht
werden kann. Es ist auch mdglich, mehreren
Werkstiicken dieselbe Nummer zuzuweisen.

Nein
Die Werkstticknummer, die beim Starten des

Messprogramms angezeigt wird, wird nach jeder
Messung um 1 erhoht.
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7.3.3 Programmschritt bearbeiten

Zu jedem Programmschritt werden die Parameter
eingegeben. Die Seite fir einen Programmschritt sieht
folgendermaf3en aus.

Schritt 01 Merkmal

Gruppe :0 Gruppe : Hauptgruppe
Messfunkt. T XXXX Komment

Sollwert : 3.500 Kanal : 0

O. Abmass 0.100 OEGX : 3.560

U. Abmass -0.100 OUE X 1 3.440

Paret. OT 1.000 OEGS : 0.040

Paret. UT 1.000 UEGS : 0.000

=12 (7]

Erlauterungen:

Schritt

Die Programmschrittnummer soll eine Zahl zwischen 1
und 100 sein. Um den Inhalt eines Programmschrittes
anzuzeigen. Die Schrittnummer wird automatisch um 1
erhéht, nachdem ein Programmschritt bestatigt wurde.

Gruppen-Nummer (linke Spalte)

Nummer einer Gruppe von Programmschritten, die es
erlauben, mit einem Messprotokoll

eine ganze Werkstlckfamilie zu verwalten. Wenn bei
manchen Werkstick-Typen einzelne Messungen nicht
in jedem Fertigungslos vorkommen, so kann diesen
eine besondere Gruppennummer zugeteilt werden,
welche nur dann abgearbeitet wird, wenn dies mit
Programmestart gewlnscht wird.

Gruppe (rechte Spalte)

Jeder Gruppe kann ein Name zugeordnet werden. Der
Name wird zum Abarbeiten des Messprogrammes nicht
unbedingt gebraucht. Die Liste aller Untergruppen-
namen wird jedoch vor dem Start des Messprogramms
angezeigt.

Messfunktion

Die angezeigte Messfunktion wird Gbernommen, wenn
das Feld verlassen wird. Ein Programmschritt ohne
Mess-, Rechenfunktion gilt als nicht programmiert.
Die Funktionen Bohrung, Welle, Nut, und Polar-
koordinatenberechnung verwenden 2 Programm-
schritte. Der Ausgleichskreis bendtigt 3 Programm-
schritte.

Mit Hilfe folgender Tasten, kann man sich im
Eingabefeld bewegen:

+ /- von Programmschritt zu Programmschritt

blattern

Cursortasten links-rechts innerhalb einem
Eingabefeld

Tab-Funktion - von einem zum anderen
Eingabefeld

Springen auf Startposition (Schritt __ 1)

Umschaltung GroB3- und Kleinschreibung

%) B

Merkmal
Dem Merkmal wird ein Name mit max. 11 Zeichen
(alphanumerisch) gegeben.

Sollwert
Das Sollmass in mm oder inch eingeben.

Oberes AbmaB (O.AbmaB)
Wird relativ zum Sollmaf eingegeben z.B. 0.015

Unteres AbmaB (U.Abmaf)
Wird relativ zum Sollmaf eingegeben z.B. -0,015

Pareto obere / untere Toleranz (Paret. OT / UT)
Dazu ist die Gewichtung des Merkmales fir MaBe
auBerhalb der oberen und unteren Toleranz
einzugeben.

Gemessene Merkmale kénnen auch attributiv in einem
Paretodiagramm ausgewertet werden.

Dabei gelten alle MaB3e auBerhalb der AbmaB3grenzen
als ,schlecht” und innerhalb als ,gut®.

Kommentar

Hier kann ein Kommentar eingegeben werden, der fir
den folgenden Messschritt wichtig sein kann. Der Text
wird gleichzeitig mit dem Messergebnis des aktuellen
Messschrittes angezeigt.

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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Kanal

Sind mehrere Messgerate angeschlossen, wird hier
festgelegt, mit welchem Messgeréat die Messung
ausgefuhrt werden soll.

Z.B. 817 CLM = Kanal 1

Messschieber 16 EX = Kanal 2

Theutl 2 ¢
i 54 .910 | zs.i% ™
Gy 10
1 InPutl .la-._i'
8 e g 1
3 Ineuti s4.

Alle folgenden Schritte werden nur gebraucht, wenn im
Programmkopf unter ,Werkstiick/Stichprobe:“ eine Zahl
groéBer als 1 eingegeben wurde. Sollten die Eingriffs-
grenzen nicht bekannt sein, so kann das Gerat diese
entweder auf Grund der Toleranzgrenzen oder der
gespeicherten Messwerte berechnen.

7.3.4 Protokollkopf bearbeiten

Den entsprechenden Text eingeben. Uber jeder einzu-
gebenden Zeile wird der Text des Protokollkopf-Formu-
lars angezeigt.

Jede Zeile hat max. 28 Zeichen (die Zeilen-
nummerierung wird nicht gedruckt).

Mit den Pfeiltasten kann man sich frei auf allen geraden
Zeilen bewegen — und &ndern.

Siehe auch Punkt 6.13.3.3

7.3.5 Speichern

Geénderte Daten werden flir das aktuelle Programm
gespeichert.

OEG X

Die obere Eingriffsgrenze des Mittelwerts der
Stichproben eines Merkmals eingeben

z.B. 10.008

UEG X

Die untere Eingriffsgrenze des Mittelwerts der
Stichproben eines Merkmals eingeben
z.B.9.988

OEG R oder OEG S

Die obere Eingriffsgrenze der Spannweite (R) oder der
Standardabweichung (S) der Stichproben eines
Merkmals eingeben z.B. 0.008

UEG R oder UEG S

Die untere Eingriffsgrenze der Spannweite (R) oder der
Standardabweichung (S) der Stichproben eines
Merkmals eingeben z.B. 0.000

DIGIMAR 817 CLM

V1.00-24 10:48:58 Die 12 Dez 2006

Prifername Karl Maier
Auftragsnummer 300.400.500
Bezeichnung Platte
Identnummer 4.123.456
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7.4 Bestehendes Messprogramm
bearbeiten

Anderungen an einem Messprogramm sind haufig
notwendig, wenn eine Zeichnungsanderung stattgefun-
den hat (andere Toleranz, Nennmal...), oder zur
Nachbearbeitung eines Lernprogramms. Ein bestehen-
des Messprogramm kann aber auch als Vorlage fir

<-
. Lernprogramm erstellen

. Neues Messprogramm erstellen

. Bestehendes M essprogramm bear beiten
Messprogramm drucken

= oo~ uNwN -

- L g ) . . Eingriffst
weitere Programme mit &hnlichen Teilen sein. . Eingriffs Programm laden
Men( MY prgy 09:57 04/Sepl06 755

b'\P"rg”g;’al';' TEST1 09:59 1175
Messprogramm auswéhlen und nach den Anderungs- ' TESTS 10:18 04/Sepl06 587
winschen im entsprechenden MenUpunkt andern.

Bytes frei 1 63001

Vorgehensweise wie bei ,,Neues Messprogramm

erstellen®.

7.5 Messprogramm drucken

Das gesamte Programm mit Programmkopf wird
gedruckt. Das Einstellen des Druckers wird

Im Kapitel ,,6.13 Daten und Drucker” und ,5.3 Drucken
von Messwerten® beschrieben.

. <-
. Lernprogramm erstellen

. Neues Messprogramm erstellen

. Bestehendes Messprogramm bearbeiten
. Messprogramm drucken

Y

Programm laden

09:57 04/Sep/06 755
09:59 04/Sep/06 1175
10:18 04/Sep/06 587

TESTS

Bytes frei 1 60457

Digimar B817CH V1.00-35
Mahr 08:03:54
Mon 02 Apr 2007

S

PRUEFERNAME = MAX MUELLER Datei : PRG1

AUF TRAGSNUMMER :  400.300. 100

ZEICHNUNGS-NR. : 125,345,678 Keine Temp.Korrektur.: 20.9°C

BEZEICHNUNG : TESTWERKSTUECK: MeBprogramm drucken

Werkstuck/Stichpr. : 5

Schr. Funktion SolTwert Ob.AbmaB  Unt.AbmaB Pare.of. Pare.uT.

1 Antastung unten = 69.547  0.010  -0.010  1.000 1,000
2 Antastung oben = 119.535 0.010 0.010 1.000 1.000
3 Abstand e 49,988 0.010 -0.010 1.000 1.000
4 Symmetrie = 94,541 0.010 -0.010 1.000 1.000
5 Nut Mitte Lad 94,542 0.010 -0.010 1.000 1.000
6 Breite: -] 49,987 0.010 -0.010 1.000 1.000

Sch, Funktion Merkmalname X - OEG ¥ - UEG R/S DEG R/S UEG Ka.
I Antastung unten = §9.553  69.541  0.004  0.000 1
2 Antastung oben = 119.541 119.529 0.004 0.000 1
3 Abstand e 49.994 49982 0.004 0.000 1
4 Symmetrie = 94,547 94.535 0.004 0.000 1
5 Nut Mitte L2 44,548 94536 0.004 0.000 1
6 Breite: ] 49,993 49,981 0.004 0.000 1

Vorgehensweise wie bei ,,Neues Messprogramm
erstellen®.
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7.6 Eingriffsgrenzen (Messwerte)

Um die Eingriffsgrenzen berechnen zu kénnen, werden
Ublicherweise 50 Werkstlcke eines homogenen Loses
gepraft.

Ein Los gilt dann als homogen, wenn alle Werkstlicke
nacheinander und in einem der Produktion
entsprechenden Rhythmus produziert wurden und alle
gemessenen Werkstucke innerhalb der
Toleranzgrenzen liegen.

Die Eingriffsgrenzen werden auf Basis aller unter dem
Namen des Messprogramms gespeicherter Messwerte
berechnet. Darum sollte die automatische Berechnung
nur bei neu erstellten Messprogrammen durchgefuhrt
werden.

Sollten die Eingriffsgrenzen eines bestehenden
Messprogramms neu berechnet und eingefligt werden,
so ist darauf zu achten, dass dies nur bei einem Cpk-
Wert zuléssig ist, der gréBer als 1,00 ist. (Bei Werten
unter 1,00 erscheint ein Warnhinweis.)

Berechnung erfolgt

<-
. Lernprogramm erstellen

Neues Messprogramm erstellen
Bestehendes Messprogramm bearbeiten
Messprogramm drucken

. Eingriffsgrenzen (Messwerte)
. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)
. Meni Messprogramm Verwaltung
. Menii Messwertdateien Verwaltung
0.Programm START

pODE

= © oo ~fY o

Berechne OEG und UEG
PRG1 09:57 04/Sep/06 755

I

TEST5 10:18 04/Sep/06 587

248/8083 Mess. 3/80 3/40 Datei

ON

OFF|

Start : 01.02.2007 Ende: 28.02.2007
MASCHINE 5 PRUFEN
ANWENDER 2 SCHNEIDER
SCHICHT 2 82

WERKZEUG 2 MITTEL

KUNDE 2 BB

STICHPROBE KOMM 4 Q4

Werkst: 1 - 9999

Alle Werkstiicke

:

*x 100 % Kontrolle gefordert  **
Schritt 13. Winkel / x
-0,1879 Cpk zu niedrig !

1. UEG / OEG trotzdem Ubernehmen
2. Alte UEG / OEG beibehalten
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7.7 Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

Die Eingriffsgrenzen (Toleranzen) der Regelkarte
werden auf der Grundlage der Abmaf3e berechnet und
automatisch in das Programm kopiert. Dazu brauchen
keine Messwerte vorhanden sein. Die Berechnung
beruht auf Annahmen, welche nicht unbedingt der
Wirklichkeit entsprechen.

Unter folgender Menu-Auswabhl sind die neuen Eingriffs-
grenzen ersichtlich.

essprogramm erstellen

4 Bestehendes M essprogramm bear beiten
5. Messprogramm drucken

<-
. Lernprogramm erstellen

Neues Messprogramm erstellen
Bestehendes Messprogramm bearbel
Messprogramm drucken
Eingriff
. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

. Menu Messprogramm Verwaltung
Meni Messwertdateien Verwaltung
O Programm START

Eal A o

e ~

ten

TEST5 10:18

Bytes frei 1 60457

Programm laden

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TESTl 09:59 04/Sep/06 1175

04/Sep/06 587

1. <-
2. Prog.-Kopf bearb.

Eingriffsgrenzen Ursprung

Schritt 01 Merkmal

Gruppe :0 Gruppe : Hauptgruppe
Messfunkt. T XXXX Komment

Sollwert : 3.500 Kanal : 0

O. Abmass : 0.100 OEGX : 3.560

U. Abmass : -0.100 OUE X 1 3.440

Paret. OT : 1.000 OEGS : 0.040

Paret. UT : 1.000 UEGS : 0.000

512 (]

7.8 Meni Messprogramm Verwaltung

Bis zu 40 Messprogramme (Prifplédne) kdnnen als
Datei gespeichert werden. Jedes Programm hat einen
Namen. Die mit einen Messprogramm gewonnene
Messwerte werden in einer anderen Datei aber unter
gleichem Namen wie das Messprogramm gespeichert.

Hinweis: Mit dem USB Speicher kénnen Daten expor-
tiert oder importiert werden.

3. Prog.-Schritt bearb.
4. Protokollkopf bearb.
5. Speichern

Eingriffsgrenzen auf die Toleranzen werden neu

berechnet!
=
Merkmal
Gruppe Hauptgruppe
Komment
Kanal 0
OEG X : 3.550
OUE X ;3450
OEG S : 0.035
UEG S : 0.000

<-
. Lernprogramm erstellen
Neues Messprogramm erstellen

Messprogramm drucken

. Eingriffsgrenzen (Messwerte)

. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

. Menl Messprogramm Verwaltung
. Menu Messwertdatelen Verwaltung
0 Programm START

T~ REIGE T

Bestehendes Messprogramm bearbeiten

<=

PoswN P

Inhaltsverzeichnis
Messprogramm |dschen
Messprogramm umbenennen
. Programm exportieren (USB Speicher)
. Programm importieren (USB Speicher)

Auswahl der Dateiverwaltung

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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7.8.2 Inhaltsverzeichnis

Sind mehr als 5 Messprogramme gespeichert, kdnnen

weitere Namen mit den Pfeiltasten angezeigt werden.. Inhaltsverzeichnis

Zusétzlich zum Dateinamen werden angezeigt: 1 1 s«; 5
. N . . P

Zeit, Datum, GréBe der Datei TESTS 10:18 04/Sep/06 587

Auf der unteren Zeile: Summe der verfligbaren Bytes _
Bytesfrei : 63001

7.8.3 Messprogramm léschen

Programm |éschen

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TEST1 09:59 04/Sep/06 1175

— Programm anwéahlen und bestatigen TESTS 10:18 04/Sep/06 587

Bytesfrei : 63001

7.8.4 Messprogramm umbenennen

Programm umbenennen
— Programm anwéahlen und bestatigen. PRG1 09:57 04/Sep/06 755

— Neuen Programmnamen eingeben und bestatigen. IE i ey OHEEpte

TEST5 10:18 04/Sep/06 587
Bytesfrei 63001
Neuer Dateiname
Bisher: Progl
Neu : Prog3

7.8.5 Programm exportieren (USB-
Speicher)

— Programme werden vom Programmspeicher in den
USB-Speicher Ubertragen

<-
Inhaltsverzeichnis
Messprogramm |6schen
Messprogramm umbenennen
Programm exportieren (USB Speicher)
. Programm importieren (USB

gl > W N

Das entsprechende Programm im Inhaltsverzeichnis
markieren und mit ON/OFF-Taste

bestéatigen.

: : ; ; - Inhaltsverzeichnis
Sler!e Kapitel 6.13.3 Inhaltsverzeichnis USB PRG1 09:57 04/Sen/06 755
Speicher. TESTA1 09:59 04/Sep/06 1175

Bytes frei 1 60457
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7.8.6 Programm importieren (USB-
Speicher)

Programme werden vom internen USB-Speicher in den
Programmspeicher Ubertragen.

Das entsprechende Programm im Inhaltsverzeichnis
markieren und mit ON/OFF Taste

bestéatigen.

Programme kdénnen aber auch vom PC Uber die interne
USB-Schnittstelle Ubertragen werden (z.B. zuvor auf
PC gespeicherte Programme).

Das USB-Kabel am H6henmessgerat am Anschluss
USB B und am PC mit einer freien

USB-Schnittstelle verbinden.

Das USB-Laufwerk wird im Explorer angezeigt (siehe
Bildschirmausdruck).

Das Messprogramm vom PC in das interne USB-
Laufwerk kopieren.

Programm importieren (USB-Speicher) wahlen und
Uber das Inhaltsverzeichnis das entsprechende
Programm auswahlen und mit ON/OFF Taste
bestéatigen.

Es erscheint am Display die Meldung ,,Programm
importieren”

Beim Ubertragen der Datei, kann es sein, dass die USB
Verbindung erst getrennt und dann wieder verbunden
werden muss!

Siehe Kapitel 6.13.3 Inhaltsverzeichnis USB-
Speicher.

. <

Inhaltsverzeichnis

Messprogramm |6schen
Messprogramm umbenennen
Programm exportieren (USB
. Programm importieren (USB Speicher)

Inhaltsverzeichnis

Bytes frei 1 60457

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TEST1 09:59 04/Sep/06 1175

= Mahe_B17CLM [F:)
ot pewrteden  Semcht Favoeien  Estrar 1

Arkwgze

(3 Weuen Ordner srshalen
) Credien i Wk wertiTentben
i Cvines Freigeben

| ] wecherh
waie Tm amanart an
Dratei- und Ordneraulgsben [ OF. 11000 [T
TN Tastrolarant O 112008 DR ST
KB PRG-Date o7.11.2008 10477
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7.9 Menu Messwertdateien Verwaltung

Eine Messwertdatei beinhaltet alle gemessenen
Istwerte eines Merkmals innerhalb eines Programms.

7.9.2 Inhaltsverzeichnis Messwertdateien

Sind mehr als 5 Messwertdateien gespeichert, kdnnen
weitere Namen mit den Pfeiltasten angezeigt werden.
Zusétzlich zum Dateinamen werden angezeigt:

Zeit, Datum, GréBe der Datei

Auf der unteren Zeile:

Summe aller belegten Messwertspeicherplatze,
Datenblécke und Datenspeicherpléatze angezeigt.

In jedem freien Datenblock kdnnen 100 Messwerte
gespeichert werden.

7.9.3 Messwertdatei anzeigen

Alle gemessenen Daten kdnnen individuell mit den
gespeicherten Parametern angezeigt werden.

Im Inhaltsverzeichnis wahlen Sie das Programm an.
Aus dem Programm kann nun mit den Pfeiltasten das
gewulinschte Merkmal angewdhlt werden.

Gewlnschtes Merkmal mit den Cursor-Tasten
auswahlen.

Auswdhlen mit : AW
2. Antastung oben  114.550

Datensatz- 2 Die 4 2006

Messwert 45.0231 16:05
Werkst: GUT
Programm-Schritt: 2
Stichprobe Nr. 1
Werkstiick Nr. 1
Sollwert 114.550
0.1000 -0.1000

<-

Lernprogramm erstellen

Neues Messprogramm erstellen
Bestehendes Messprogramm bearbeiten
Messprogramm drucken

. Eingriffsgrenzen (Messwerte)

. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

Menl Messprogramm Verwaltung
Menu M esswertdateien Verwaltung

Ay,

SO N R WD

<-
Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
Messwertdatei anzeigen
Messwertdatei drucken
Messwertdatel |6schen
Messwertdatei umbenennen
Messwert innerhalb Datei andern
Messwertdatei exportieren (ASCII)

ONOU A WNE

Inhaltsver zeichnis M esswer tdateien
Messwertdatel anzeigen
4. Messwertdatei drucken

5. Messwertdatei 16schen

6. Messwertdatei umbenennen
7

8

Messwert innerhalb Datei andern
Messwertdatei exportieren (ASCII)

Messwerte anzeigen
PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TEST5 10:18 04/Sep/06 587

248/8083 Mess. 3/80 3/40 Datei

<-

Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
M esswertdatei anzeigen
Messwertdatei drucken
Messwertdatei |6schen
Messwertdatei umbenennen
Messwert innerhalb Datei andern
Messwertdatei exportieren (ASCII)

© N o o1 MG =

Messwerte anzeigen

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
| TEST1 09:59 04/Sep/06 1175 |

TEST5 10:18 04/Sep/06 587

248/8083 Mess. 3/80 3/40 Datei
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7.9.4 Messwertdatei drucken

Die Messwerte werden mit einem Protokollkopf und
den gewéhlten Kommentaren gedruckt. Das
Balkendiagramm veranschaulicht die Lage der
gemessenen Masse im Toleranzfenster.

Digimar B817CM v1.00-35
08:09:45
Mon 02 Apr 2007
PRUEFERNAME  : MAX MUELLER Datei : PRGL
AUFTRAGSNUMMER:: 400,300,100
ZEICHNUNGS-NR. : 125,345,678 Keine Temp.Korrektur.: 21.0°C
BEZEICHNUNG : TESTWERKSTUECK: MeBwertdatei drucken
Sortieranfang : 01.01.2006
Sortierende : 02.04.2007

Erste Werkstucknr.: 1
Letzte Werkstucknr.: 55

SCHR. FUNKTION OB.GRENZE ~ UT,GRENZE MESSHERT
4 94552

1 ] 94 532 G4, 544
2 L) 94,552 94 532 94,544
3 Lyl 94,552 94532 94,582
4 L] 94552 94.532 94,544
5 2] 94 552 94,532 94,584
] L] 94,552 94 532 94,541
7 2] 94,552 94,532 94 538
8 L] 94552 94.532 94,551
9w 456 94532 94543

7.9.5 Messwertdatei l6schen

Die Namen der gespeicherten Messwertdateien werden
in der Anzeige aufgelistet. Mit den Pfeiltasten die zu
I[6schende Messwertdatei wahlen und mit ON/OFF-
Taste Ubernehmen.

7.9.6 Messwertdatei umbenennen

Die Namen der gespeicherten Messwertdateien werden
in der Anzeige aufgelistet. Mit den Pfeiltasten die
umzubenennende Messwertdatei wahlen und mit ON/
OFF-Taste Ubernehmen.

<-

Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
Messwertdatei anzeigen
M esswertdatel drucken
Messwertdatei 16schen
Messwertdatei umbenennen
Messwert innerhalb Datei andern
Messwertdatei exportieren (ASCII)

© N Egw N

Toleranzmitte

unteres
Toleranzfeld

oberes
Toleranzfeld

auBerhalb
Toleranz

2

Ist kein Balken ersichtlich, liegt der Messwert genau auf
Toleranzmitte

<-

Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
Messwertdatei anzeigen
Messwertdatei drucken

M esswertdatel |6schen
Messwertdatei umbenennen
Messwert innerhalb Datei andern
Messwertdatel exportieren (ASCII)

Eal SN o

© N oy

1. <-
2. Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
3. Messwertdatei anzeigen

4. Messwertdatei drucken

5. Messwertdatei 16schen

6. Messwertdatei umbenennen

7. Messwert innerhalb Datei éndern
8. Messwertdatei exportieren (ASCII)

Neuer Dateiname
Bisher: Progl
Neu : Prog3
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7.9.7 Messwertdatei innerhalb der Datei
andern

Fehlerhafte Werte oder falsche Kommentare kdnnen in
der Messwertdatei berichtigt werden.

Mit der DATA-Taste kdnnen Sie von Wert zu Wert
hipfen.

Mit den Zifferntasten kann der Messwert verandert
werden. Mit ON/OFF wird der Wert ibernommen. Der
modifizierte Messschritt wird nochmals angezeigt.

Messwerte anzeigen

PRG1 09:57 04/Sep/06 755
| TEST1 09:59 04/Sep/06 1175 |

TEST5 10:18 04/Sep/06 587
248/8083 Mess. 3/80 3/40 Datei
Datensatz- 10
1. Messwert andern
. Kommentarnr. andern
3. Alle Elemente andern
Datensatz- 10
Messwert 114.5517
000 0O0O0TO
109 2 4 754
0 2 3 5
1 <-
2. Speichern
DATA
1. Messwert andern
2. Kommentarnr. andern
3. Alle Elemente andern
1. Maschine
2. Anwender
3. Schicht
. 4. Werkzeug
5. Kunde
6. Stichprobe Kommentar
1. Messwert éndern
2. Kommentarnr. andern
3. Alle Elemente andern
Datensatz- 10
Messwert 114.5517
0 00 00O 10 9
2 4 754 0
2 3 5

Produktions-Dat1
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7.9.8 Messwertdatei exportieren (ASCII)

Auswahl Uber den Datenumfang der gesendet werden
soll.

Messwerte und Messwertdateien kénnen auf verschie-
dene Art und Weise exportiert werden. Grundsatzlich
werden die Daten immer im ASCII-Format Uiber die
RS232-Schnittstelle gesendet. Das Senden der Daten
Uber den internen USB-Speicher wird im Kapitel ,,5.2
Speichern von Messwerten” und ,5.3 Drucken von
Messwerten® beschrieben.

2. Nur Messwerte 3. Messwerte und

Merkmalnummer
B pro11 - Editer (2] B[R] B prRG12 - Editor  [= |[B][X]
Datei Bearbeiten Format Ansicht Datei Bearbeten Format  Ansicht
rd ?
94,5444 Al T 1; 94,5444 -
1413.?3;% 2; 49,0041
» 5412 3i 119,5412
o gjﬁ 4; 69,5475
» 3448 1; 04,5448
49,8040 2; 49,9946
110,5434 3; 119,5434
69, 5479 4; 69,5479
94,5457 i Trara

<-
Inhaltsverzeichnis Messwertdateien
Messwertdatei anzeigen
Messwertdatei drucken
Messwertdatei |6schen
Messwertdatei umbenennen
Messwert innerhalb Datei andern
M esswertdatei exportieren (ASCII)

© NSO NCENE S

A

Nur Messwerte

Messwerte + Merkmal nummer
Messwerte Datenbank
Messwert mit Toleranzen
Messwert Zeile/Werkstiick
Excel Format Ja/Nein

NoghkwbNE

4. Messwerte Datenbank

B PRG13 - Editor

5. Messwerte mit Toleranzen

B PRG14 - Editor

Datei  Bearbeiten Format  Ansicht 7

| 94,5444; G4,54386; 0,1000; —-0,1000; NUT Mitte
46,8041; 46,80925; 0,1000; -0,1000;Breite:
116,5412; 119,5417; 0,1000,; -0,1000; antastung oban
69,5473, 69, 5469; Q,1000 -0,1000; AnTasTtung unten
94, 5448; 94, 5436; 0,1000; =0,1000; Nut Mitte
49,9946; 49,09925; 0,1000; -0,1000;Brejte:
116,5434; 116,5417; 0,1000; -0,1000; Antastung ohen
AQ_RATG: AO_RARG: n_1ann: =0_1000 ARTAasTHAA AT &R

7. Excel Format Ja/Nein

Programm Excel starten.
Datei unter Excel 6ffnen und unter der
Textkonvertierung anpassen.

Ohne Excel Format erfolgt die Trennung durch das
LJKomma“ Zeichen.

lexikonveriierungs-Assistent - Schritt 2 von 3

Dieses Dialogfeld erméghcht o3 Thnen, Trennzeichen festzuiegen. Se kionen in
der Yorschau dar markerten Daten cehen, wee lhe Test ercchainmn ward,

r fnigends b i Zrichen bed
Trannaeichen

[“iabston [ Semkolon W Komma -
- pereokon T gndorss [— Teaberkmrrasgeasichen:

Yorschau der markerban Daten

1 94 £444 e
2 49,9941

3| 11w s4lz

4

i

€9. 5475
94 E4da

i ful

Abbeochen | < guick |[ Wekor > | Festio stellen |

Datei Eearbeiten Format  Ansicht 7

FPREL
10 Rreadings Part Smpl Grp PL PL P3 P4 P5 P& Time  Date
1; G4, 5444, 1; 1; 0; 53 23 23 2; 23 2;08:06 27,/02/2007
23 40,9847 ; 1; 1; 03 53 23 23 2; 23 2;08:06 27/02/2007
3: 119,5412; 1: 1; 0: 5; 23 2: 2; 2: 2:08:06 270272007
4: 69,5475; 1; 1; 03 5: 23 23 2Z: Z: 2;08:06 27/02/2007
1: G4, 544 8; 2; 1; 0; 5; 23 23 23 2; 2;08:06 27/02/2007
2; 40,994 6; 2; 1; 0; 53 2; 2; 2; 2; 2;08:06 27/02/2007
3; 1105, 5434; 23 1; 0; 5; 23 23 23 23 2;08:06 27,/02/2007
4; 65, 5470; 23 1; 03 53 23 23 23 23 2;08:06 27/02/2007
1: o4, 5457; 3: 2; 0; 5; 23 21 2; 23 2:08:07 2770272007

6. Messwert Zeile Werkstlick

B PRG15 - Editor
Datei Bearbeiten Format Ansicht 7

| 94,5444; 49,9941; 119,5412; 69,5475;
94, 5448; 49,00946; 119,5434; 69, 5479;
94,5457; 49,9938; 119,5428; 69, 5483;
94,5459; 49,0046; 110,5433; 69, 5489;

Im Excel Format erfolgt die Trennung durch das
~>emikolon® Zeichen

Textkonvertierungs-Assictent - Schritt 7 von 3

B locfedd At es Thren, festadeg b in
der Worschau der markierten Daten sehen, vae [hr Test erschenen ward

I™ Ayferandarfslaends Trannzaichen als an Zaichan behanden
Trannzeichen

I Isbetep | sembokn [ Komess T A ﬁ
I (perzeichen [ fpdere: I_ Pl AL
Vorschau der marisedten Daten

L 84,8444 =
r 4, 9941

11%,8402

-

69,5478
1 54, 5440 |

Atbwechen | e purick | Wt > Ih_rl'k)ddoﬂ]
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7.10 Programm Start

Uber die Programmanwahl wird das Messprogramm
sofort gestartet.

Es werden nur so viele Messablaufe durchgefiihrt, wie

im Programmkopf unter StichprobengréB3e eingegeben.

Ist ein Messwert nicht plausibel, d.h. er ist auBBerhalb
der Toleranz, besteht die Méglichkeit:

den Messwert zu Ubernehmen,

zu wiederholen,

den Ablauf oder den kompletten Vorgang zu Idschen.

1. <-
2. Lernprogramm erstellen

3. Neues Messprogramm erstellen

4. Bestehendes Messprogramm bearbeiten
5. Messprogramm drucken

6. Eingriffsgrenzen (Messwerte)

7. Eingriffsgrenzen (Toleranzen)

8. Menii Messprogramm Verwaltung
9. Menu Messwertdateien Verwaltung
10.Programm START

0.

Programm laden
PRG1 09:57 04/Sep/06 755
TEST5 10:18 04/Sep/06 587

Bytes frei 1 60457

Sollwert : 115.000
Nicht plausibel

>
n

— ».a
(I:I »a
»a ».a

&)
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8. Statistik

Das 817 CLM kann statistische Auswertungen mit Hilfe
von Histogrammen, Prozessregelkarten, Pareto-
Diagrammen auf der Grundlage der gespeicherten
Messdaten erstellen. Die Ergebnisse kénnen Uber den
internen USB-Speicher auf ein weiteres Speicher-
medium (PC) oder direkt auf einen USB-Drucker
Ubertragen werden.

<-

oakwdNE

Pareto Menl

Produktions-Daten bearbeiten
Regelkarten Einstellungen

Statistik + Histogramm Menu
Regelkarten Menti

8.2 Produktionsdaten bearbeiten

In diesem Menl kénnen vorhandene Produktions-
daten ausgewahlt oder neue eingegeben werden.

Es kénnen 5 Tabellennamen vergeben und jeder
Tabelle kbdnnen bis zu 49 Texte hinterlegt werden.
Tabelle 6 wird im Normalfall nur fir Stichproben-
kommentare verwendet.

Die eingegebenen und gewéhlten Produktionsdaten
werden als Kommentar mit jedem gemessenen Maf3
gespeichert.

Diese Produktionsdaten kénnen spéater als
Sortierkriterien bei statistischen Auswertungen
verwendet werden.

Daten wahlen:

Mit den Pfeiltasten Rechts und Links von einer Tabelle
zur néchsten springen.

Ist eine Tabelle markiert, kann mit den Pfeiltasten Auf
und AB ein Produktionsdatentext aktiviert und auswéahlt
werden (1-49).

Die Kommentarnummer 0 einer Tabelle wahlen, wenn
aus dieser Tabelle kein Produktionsdatentext zu den
folgenden Messungen gespeichert werden soll.

Mit der Kommentarnummer 0 wird im Feld
~Produktionsdaten® ,Ignoriert” angezeigt.

AbschlieBend die ON/OFF-Taste betatigen um die
Auswahl zu bestétigen und das Auswahlmenu wieder
zu verlassen.

Produktions-Daten bearbeiten

egelkarten Einstellungen

4. Statistik + Histogramm Meni
5. Regelkarten Menu
6

. Pareto Menl

Stichprobe Komm
Prod.-Daten bearb.:

ignoriert
ignoriert
ignoriert
Q2

NOOO

TABELLENNAME
MASCHINE
ANWENDER
SCHICHT
WERKZEUG
KUNDE
STICHPROBE KOMM

Nr.
5
2
2
2
2
2

PRODUKTIONSDATENTEXT
PRUFEN
SCHNEIDER

ON

OFF|
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Produktionsdatentabelle bearbeiten:

Die Pfeiltaste Rechts mehrmals betatigen bis die Zeile -
sProd.-Daten bearb.:“ markieren ist.

Die ON/OFF-Taste betatigen, um das Einstellfenster ON
zum Bearbeiten zu 6ffnen. OFFI

Mit den Pfeiltasten Auf und AB eine der 6 Tabellen
markieren und mit der ON/OFF-Taste ein weiteres

Fenster zum Bearbeiten 6ffnen. - ON

Die Zeile 0 ist markiert. In dieser Zeile den Tabellen- OFF

namen benennen (z.B. Prifername, Maschine, Schicht - 3. SCHICHT 4—‘
4. WERKZEUG

etc.). Zum Bearbeiten erneut die ON/OFF Taste

driicken, um das Editierfenster zu 6ffnen. 2 blLites

6. STICHPROBE KOMMENTAR

Mit Hilfe des Ziffern- und Buchstabenblocks den

gewinschten neuen Tabellennamen eingeben (z.B. - ON
Prifername :). hm_

Um das Editierfenster zu verlassen, erneut die ON/OFF - R 4OE|
Taste betétigen (auch wenn keine Anderung - . SCHLEI
vorgenommen wurde). - ENTGRA
AnschlieBend die AB-Pfeiltaste driicken, um die Zeile 1 PRUFEN
zu markieren.

Die ON/OFF Taste betatigen, um die Zeile 1 zu
editieren. Mit Hilfe des Eingabeblocks den gewlinschten
Text eingeben (z.B. DREH) und die Eingabe mit ON/
OFF abschlieB3en.

Mit dem Editieren der Zeile 2 etc. fortfahren (die Zeile 2
kann nur markiert und bearbeitet werden, wenn zuvor
Zeile 1 editiert wurde).

O A WwN R

Hinweis:

Der Text von zuvor verwendeten Elementen sollte
weder gedndert noch geldscht werden, da sonst die
Zuordnung zu den bereits ermittelten Messwerten
verloren geht!

Nachdem Sie die Tabellennamen und Produktions-
datentexte editiert haben, verlassen Sie mit mehr-
maligem Betatigen der CE-Taste das Einstellmenu.

. ] EEE (o
Sofern mit Regelkarten gearbeitet wird, verwendet das AERB B OFF
817 CLM die Tabelle automatisch fur Stichproben- 4—'

kommentare.

Der gewahlte Kommentar wird also nur mit einer
komplett gemessenen Stichprobe abgelegt.

Werden nie Regelkarten eingesetzt (in keinem der
Programme), so kann diese Tabelle wie die fiinf CE
-

anderen benutzt werden.
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8.3 Regelkarten-Einstellungen

In Verbindung mit einem Messprogramm kann das 817
CLM Regelkarten anzeigen und drucken (siehe Kap.
8.5). Dabei kann entweder mit der Mittelwert-Sigma-
oder der Mittelwert-Range-Karte gearbeitet werden. Die
hier getroffene Entscheidung gilt fir alle Mess-
programme. Das entsprechende Feld mit

den Pfeiltasten markieren und betatigen.

Anschlie3end kann zwischen zwei Ublicherweise
verwendeten Normen Ford Q101 und DGQ gewahit
werden, welche die mathematischen Formeln flr die
statistischen Berechnungen vorgeben. Die gewunschte
Option mit den Pfeiltasten markieren und betatigen.

8.4 Statistik und Histogramm Meni

Ein Histogramm ist die graphische Darstellung der
Héaufigkeitsverteilung von Messwerten. Man geht
dabei von den nach GréBe geordneten Daten aus und
teilt den gesamten Bereich der Stichprobe in k Klassen
auf. Diese mulssen nicht notwendig gleich breit sein.
Allerdings vereinfachen zumindest im Mittelbereich
gleichgroBe Klassen die Interpretation. Uber jeder
Klasse wird ein Rechteck errichtet, dessen Fléache
proportional zur klassenspezifischen Haufigkeit ist. Ist
die Flache des Rechtecks gleich der absoluten
Haufigkeit, wird das Histogramm absolut genannt, wenn
die relativen Haufigkeiten verwendet werden, wird es
entsprechend als relativ oder normiert bezeichnet.

Man verwendet Histogramme dann,

e wenn man vermutet, dass mehrere Faktoren einen
Prozess beeinflussen, und man diese nachweisen
will

e wenn man sinnvolle Spezifikationsgrenzen flr einen
Prozess definieren mochte

e wenn man den tatsachlichen Verlauf der
Haufigkeitsverteilung sehen méchte und nicht nur
Einzeldaten, wie den Mittelwert und die
Standardabweichung

Histogramme werden auf der Grundlage aller mit Hilfe
eines Messprogramms gemessenen und gespeicherten
Messwerte berechnet, welche die gewéhlten Sortier-
Kriterien erflllen, siehe ,8.4.5 Sortierkriterien®

<-
Produktions-Daten bearbeiten :
Regelkarten Einstellungen
Statistik + Histogramm Menti
Regelkarten Menu
Pareto Ment

1
2.
3.
4.
5%
6.

1. Mittelwert / Sigma
2. Mittelwert / Range

1. Ford Q101
2. DGQ (Methode A)

<-
Produktions-Daten bearbeiten :
Regelkarten Einstellungen
Statistik + Histogramm Meni
Regelkarten Menu

Pareto Menu

© OEg W N =

Statistik-Menu

| PRG1 09:57 05/Sep/06 40 1

40/5000 Mess. 1/50 Block 1/40 Datei
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8.4.2 Histogramm und Statistik anzeigen

Das Histogramm und die Statistik zu dem gewahlten
Merkmal wird angezeigt.

Die Breite der Balken hangt von der Anzahl der zu
verarbeiteten Klassen ab und wird automatisch
angepasst. Die punktierten Linien zeigen die
Toleranzgrenzen (erscheinen nicht, wenn die Werte
auBerhalb der Sigma-Grenzen liegen).

Histogramm und Statistik anzeigen
Histogramm und Statistik drucken

Parameter des Histogramms eingeben
Sortierkriterien wahlen

Programm-Schritt:
1. Antastung unten 26.4880

Mittelwert
Ob.Vertr.

Ut. Vertr.
Sigma

Ob.Vert.
Ut. Vert.

Anzahl Wks

2. Antastung unten 695360
3. Antastung oben 114.5620
4. Abstand 45.0260
Auswahl des gewiinschten Merkmals
Kl.Breite 0.025
< ut.Tol. 0 Klasse: 4/ 10
> ob.Tol. 0 Mini @ 91.9914
.................... KI.Mit:  92.0039
26.488 Spannwei.: 0.005 Maxi : 92.0163
26.489 Maximum: 26.491 Anzahl: 0/ 50
26.487 Minimum: 26486 (%) : 0.0000
0.002 Cm : 20.043
0.003 Cmk : 20.023
0.001 +3Sigma: 26.493
-3Sigma : 26.483
10 Klassiert : 10

Erlauterungen statistischer Begriffe:

Mit den Cursor-Tasten die Klassen anwahlen

Klassenbreite — wird errechnet aus dem Toleranzfenster dividiert durch die Anzahl der Klassen

Sollwert in mm oder inch

O. Abmaf3 obere Toleranz

U. Abmaf3 untere Toleranz

Kl. Breite

Klassiert Anzahl der Klassen

ut. Tol. Anzahl der Messwerte unter der unteren Toleranzgrenze
ob. Tol Anzahl der Messwerte Uber der oberen Toleranzgrenze
Mittelwert Mittelwert aller gemessenen Werte eines Merkmals
Ob.Vertr.

Obere Vertrauensgrenze des Mittelwerts. Zeigt in welchen Grenzen der Mittelwert der

Grundgesamtheit liegt. Die Wahrscheinlichkeit betragt 95%.
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Ut.Vert.

Sigma

Ob.Vertr.

Ut.Vert.

Spannwei.

Anzahl Wks

Min-/Maximum :

Cm

Cmk

+3 Sigma

-3 Sigma

Untere Vertrauensgrenze des Mittelwerts. Zeigt in welchen Grenzen der Mittelwert der
Grundgesamtheit liegt. Die Wahrscheinlichkeit betragt 95%.

Standardabweichung. Die mittlere quadratische Abweichung wurde mit n-1 berechnet.

Obere Vertrauensgrenze der Standardabweichung. Gibt an, in welchen Grenzen die
Standardabweichung der Grundgesamtheit liegt. Die Wahrscheinlichkeit betragt 95%.

Untere Vertrauensgrenze der Standardabweichung. Gibt an, in welchen Grenzen die
Standardabweichung der Grundgesamtheit liegt. Die Wahrscheinlichkeit betragt 95%.
Spannweite (Range) ist die Differenz zwischen dem gréBten (Maximum) und dem kleinsten
(Minimum) Messwert.

Anzahl der Werkstlicke, die die Sortierkriterien erfillen.
Kleinster/groBter Messwert

Maschinenfahigkeitsindex, Cm = (ob.Tol.-unt.Tol.)/6Sigma. Der Maschinenfahigkeitsindex setzt
eine Normalverteilung voraus.

Maschinenfahigkeitsindex unter Bericksichtigung der Lage des Mittelwertes zu den
Toleranzgrenzen. Der Wert sollte mind. 1,33 betragen. Der Maschinenféhigkeitsindex setzt eine
Normalverteilung voraus.

3 Standardabweichungen werden zum Mittelwert addiert. Gibt den Grenzwert einer
Normalverteilung an, auBerhalb dessen sich weniger als 0,2% aller Messwerte befinden.

3 Standardabweichungen werden vom Mittelwert subtrahiert. Gibt den Grenzwert einer
Normalverteilung an, auBerhalb dessen sich weniger als 0,2% aller Messwerte befinden.

Der Maschinenfahigkeitsindex ist nur aussagekréaftig, wenn in einem Vorlauf ein homogenes Los gepruft wurde,
wie es auch fur die Berechnung der Eingriffsgrenzen vorrausgesetzt wird.

Die Information

Datei

Werkstlicke

Total Anz. Defekte :

Total gewichtet

Attrib. Merkmale

Defekt
Klasse
Schr.Nr.
Menge
%

Gewichtung

Name des ausgewerteten Messprogramms

Anzahl aller mit diesem Messprogramm erfassten Werkstlcke

Anzahl aller mit diesem Messprogramm erfassten schlechten Werkstiicke
Summe der Gewichte aller Klassen

Auswahlkriterium der erfassten Werkstlicke

Der Name des Fehlers oder der Messfunktion

Die Nummer der Klasse von x gewahlten Klassen

Die Schritthummer

Die Anzahl der in dieser Klasse registrierten Fehler

Der prozentuale Anteil dieser Klasse bezogen auf die Summe aller Klassen

Die dieser Klasse zugeordnete Gewichtung. Die Gewichte der Klassen
werden nur mit ,Pareto-Diagramm gewichtet anzeigen” berlcksichtigt.
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8.4.3 Histogramm und Statistik drucken

Histogramm und Statistik kann gedruckt werden.

Die Anzahl der gedruckten Klassen entspricht derjeni-
gen, die im Menu "Parameter des Histogramms"
gewahlt wurden. Die Anzahl der angegebenen Klassen
liegt innerhalb der Toleranzgrenzen und jeweils eine
Klasse befindet sich oberhalb und eine unterhalb der
Toleranzgrenzen. Die Grenzen sind mit punktierten
Linien dargestellt.

Gleich neben dem Histogramm wird das Wahrschein-
lichkeitsnetz aufgezeichnet. Es veranschaulicht die
Abweichung gegeniber einer Normalverteilung.

Unter dem Histogramm wird eine Tabelle gedruckt,
welche die Grenzen jeder einzelnen Klasse und die
Anzahl Werkstlicke pro Klasse, sowie deren prozentua-
len Anteil bezogen auf die gesamte Verteilung enthalt.

8.4.4 Parameter des Histogramms eingeben

Die Anzahl Klassen eingeben (3-20)

Entscheiden ob sich das Histogramm an den
Toleranzen oder an der Streuung orientieren soll:
Toleranzen begrenzt — bedeutet, dass Maf3e nicht
klassiert werden, wenn sie sich um mehr als eine
Klassenbreite auBBerhalb der Toleranzgrenzen befindet.

+/- 3 oder 6 Sigma begrenzt — bedeutet, dass Mal3e
nicht klassiert werden, wenn sie sich auBBerhalb der
Grenzen von +/- 3 oder +/- 6 Standardabweichungen
befinden.

1.
2.
&
4.
S8

Histogramm und Statistik anzeigen
Histogramm und Statistik drucken
Parameter des Histogramms eingeben
Sortierkriterien wahlen

Programm-Schritt:

1. Antastung unten 26.4880

2. Antastung unten 695360

3. Antastung oben 114.5620

4. Abstand 45.0260
Digimar 817 CIM 0

08:15:11
Mon 02 Apr 2007

PRUEF ERNAME
AUF TRAGSNUMMER: 4
| ZEICHNUNGS -NR. : 1
BEZEICHNUNG  :

HISTDGRAMM

Datel : PRG1

Keine Temp.Korrektur.:

21.0°C

s NE e

i,
2.
3.
4.
S

<-
Histogramm und Statistik anzeigen
Histogramm und Statistik drucken
Parameter des Histogramms eingeben
Sortierkriterien wahlen

Anzahl Klassen eingeben

8
1. Steg Mitte
2. Toleranzen begrenzt
3. +/-3SIGMA begrenzt
4. +/- 6 SIGMA begrenzt
5. Sortierkriterien wahlen
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8.4.5 Sortierkriterien

Die Datensortierung wird in den Menus zu Histogram-
men und Regelkarten gewéhlt.

In diesem Beispiel werden 6 Kriterien ausgewéhlt. Es
werden alle Teile zwischen dem 1.02.2007 und dem
28.02.2007, von Herrn Schneider aus der 2. Schicht mit
einem grobem Werkzeug fur den Kunden BB der
Qualitat 4 gepruft. Alle anderen Teile werden nicht
bertcksichtigt.

— Tabellen-Funktion, springt zum néchsten Kriterium

— Zurlck zum Ausgang

— Sortierkriterium editieren

8.5 Regelkarten Menii

Die Qualitatsregelkarte (engl. ,[quality] control chart®
wird zur Auswertung von Prifdaten aus einer
Stichprobenziehung eingesetzt. Auf ihr werden die
Prifdaten der Stichprobe, beispielsweise
Werkstiickmale, grafisch dargestellt. Auf
Qualitatsregelkarten sind so genannte Warn- und
Eingriffsgrenzen eingezeichnet; diese kdnnen
beispielsweise die zuldssigen Werkstiicktoleranzen
darstellen.

Beim Erreichen der Warngrenzen sollte man frihestens
eingreifen bzw. die Anzahl der Prifungen erhéhen und
den Fehler im Prozess suchen.

. <-
Histogramm und Statistik anzeigen

Histogramm und Statistik drucken
Parameter des Histogramms eingeben
Sortierkriterien wahlen

Start : 01.02.2007 Ende: 28.02.2007
MASCHINE 5 PRUFEN
ANWENDER 2 SCHNEIDER
SCHICHT 2 2

WERKZEUG 2 GROB

KUNDE 2 BB

STICHPROBE KOMM 4 Q4

Alle Werkstiicke Werkst: 1 - 9999

5 3 ©

|
—>

T

HBHE N
0w
GHI JKL

ST v
PQRS Tuv WXYZ 1%

Beim Erreichen der Eingriffsgrenzen sollte man
spatestens eingreifen, wenn man die Produktion
fehlerhafter Teile verhindern will. Wenn sich nun eine
Entwicklung hin zu einer fehlerhaften Produktion
eingestellt hat, kann man dies auf der
Qualitatsregelkarte erkennen, noch bevor auch nur ein
fehlerhaftes Teil produziert wurde. So hat man noch
mehr als genug Zeit um in den Prozess einzugreifen
und eine fehlerhafte Produktion zu verhindern.

Die Qualitétsregelkarte kann auch als Indikator fir den
Prozess gesehen werden. Bei der Auswertung einer
Qualitatsregelkarte muss man zwischen zufélligen und
systematischen Einflissen unterscheiden. Zuféllige
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Einflisse fuhren zu einer Streuung der Prifdaten auf
der Qualitatsregelkarte, sie sind bedingt durch
Einflussfaktoren wie Temperaturschwankungen oder
Werkstoffbeschaffenheit. Systematische Einflisse
fihren zu einer langsamen Verschiebung der Prufdaten
auf der Qualitatsregelkarte, sie sind bedingt durch
Einflussfaktoren wie Werkzeugverschleil3 oder
fehlerhaft eingestellte Maschinen. Systematischen
Einflissen liegen Gesetzmafigkeiten zu Grunde, mit
denen der Verlauf weiterer Prifdaten voraus gesehen
werden kann.

Das 817 CLM bietet lhnen Qualitatsregelkarten in Form
einer Prozessregelkarte (Mittelwertkarte) und einer
Spannweitenkarte bzw. Sigma-Karte mit unterer und
oberer Eingriffgrenze.

<-
Produktions-Daten bearbeiten : R
Regelkarten Einstellungen PRG1
Statistik + Histogramm Menti
Regelkarten Menu
Pareto Ment

o W

09:57 05/Sep/06

40 1

40/5000 Mess.

1/50 Block

Regelkarten anzeigen
Regelkarten drucken
Sortierkriterien wahlen

1/40 Date

8.5.2 Regelkarten anzeigen

Die Prozessregelkarten werden auf der Grundlage aller
mit Hilfe eines Messprogramms gemessenen und
gespeicherten Messwerte sowie der gewahlten
Sortierkriterien berechnet.

Zusétzlich zur Mittelwertkarte stehen die Spannweiten-
karte (Range) oder die Sigma-Karte zur Auswabhl.
Welche der beiden Karte angezeigt werden soll,
kénnen Sie unter 8.3 ,Regelkarten anzeigen”
bestimmen.

Die Eingriffsgrenzen und der Mittelwert der Mittelwert-
karte werden grafisch dargestellt.

Die untere Eingriffsgrenze ist zugleich die Basislinie der
Spannweitenkarte oder Sigma-Karte.

Enthalt die Regelkarte weniger als 5 Werkstlcke oder
Stichproben, so wird die Karte nur auf der rechten
Halfte der Anzeige aufgezeichnet. Sind jedoch mehr als
40 Werkstlcke oder Stichproben vorhanden, so werden
nur die letzten 40 berUcksichtigt.

Wurde die Stichprobengrée auf 1 festgelegt, so
entspricht jeder berechnete Punkt einem Werkstlck.
Bei einer StichprobengrdfBe >1 entspricht jeder
berechnete Punkt einer Stichprobe.

Cp = 1.5838 Cpk = 1.2272 50.0153

S
ﬁ
s
(=]
=
-3
{2

MTTTETL.WERTHARTRE 90.0163

0.0005

0.0000

SPANNWEITEN-KARTE
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Durch Betétigen der Pfeiltaste RECHTS wird ein Cursor
angezeigt (punktierte Linie) und ein Fenster gedffnet, = = Hr 1 2

dass die Daten der ersten Stichprobe enthalt. Mit den e : : . '?Efms
Pfeiltasten RECHTS oder LINKS kann zu den weiteren | _~" % & | pon 15 FEB 21:.::1
Stichproben geblattert werden. 13,05
Fommentar-Hr.: 00

Die angezeigten Daten sind: MITTELWERTEAR ° cicbpr. Komment.

¢ Nummer des Werkstlicks oder der Stichprobe
e Mittelwert (X-Quer)

e Spannweite R oder Sigma

e Tag, Datum, Uhrzeit

e Nummer des Stichprobenkommentars

e Stichprobenkommentar

Wenn ein Stichprobenkommentar vorhanden ist, gibt
das 817 CLM dies mit einem kurzen Piepton zu
erkennen. In jedem Fenster kann mit den Pfeiltasten
AUF und AB der gewlnschte Stichprobenkommentar
gewahlt werden. Mit ON/OFF-Taste den neuen
Kommentar tGbernehmen und abschlieBBend speichern.

Fallt der Cpk-Wert unter 1,0, erscheint die Warnung
»100% Kontrolle gefordert".

8.5.3 Regelkarten drucken

vi.00-12
Die Prozessregelkarten werden auf der Grundlage aller 13:02:33

mit Hilfe eines Messprogramms gemessenen und o il
gespeicherten Messwerte sowie der gewéhlten e - o oce Datet - PRGI

. . . i £ - . 86 .7 . nensat i R
Sortierkriterien berechnet. e B e R

Zusatzlich zur Mittelwertkarte stehen lhnen die Sortieramam LA

. . . E Si C 1
Spannweitenkarte (Range) oder die Sigma-Karte zur Letete Stichprobe | 1
Auswahl. Cp : D.677  Cpk : 1.005
Welche der beiden Karte ausgedruckt werden soll,

kénnen Sie unter 8.3 ,Regelkarten anzeigen®

MITTELWERTERRTE

bestimmen. = UCL: 10.6601
.\// - " © Xhb: 10,6506

Enthalt die Regelkarte weniger als 25 Werkstiicke oder = e e

Stichproben, so wird sie nur auf die rechte Halfte des

Papierformats gedruckt. Sind jedoch mehr als 100 ueL: 10.0060

Werkstucke oder Stichproben anzuzeigen, so werden e

nur die letzten 100 gedruckt. = e e

Wurde die Stichprobengrée auf 1 festgelegt, so
entspricht jeder berechnete Punkt einem Werkstlck.
Bei einer StichprobengrdBe >1 entspricht jeder
berechnete Punkt einer Stichprobe.

Alle zu einer Stichprobe abgelegten Kommentare sowie
die Zeit und das Datum werden in eine Tabelle

unterhalb der Regelkarte gedruckt. Die Kommentare 8.5.3 Suchkriterien wahlen
der Stichproben werden immer der Kommentartabelle 6
entnommen. siehe auch Kapitel 8.4.5

Die Texte der gewiinschten Kommentare missen zuvor
einmal eingegeben worden sein (siehe auch Kapitel 8.2
~Produktionsdaten bearbeiten®).
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8.6 Pareto Menii

Ein Paretodiagramm ist ein Sdulendiagramm, in dem
die einzelnen Werte der GréBe nach geordnet wieder-
gegeben werden. Dabei befindet sich der groBte Werte
ganz links, der kleinste Wert ganz rechts im Diagramm.
Das Paretodiagramm ist nach dem italienischen Okono-
men Vilfredo Pareto benannt. Verwendung findet es
unter anderem in der Statistik.

Definition

Das Pareto — Diagramm beruht auf dem Paretoprinzip,
nach dem die meisten Auswirkungen eines Problems
(80%) haufig nur auf eine kleine Anzahl von Ursachen
(20%) zuriickzufiihren sind. Es ist ein S&dulendiagramm,
das Problemursachen nach Ihrer Bedeutung ordnet.
Siehe auch den Artikel zur Pareto-Verteilung.

Zweck

Mit Hilfe des Pareto — Diagramms werden aus vielen
moglichen Ursachen eines Problems diejenigen
herausgefiltert, die den gréBten Einfluss haben. Dabei
kann die Wichtigkeit einer Ursache direkt aus dem
Diagramm abgelesen werden.

Vorgehen

Als erstes muss das zu bearbeitende Problem
festgelegt werden. AnschlieBend werden Kategorien flr
mogliche Fehlerarten bzw. Ursachen ermittelt. Diese
kénnen mit Hilfe von Brainstorming oder durch
Erfahrungswerte gefunden werden. Zusatzlich muss
eine GroBe bestimmt werden, mit welcher man die
Auswirkungen des Problems verdeutlichen kann. Die
gebrauchlichsten GréBen sind die Haufigkeit des
Auftretens und die mit Kosten bewertete Haufigkeit
(Anzahl multipliziert mit Kostensatz). Um das Pareto—
Diagramm zu erstellen, wird aus der absoluten
Haufigkeit jeder Fehlerkategorie deren prozentualer
Anteil ermittelt. AuBerdem werden die Kosten pro
Kategorie errechnet. Die Kategorien werden absteigend
nach ihrer Bedeutung sortiert und dann auf der
waagrechten Achse von links nach rechts abgetragen.
Uber jeder Fehlerkategorie wird eine Saule gezeichnet,
deren Héhe der Haufigkeit des Auftretens bestimmt.

Ausschuss und Nacharbeit kénnen in einem
Paretodiagramm gewichtet (z.B. nach Haufigkeit,
Kosten) dargestellt werden. Die Praxis zeigt, dass die
Mehrzahl der Qualitatsprobleme auf einige wenige
Ursachen zuruckzufUhren ist. Es ist deshalb vorteilhaft,
zuerst die Ursachen zu finden und zu beheben, anstatt
alle Probleme gleichzeitig 16sen zu wollen.
Paretodiagramme werden auf der Grundlage aller mit
Hilfe eines Messprogramms gemessenen und
gespeicherten Messwerte sowie der gewahlten
Sortierkriterien berechnet.

. <-
Produktions-Daten bearbeiten :

. Regelkarten Einstellung

. Statistik + Histogramm Menu
Regelkarten Menu

. Pareto Menu

Statistik-meni
09:57 05/Sep/06

PRG1

40/5000 Mess. 1/50 Block 1/40 Datei

<-

Paretodiagramm Parameter
Paretodiagramm anzeigen
Paretodiagramm gewichtet anzeigen
Paretodiagramm drucken
Paretodiagramm gewichtet drucken
Sortierkriterien

NoOOAWNE

Anzahl Klassen eingeben
8

1 <-

2. ale Merkmale

3. Attributive Merkmale
4, Gemessene Merkmale
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2-Parameter des Paretodiagramms

Im folgenden Fenster ist anzugeben, wie viel Merkmale
mit den am haufigsten aufgetretenen Fehlern im
Paretodiagramm berticksichtigt werden sollen (Anzahl
Klassen).

Gemessene Merkmale eines Messprogramms kénnen
ebenfalls attributiv ausgewertet werden. Alle sich
auBBerhalb der Toleranzgrenzen befindenden Masse
werden im Paretodiagramm als ,schlecht* bewertet
(alle, attributive, gemessene Merkmale).

4-Paretodiagramm gewichtet anzeigen

Bei gemessenen Merkmalen kénnen MafBe auBBerhalb
der oberen oder der unteren Toleranzgrenze
verschieden gewichtet werden. Im Paretodiagramm wird
die Summe der beiden Gewichtsfaktoren gebildet und
graphisch dargestellt.

5-Paretodiagramm drucken
Das Paretodiagramm aller Merkmale eines

Messprogramms wird ohne die im Messprogramm
vorgegebene Gewichtung gedruckt.

6-Paretodiagramm gewichtet drucken
Die eingegebenen Gewichtsfaktoren der einzelnen

Merkmale werden berticksichtigt
(ohne Protokollkopf).

7-Sortierkriterien

siehe Kapitel ,8.4.5 Sortierkriterien®

3-Paretodiagramm anzeigen

Digimar 817 CM V1.00-35

08:24:14
Mon 02 Apr 2007

PRUEFERNAME ~ :  MAX MUELLER
AUF TRAGSNUMMER:  400.300.100
ZEICHNUNGS-NR. : 125,345 678

BEZEICHNUNG  : TESTWERKSTUECK:

Datei : PRGL

Paretodiagramm

Keine Temp.Korrektur.: 21.2°C

drucken

Sortieranfang : 01.01.2006
Sortierende : 02.04.2007
Erste Werkstucknr.: 1
Letzte Werkstucknr.: 55
Defekr Name Bare 0. Brel M Jamil Fansto - Diagram
1 Astamang o FALES
§ Emeite: ns U
1 Absted w4 1
5 ht Mt L ———
 Symetrie g o
1 Aetasteng o 46 ) | E—
I
W

Anzahl Werkstucke: 55
Total Anz.Defekte: 65
Total ogewichtet : 65

Alle Merkmale

Digimar 817 (M

V1.00-35

(8:26:16
Mon 02 Apr 2007

PRUEFERNAME  : MAX MUELLER

Datei : PRGL

Keine Temp.Korrektur.: 21.2°C

AUF R: 400.300.100

ZETCHNUNGS-NR. : 125,345,678

BEZEICHNUNG : TESTWERKSTUECK: Paretodiagramm drucken
Sortieranfang : 01.01.2006

Sortierende : 02.04.2007

Erste Werkstucknr.:
Letzte Werkstucknr.: 55

Defekt Ko Bare 0. Pare . (V) domshl fansto - Cagram
1 latastmg o B 1
& Breite: nLH M W
3 Mestand nu u nw
S Wt M L —— -
[ m;'! nE 5 S
1 latastmg e LN K|
| (R
o REST »

Anzanl Werkstucke: &5
Total Anz.Defekte: 65
Total ogewichtet : 65.00

Alle Merkmale

Start : 01.02.2007
MASCHINE
ANWENDER
SCHICHT
WERKZEUG
KUNDE
STICHPROBE KOM
Alle Werkstiicke

Ende: 28.02.2007
PRUFEN
SCHNEIDER

5
2
2
2 MITTEL
2
4

M4 Q4

Werkst: 1 - 9999

&
—>
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9. Kommunikation

Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
9.1 Schnittstellenbeschreibung
9.1.1 RS232 Schnittstelle Input

RS232 fur Handmessmittel Input:

Pin-Nr. | Bezeichnung [ Beschreibung
1 Nicht angeschlossen
2 RXD Dateneingang von Handmessmittel
3 GND Ground
4 Request Ausgang fur Data-Request
5 NC Nicht angeschlossen
6 NC Nicht angeschlossen
7 +V +8V Versorgungsspannung
fur Opto-Interface
8 NC Nicht angeschlossen
9 NC Nicht angeschlossen
9.1.2 RS232 Schnittstelle Output

RS232 zum PC Output:

Pin-Nr. | Bezeichnung | Beschreibung
1 NC Nicht angeschlossen
2 RXD Dateneingang / Receive Data
3 TXD Datenausgang / Transmit Data
4 DTR Data Terminal Ready
5 GND Ground
6 DSR Data Set Ready in
7 RTS Request to send
8 CTS Clear to send in
9 NC Nicht angeschlossen
9.1.3 USB-Schnittstelle Typ A

In einem USB-Kabel werden vier Adern benétigt. Zwei Adern Ubertragen

dabei die Daten, die anderen beiden Adern versorgen das
angeschlossene Gerat mit einer Spannung von 5 V. Der USB-

Spezifikation entsprechende Gerate durfen bis zu 100 mA oder 500 mA
aus dem USB beziehen, abhangig davon wie viel der Port liefern kann
an den sie angeschlossen werden. Gerate mit einer Leistung von bis zu

2,5 W kénnen also Uber den Bus mitversorgt werden.

6.8
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Die Lange eines Kabels vom Hub zum Gerat ist auf fiunf Meter begrenzt.
Low-Speed-Kabel werden von der Spezifikation auf drei Meter
beschrankt. Die Spezifikation schlie3t Verlangerungen aus. Langere
Strecken kann man Uberwinden, indem USB-Hubs
dazwischengeschaltet werden. Zur Distanziberbrickung zwischen den
beiden Komponenten werden meist Ethernetkabel oder Lichtleiter
eingesetzt.

Fir den Anschluss eines USB féhigen Druckers mit der Druckersprache
PCL 3

z.B. HP 5740 / 5940

Einstellungen sind nicht notwendig, da das Gerat den Drucker
automatisch erkennt.

9.1.4 USB-Schnittstelle Typ B

Am Anschluss Typ B kann das USB Kabel mit einem PC verbunden
werden. Der PC erkennt das 817 CLM als Wechsellaufwerk. Daten, wie
Programme oder Messwerte, kbnnen vom USB-Speicher auf ein
anderes Laufwerk oder Speichermedium exportiert werden.

Daten, wie Messprogramme oder Sprachdateien, kdbnnen auch
importiert werden.

9.1.5 SUB D - Schnittstelle 15-polig
Zur Bestimmung der Rechtwinkligkeit mit einem Inkrementaltaster
9.1.6 SUB D - Schnittstelle 25-polig

Verbindung Messsaule mit dem Rechner.
9.2 Software

Fir die DatenlUbertragung bietet lnnen Mahr zwei Softwarevarianten an.
Unabhéngig kénnen Sie ihre eigene Software verwenden fir das
Héhenmessgerat und entsprechend der Schnittstellenbeschreibung
betreiben.

9.2.1 MarCom Standard oder Professional

Messwertibernahme direkt in MS Excel (ab Version 97) oder in eine
Textdatei (.txt)

Die Datenubertragung erfolgt entweder Uber USB, (RS232-USB
Adapterkabel wird benétigt) oder direkt Gber die serielle COM-
Schnittstelle.

Zin [Excot =]
Cxcek-Linstellungan
Offmon als
Vorlage © MarCam
Ditei _ [CAProgrammetMarComtdanMerCom
Tabella (Tabaliel
Spain n
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Systemanforderung:

Windows 2000, XP
USB-Schnittstelle ab 1.1

min. 10 MB Speicher

CD / DVD Laufwerk zur Installation
Empfohlen: MS Excel ab Version 97

Adapterkabel fir 817 CLM USB Bestell-Nr. 4102333
Null-Modem Kabel RS232 Bestell-Nr. 7024634
Einstellungen am Héhenmessgerat

Baudrate 9600

Datenformat keine Paritat 8 Bit

Handshake ON (CTS)

9.2.2 OptoFace

Messwertibernahme ohne Tastaturbetatigung direkt in eine beliebige
Anwendung, wie z.B. MS-Excel Ubernehmbar.

Anschluss eines Null-Modem Kabel am H6henmessgerat an der RS232
OUT Schnittstelle und einer freien COM-Schnittstelle (COM1-COM4) am
PC.

¥ OPTOFACE v1.46 (C) !IE

Einstellungen  Info

‘M eRmittelyp

[MahDgmarcs |

Null-Modem Kabel Optoface Bestell-Nr. 7024634

Einstellungen am Héhenmessgerat

Format ASCII

Baudrate 9600

Datenformat keine Paritat 8 Bit

Handshake Kein
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10 Zusatzfunktionen

10.1  Software Update

Voraussetzungen fiir ein Software Update:

Null-Modem Kabel Bestell-Nr. 7024634
Eprom-Update-Software (RS232 Flash programmer for Main program of
Mahr) Version V 2.00.3

- wird von Mahr gestellt.

Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder

Ablauf

- Verbinden mit der COM 1 Schnittstelle am PC und der
RS232 OUT Schnittstelle am 817 CLM mit dem Null-Modem Kabel

Hinweis:
Wenn die COM 1 Schnittstelle belegt ist, wahlen Sie eine
andere am PC aus.

—  Die Eprom-Update-Software und den Textfile
(z.B. DX1_Rev. 1.00-02.txt) auf dem PC speichern
(Revisionsstand kann sich aktualisieren)

—  Mit Doppel-Klick Eprom-File 6ffnen ProgEprom.Ink

—  Eprom-Update-Software 6ffnet sich

Hinweis:
Achten Sie darauf, dass die richtige COM-Schnittstelle angegeben
und ,Others* markiert ist.

- L,Select file“ anwahlen.

List of program files

Suchenine | ) Usiates_Epron =l Berm-

L0%.10.06

)eprom_Mllnar_1.1.3
2] con_Reve_vo-99a3
(2] oot _Res_V1-0000
|5 tot_Rev_vi-0002

markieren

Ostepernec | Oftren
Dok [acismpumtier =] Aot |

—  Die aktuelle Revision markiern und 6ffnen. Das Programm ladt die
Textdatei und ist somit bereit fir die Ubertragung.
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Beschreibung / Ablauf Symbole / Bilder
—  Das Héhenmessgerat 817 CLM zuerst herunterfahren «
—  wieder einschalten und zum Starten ﬂ
—  ON-OFF-Taste driicken ON
OFFI

—  Sofort Taste 1 an den variablen Funktionstasten driicken

,Password“ erscheint.

—  Taste 2 und anschlieBend Taste 3 driicken

- ,send file“ erscheint in der Eprom-Software

Der Datentransfer dauert je nach GréBe des Software-Updates

ca. 5-10 Minuten.

Ein schwarzer Balken am Héhenmessgerat und ein blauer Balken in
der Software zeigt den aktuellen Datentransferzustand an.

cled: C\Dokumente und EstellungertLangD\pdstes_EpromiD)
22A0/2007 17.5558

+ 3033089 (0:2e4301)
irialzing .

com: COM1

00 >
00 Programming It coukd take a few e ..
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Erscheint Programming Done und INIT RAM im Display, war der
Datentransfer erfolgreich

—  Nach dem Datentransfer wir das Héhenmessgeréat neu gebootet
und es erscheint die Abfrage nach.

Sprache — Einheit — Auflésung — Uhrzeit - Datum

—  Das Eprom-Update-Software schlieBen und das 0-Modem Kabel
entfernen.

10.2 Initialisierung des internen
Speichers

Vorsicht !!

Beim Initialisieren werden alle Parameter in den Ausgangszustand
gesetzt. Alle Daten, wie Programme, selbst definierte Parameter oder
aktuell gemessene Merkmale werden geléscht.

Programme im USB-Speicher werden nicht geléscht.

Siehe Punkt 6.14.7.2 Standard Parameter

Sichern Sie regelméBig lhre Daten auf einem externen
Speichermedium ab!

Ablauf
- Gerat herunterfahren

Das Gerat am Hauptschalter aus- und wieder einschalten

- On-Off-Taste driicken

Im Display lauft die Startphase (Bootvorgang) — warten bis das
Mahr-Symbol erscheint

und sofort

- CE-Taste driicken und kurz halten
Es erscheint im Display die Meldung ,,Delete all data“.
Die Initialisierung lauft und alle Parameter werden in den
Orginalzustand gesetzt.

Es erfolgt die Abfrage nach

Sprache — Einheit — Auflésung — Uhrzeit - Datum

aHIM Ul . Bd=24
i 1, 88=28

R

schlieBen

smbectod C\Dborvartn urdd € rosebusger Lot pdaten_E prannt 5
] - 2L0/2005 1543 55
26250 OS]

L e e
et
17D s s vevmon V2 .00
|08 a7 45 PROCRAMNIS ANGED OF

s (v | (G )

| Tceon | Forwee voion || tentie |

et veed Eche
o, | O | E3

Delete all data
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10.3 Einspeichern weiterer Sprachen

Mit dieser Funktion kénnen Sie eine zusatzliche Sprache im Speicher
installieren. Voraussetzung ist, dass diese Sprache als Textdatei

Ubersetzt wurde.

Voraussetzungen:
USB-Kabel

Ubersetzte Textdatei in der jeweiligen Sprache
Textfile ,FOREIGN. H*

Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

— USB-Kabel mit der USB-Schnittstelle am PC verbinden

- Explorer 6ffnet sich automatisch und das H6henmessgerats wird

als Wechseldatentrager erkannt.

- Sprachdatei ,FOREIGN" auf USB-Speicher kopieren.
Eine neu Ubersetzte Sprache muss immer den Namen

,FOREIGN.H" anzeigen.
.H = Ergénzung

- Meni-Taste driicken

©ONO A WNE

<-
Entprellzeit
Antastgeschwindigkeit
Auflésung

Einheit

Sprache

Uhrzeit / Datum

L CD-Einstellungen
Akkustisches Signal

. Auto-Aus

. Quick-Mode

. Rechtwinkligkeit

. Daten und Drucker

Oortges e

MENU

©ONOTAWNE

<-
Temp.-Kompensation

Taster kalibrier - Parameter
Funktionstasten

Passwort eingeben

Korrekturen

Losch - Menu

Sprach-Text-Datei importieren (USB)
Antastung Parameter
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

—  Durch die Aktivierung mit der Taste von Punkt 8 ,,Sprach-Text-
Datei importieren (USB)“ wird die Ubertragung gestartet

Dauer ca. 1 Minute

Wurde die Sprachdatei noch nicht in den USB-Speicher kopiert
erscheint folgender Fehler.

Wird unter Punkt 6. Sprache die ,freie Sprache angewahlt* und
die Sprachdatei fehlt, erscheint folgender Fehler.

ON

OFF)

B C.T
DIGIMAR 217CLM
Pos.2 Correct.Z Pos.® Correct.

Height Carrec. Heidght Correo.
Correc, Height Corr N
rucorrectlon Z—axls Fie il

torucorrectlon Perpendloularzt!
Ster ?cncbéon i are. LT (=10 PI i
oW. 3 are .
FUNCTION
HNEBINGS s fUPPtL Eon.
Readin g T unction
HEN_OF 21;1 Func'haﬂs
1 charac

Copy ,,FOREIGN.H" on file system DOS
Then press any key to read the file to leave,
Press on CE!

Flash empty
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10.4 Kundenkalibrierung

10.4.1 Z-Achse korrigieren
Die Messgenauigkeit von Mahr-Héhenmessgeréaten ist
nur mit Standard-Messeinsétzen und der Mahr-

Korrekturtabelle gewahrleistet,
siehe auch Kapitel 6.14.6.3.

Einstellungen

Entprellzeit = 1,0

Antastgeschwindigkeit = 8 mm/s

Starten MENU

13. Daten und Drucker
14. Fortgeschritten
5. Passwort eingeben

6. Korrekturen
7. Losch-Ment

2. Werks-Korrektur
3. Anwender-Korrektur *

4. Korr. Z neu anlegen

Anwender-Korrektur
Korr. nur Z-Achse
Korr. nur Rechtwink.

Z-Achse + Rechtwink.

Bestétigen ON

OFF|

6. Korrekturen
7. Lésch-Menl
8. Sprach-Text-Datei importieren (USB)

Bevor neue Korrekturwerte ermittelt werden, missen
die bestehenden Z-Werte geldscht werden.

4. Massenspeicher : Alle Messwertdateien
5. Gerate-Korrektur-Tabellen
6. Produktionsdaten-Tabellen

Mit ,,JA“ werden die Werte in der Anwender-
Korrekturtabelle geléscht!

Zurlick zum ,,Menii Messen* CE ox
<
) CE DS
Alles l6schen ( ».a
- »a
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Messprogramm erstellen

Als néchstes muss ein Programm mit mindestens 5 Programmschritten erstellt werden.

Der erste Messpunkt muss auf der Messplatte und der letzte Wert sollte nahe dem maximalen Messweg des
H6henmessgerats liegen!
Zum Uberprifen eignen sich am besten einzelne oder Stufenendmale.

Z.B. 0,0 mm ; 20,0 mm ; 70,0 mm ; 110,0 mm ; 180,0 mm ; 240,0 mm ; 350,0 mm

bei einem Gerat mit 350 mm Messweg. Bei Geraten mit groBerem Messbereich missen die Messpunkte
dementsprechend hoher gesetzt oder welche dazu gesetzt werden.

Nullpunkt auf Messplatte setzen E

" | X |
Alles l6schen CE »a
< | X |

Antastung nach unten — alle Messwerte der Messreihe
antasten. VA

0,00 mm -> 20,00 mm -> 70,00 mm usw.

Programm-Taste drlicken
PROG

Programm speichern
PRG1 09:57 07/Feb/07 755
TEST1 10:59 07/Feb/07 587
TESTS5 10:18 04/Sep/06 587
Neuer Dateiname KORREKT1
Zurick zum ,,Menii Messen* CE
<
Alles léschen »a
CE »-a
| < ) | X |
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Sollwerte anpassen

3. Neues Messprogramm erstellen
4. Bestehendes Messprogramm bearbeiten

5. Messprogramm drucken

|1 <

. Prog.-Kopf bearb.

3. Prog.-Schritt bearb.
4. Protokollkopf bearb.
5. Speichern
Siehe Kapitel 7.3.3 Programmschritt bearbeiten

Schritt 01 Merkmal : Schritt 01 Merkmal :

Gruppe : 0 Gruppe : Hauptgruppe Gruppe : 0 Gruppe : Hauptgruppe

Messfunkt. @ XXXX Komment : Messfunkt. @ XXxx Komment :

Sollwert : 20.012 Kanal 0 Sollwert : 20.000 Kanal 0

O. Abmass 0.000 OEG X : 0.000 O. Abmass 0.000 OEG X : 0.000

U. Abmass 0.000 OUE X : 0.000 U. Abmass 0.000 OUE X : 0.000

Paret. OT : 1.000 OEGS : 0.000 Paret. OT : 1.000 OEGS : 0.000

Paret. UT : 1.000 UEGS : 0.000 Paret. UT : 1.000 UEGS : 0.000

S t 5 £
s <)<

Mit Hilfe folgender Tasten, kann man sich im
Eingabefeld bewegen:

Die ,Sollwerte” der Endmal3e eingeben. Mit den Pfeil-
tasten auf den Wert 20.012 springen und &ndern.

Mit ,,On-Off“-Taste” bestatigen. Alle Sollwerte anpas-
sen. Nach dem letzten Merkmal mit ,,Abbruch-Taste*
das MenU verlassen und speichern der gednderten
Werte.

+ /- von Programmschritt zu Programmschritt

blattern

Cursortasten links-rechts innerhalb einem
Eingabefeld

Tab-Funktion - von einem zum anderen
Eingabefeld

Springen auf Startposition (Schritt __ 1)

Umschaltung GroB3- und Kleinschreibung

B (S

1 <

2. Prog.-Kopf bearb.
3. Prog.-Schritt bearb.
4. Protokollkopf bearb.
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Messprogramm starten und Korrekturwerte tibernehmen

,Programm-Taste* driicken PROG

- . . . 8. Menl Messprogramm Verwaltun
Im né&chsten Schritt werden die Korrekturwerte in Z 9. Meni Mgv;gtdamen Verwa,tu?,

Uberschrieben und neu verrechnet. 10.Programm START
Zwischen 2 Korrekturpunkten wird linear interpoliert.

Nach der Korrektur entspricht die Genauigkeit des
Messgerates der Genauigkeit, mit der die Endmafie Programm laden
PRG1 09:57 07/Febl07 755
gemessen wurden. TEST1 10:59 07/Feb/07 1356
TEST5 10:18 07/Febl07 587
Bytes frei : 60232
MENU
Zum Uberpriifen der geénderten Werte, mehrere 13.Daten und Drucker

Positionen anfahren. Die Sollwerte miissen mit den 14.Fortgeschritten

Istwerten Gbereinstimmen!

| 5. Passwort eingeben
6. Korrekturen
7. Losch-Menu

3. Anwender-Korrektur *
4. Korr. Z neu anlegen

Passwortvergabe

Zur Sicherheit besteht die Méglichkeit

MENU
unter ,,Menu
ein Passwort zu vergeben um die Daten vor fremdem 13.Daten und Drucker
Zugriff zu schitzen 14.Fortgeschritten

5. Passwort eingeben
6. Korrekturen
7. Losch-Menl
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Drucken

Einen Drucker mit USB-Anschluss an der Schnittstelle
USB A am Héhenmessgerat anschlieBen.

10.4.2 Rechtwinkligkeit korrigieren

Auswahl Messmittel

Zum Korrigieren der Rechtwinkligkeit, muss ein
Inkrementaltaster P1514 H (Input 2) verwendet werden.
Als Prifnormal eignet sich am Besten ein
Hartgranitwinkel.

MENU

13.Daten und Drucker

14.Fortgeschritten

5. Passwort eingeben
6. Korrekturen

3. Anwender-Korrektur *
4. Korr. Z neu anlegen

5. Korr. Tabelle drucken

MENU

11.Quick-Mode
12.Rechtwinkligkeit

13.Daten und Drucker

1. Input 1 (Opto-RS232
2. Input 2 (P1514 H)

Einstellungen

MENU

13.Daten und Drucker

14.Fortgeschritten

5. Passwort eingeben
6. Korrekturen
7. Losch-Menu

2. Werks-Korrektur
3. Anwender-Korrektur *
4. Korr. Tabelle neu anlegen

Anwender-Korrektur
Korr. nur Z Achse
Korr. nur Rechtwink.

Z-Achse + Rechtwink.
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Mit ,,On-Off-Taste" bestatigen ON

OFF|

und

mit ,Losch-Taste” Menl verlassen

Ablauf

Inkrementaltaster (P1514 H) mit Halter fir die
Rechtwinkligkeit montieren.

5. Passwort eingeben
6. Korrekturen
7. Losch-Menu

4. Korr. Z neu anlegen
5. Korr. Tabelle drucken

6. Rechtw. korrigieren

Den maximalen Messweg, je nach GroBe des
Hoéhenmessgerats (ca. 1,0 mm kirzer) eingeben.

iz

Das Hohenmessgerat setzt den Nullpunkt automatisch
auf der Messplatte und fahrt den Messweg ab.
Die Korrekturwerte werden automatisch tibernommen.

Zum Uberpriifen Funktion ,Rechtwinkligkeits-Taste®
wahlen und manuell den Taster nach oben bewegen. J_
Im Display wird der tatséchliche Fehler der Saule

angezeigt. In der Graphikanzeige ist der maximale und
minimale Wert ersichtlich.

Anwender-Korrektur aktiviert | Eor‘r‘eEf}}E I

Korrekturwert B el

Passwortvergabe und Drucken siehe Z-Achse
korrigieren!
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11  Selbsthilfe, Wartung und Pflege

11.1 Fehlerbehebung

Héhenmessgerat 817 CLM

Problem

1. Taster fahrt auf der Messplatte
keinen Nullpunkt an.

2. Display schaltet nach kurzer
Zeit ab.

3. Display wird nach kurzer Zeit
dunkel

4. Fehler im 2D-Modus

5. Keine Messfunktion im 2D-
Modus bei verschiedenen
Funktionen wie, Antastung nach
oben/unten, Nut, Steg oder
Halbkreisfunktionen.

6. Meldung ,Tasterdm.?“

. '_2;1 < i 2
7. Hbéhenmessgerat l&sst sich
nicht einschalten bzw. starten
und/oder keine Funktion der
Luftlager.

8. Der Schlitten fahrt nach dem
Bewegen des Halters
automatisch nach oben oder
nach unten.

9. Flache / Kreis Antastung
reagiert im Quick Mode nicht.

10. DatenUbertragung funktioniert
nicht.

Ursache

Transportsicherungsschraube M5
zur Klemmung des Schlittens (siehe
S.11) ist angezogen.

Ausschaltzeit zu kurz eingestellt.
Standard 5 min.

Displayzeit zu kurz eingestellt..
Standard 1 min.

Keine Ubereinstimmung mit den
Messwerten, unterschiedliche
Anzahl von Z- und X-Werten.

Im 2D-Modus sind nur Bohrungs-
und Wellenmessungen sowie die
Positionsanzeige zul&ssig.

Beim Einmessen des Tasters wurde
ein schlechter Tasterdurchmesser
akzeptiert.

Akku ist leer.

Falsches Ladegerét.
Hauptschalter an Rickseite
einschalten.

Immer noch keine Funktion.

Quick Mode ist aktiviert.

Das falsche Symbol ist angew&hlt
Bohrung/Welle #  Flache

Falsche Einstellungen
Falsches Datenverbindungskabel.
Mit RS232 OUT verbinden.

Lésung

M5 Schraube (siehe S.11) weiter
heraus drehen.
Nullpunkt neu anfahren.

Unter MenU Kapitel 6.10 Auto-Aus
die Ausschaltzeit verlangern.

Unter MenUl Kapitel 6.10 die Zeit fur
die Hinterleuchtung verlangern

Fehlende Werte nachmessen oder
ggf. neu messen und neu
berechnen.

2D-Modus mit SEF wieder

abwahlen. Die Ergebnisse werden
beimVerlassen des 2D-Modus
wieder sichtbar.

Einmessvorgang wiederholen oder
einen anderen Taster verwenden.

Netzadapter mit Hohnen-messgerét
verbinden und min. 5h am Netz
laden.

Bezeichnung Netzadapter:Type
FW 7555M/08

Akku austauschen

Quick Mode deaktivieren. Mit Taste

abwahlen.
mit der Umschalttaste [@

entsprechende Funktion wahlen —
das Symbol erscheint im oberen
rechten Anzeigefeld.

Einstellungen im Menu unter 6.13
Daten und Drucker
vornehmen.Verbindungskabel
(RS232 oder USB) korrekt mit
Schnittstelle am PC und
HOéhenmessgerat verbinden.
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Problem

11. Kein Druck moglich.

12. Die Daten fur die
DatenUlbertragung zum PC sind
nicht aktuell.

13. Wiederholgenauigkeit ist
auBerhalb der Toleranz.

14. Die Kalibrierung war i.O. aber
Taster zeigt falsche
Tasterkonstante nach dem
Einmessen an.

15. Messfehler bei der
Rechtwinkligkeitsmessung.
Keine Rechtwinkligkeits-
messung mdglich

16. Keine Merkmalsanzeige im
Display

17. Werkstuck Nullpunkt 02 bzw. 03
lasst sich nicht setzen!

18. SCALE REF-MARK MISSING
Keine Referenzpunktfahrt!

19. Zahlfehler i
Zahl-Fehler!
€23 Cmmd

Ursache

Falsche Einstellungen

Drucker tberprifen, ob gentigend
Papier im Druckerfach ist.

Keine Verbindung zum Drucker

Unsachgemafie Antastung (Stof3,
Schlag..)

Verschmutzter Taster/Werkstlck
Temperaturschwankungen
Taster schlecht eingemessen
Kein Standardtaster

Taster nicht fest eingestpannt
Akku ist fast leer

Der Abstand am EinstellblockFur
die Nut/Steg ist falsch

Anwender-Korrektur-Daten sind
falsch
Messuhr/Taster sind nicht i.O.

Anzeige wurde ausgeblendet

Fehlermeldung ,Nullpunkt 02 oder
03 muss groéBer sein als 02 oder
03“

Wenn beim Einschalten kein
Tasterhalter angebracht ist, d.h. das
Gewicht stimmt nicht, rutscht der
Schlitten automatisch nach oben.
Wenn ein Hindernis im Weg ist fahrt
das Gerat keinen Referenzpunkt an.

Der Schlitten wurde zu schnell
bewegt > als 600 mm/sec.

Lésung

Einstellungen im Men( unter 6.13
Daten und Drucker vornehmen.
Papier nachfillen, evtl.Papier nach
Papierstau entfernen.
Datenverbindungskabel RS 232
oder USB-Kabel verwenden

USB Verbindungskabel aus und
wieder stecken— Daten werden
aktualisiert.

Taster neu kalibrieren
Taster/Werkstick sdubern

In einem temperierten Raum
Messungen durchfliihren
Temperaturkompensation
einschalten

Ladezustand des Akkus Uberpriifen
und je nach Ladezustand laden.

Im Kapitel 6.14.3 , Taster kalibrier
Parameter” Einstellwerte fur Steg/
Nut andern.

Anwender-Korrektur &ndern oder
auf Werkskorrektur stellen
Messuhr/Taster Uberprifen

Taste m driicken — Werte werden

wieder eingeblendet.

Werkstlick Nullpunkt 02 / 03 darf
erst gesetzt werden, - wenn 01
gesetzt wurde.- wenn das Merkmal
fir den Werkstlick Nullpunkt 02 / 03
vor dem Merkmal fur den Werkstiick
Nullpunkt 01 in der Merkmalliste
steht.

Taster mit Halter montieren und
Gerat Aus- und wieder Einschalten
— Referenzpunktfahrt wird
durchgefihrt.Hindernis entfernen
und neu starten.

Gerat neu starten mit
Referenzpunktfahrt

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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11.2 Wartung und Pflege

Héhenmessgerat 817 CLM

Achten Sie darauf, dass die Messplatte stets sauber ist. Die Messplatte
sollte taglich von Staub, OI- oder Kiihimittelemissionen befreit werden.
Schmutz auf den Luftlagern wirkt sich negativ auf das Messverhalten und

auf die Genauigkeit aus. @
Mit einem angefeuchteten Tuch kdnnen Sie das Gerat reinigen. Benutzen

Sie keine kunststofflésenden Reinigungsmittel. Die Luftlager reinigen Sie
am besten mit etwas Brennspiritus (Alkohol).

Der Akku lasst sich wechseln, ohne dass die im Gerat gespeicherten
Daten verloren gehen.

Hierzu ist zuerst der Stecker des Ladegerats zu ziehen.

Das Ladegerat sollte spatestens an das Gerat angeschlossen werden,
wenn im Display das Batteriesymbol nur noch zu einem % schwarz ist.
Auch ein nichtbenutzter Akku entladt sich im Laufe der Zeit. Der Akku
sollte dann spéatestens nach 3 Monaten geladen werden.

Den Akku niemals kurzschlieBen. Es besteht Brand- und
Explosionsgefahr!

Die weitere Wartung des 817 CLM ist ausschlieBlich Aufgabe des
Mahr-Kundendienstes!

Laden der Akkus

Zum Laden der Akkus ist das Ladegeréat an die Ladebuchse
anzuschlieBen. Der Ladezustand der Akkus wird im rechten oberen Teil
der Displayanzeige mit einem Batteriesymbol angezeigt.

Komplett schwarz — Akku geladen, komplett weiB — Akku leer.

[l

-|:|
]:'_.l L

Beispiel fur den Ladezustand

Akku ist zu ca. 60% geladen.

I:j [
i
-

e B
E S
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Beschreibung / Ablauf

Symbole / Bilder

Bei vollstéandig entladenem Akku dauert der Ladevorgang mindestens
5 Stunden. Das Ladegerat kann auch standig angeschlossen sein, da
eine Uberladesicherung den Ladevorgang tiberwacht. Die Akkus
werden auch dann geladen, wenn das Gerat ausgeschalten ist.

Austausch des Akkus

Ladegerat vom H6henmessgeréat trennen.

Entfernen Sie die Batterieabdeckung indem Sie die

2 Randelschrauben herausdrehen, Abb. 1.

Klemmung des RJ-Steckers I6sen und vorsichtig herausziehen,

Abb 2.

Akkupack aus den Haltefedern (Klammern) entfernen, Abb. 3.

Neuen Akkupack wieder in die Haltefedern driicken und den
Stecker mit dem Akkupack verbinden, Abb. 4.

Blechabdeckung mit den beiden Réndelschrauben montieren.

Neuen Akkupack ans Netzgerat hdngen und min. 5 Stunden laden.

Achtung
Bitte verwenden Sie ausschlieBlich den spezifizierten Akkupack !

Mahr GmbH e Digimar 817 CLM
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12  Zubehor

Type Gewicht Bestell-Nr.
Messtaster M2 komplett 15¢ 4429256
©
Q
188, 268 | Messtaster K5/51 159 4429158
8 |
Messtaster K6/51 159 4429254
17,7 242 | o
Q
2,8
g — 47¢
T ——|© Tellertaster 159 4429226
Q
188 312 | ¥
© 8
° . ﬂ Zylindertaster 15 g 4429227
Q
188, 312 4
K
— 1 § Kegeltaster 25¢ 4429228
188, 252
38,2
E Messeinsatz K4/30 102g 7023813
| gl
20 31
s Messeinsatz K6/40 102g 7023816
y S
20 41
Ogl el Messeinsatz K10/60 102 g 7023810
Q
|
20 62 {
‘ Messeinsatz K10/100 102g 7023615
2 2
20 103
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212
#T
212

817 h1 817 h2

84
84

110

62

82
77

19

P1514 |

817 h4

Lﬂﬂ
mill

86

06

45
54

85

817 h5
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123,5

M2 M2

ﬂ_r@z
% -
N
)

100

IzG .96

105

18

M2,5
TMT 120 S
m '
[qV]

® ! |

I } o

120 |

.|

i 6
!
TMT 120

Katalog-Nr. Type Gewicht Bestell-Nr.
817 hl Standardmesstrager (ohne Taster) 318¢ 4429154
817 h2 Messtrager 100 mm 318 ¢ 4429219
817 h3 Messuhrentrager 218¢g 4429206
Inkrementaltaster 115¢ 5315140
MarCator 1086 / 12,5 mm 130¢g 4337020
817 h4 Messtrager K4/30-K10/100 231g 4429220
817 h5 Messtrager mit Gelenk (ohne Taster) 318g 4429454
TMT 120 S Tiefenmesstaster M2,5 / M2 333g 4429421
TMT 120 Tiefenmesstaster M2,5/ M2 333g 4429221
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Zubehorset 817 t1 im Koffer 4429019 Zubehorset 817 t2 im Koffer 4429018
Bestehend aus: Bestehend aus:
Messtaster M2 komplett 4429256
Tellertaster 4429226 Messtaster M2 komplett 4429256
Zylindertaster 4429227 Tellertaster 4429226
Kegeltaster 4429228 Zylindertaster 4429227
Tiefenmesstaster M2,5 / M2 4429221 Kegeltaster 4429228
Messtrager 100 mm 4429219 Tiefenmesstaster M2,5/ M2 4429221
Messtrager K4/30-K10/100 4429220 Messtrager 100 mm 4429219
Messeinsatz K4/30 7023813
Messeinsatz K6/40 7023816
Messeinsatz K10/60 7023810
Messeinsatz K10/100 7023615
Universal-Messtastersatz CXt2 bestehend aus: 7034000
Verpackungsbox 3015925
Grundkérper 3015917

Maf3 Ausladung
Tastschuh d=0,5mm =78 mm 3015918
Taststift/-spitze: gd =1,2 mm [=75 mm 3015919

Is=155mm

Kegeltaster gd = 0-7,5 mm 3015920
Kugeltaster HM-gdk = 3 mm =24 mm 3022000
Kugeltaster HM-gdk = 2 mm =24 mm 3022001
Kugeltaster HM-gdk =1 mm =24 mm 3022002
Verlangerung M3 - M3 d=4mm [=20 mm 3015921
Verlangerung M3 - M2,5 d=4mm [=20 mm 3015888
Software MarCom Standard 4102551
Software MarCom Professional 4102552
Datenkabel RS232 zum PC 7024634
Adapterkabel RS232-USB 4102333
Digitale Messuhr MarCator 1086 4337020
12,5 mm/ 0,001
Datenverbindungskabel Opto RS232 16EXr 4102410
Inkrementaler Messtaster P1514 H 4426810
Ersatz Akku 4,8V 7000mAh NiMh 4862931
Netzteil EURO FW 7555M/08 4102766
Adapter UK 1717618 9101328
Adapter US 1717715 4102778
MSP 2 Statistikdrucker 4102040
Datenkabel an 817 CLM 7024634
HP-Tintenstrahldrucker 5940 USB 4429015
USB-Kabel 1,5 m 4883216
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13 Technische Daten

Hoéhenmessgerat 817 CLM

Messbereich 350 mm 600 mm 1000 mm
14« 24« 40¢

Messbereich erweitert jeweils ca. 1770 mm / 7¢

Fehlergrenze 1,8 + L/600(L in mm)
(20 °C, Messplatte nach DIN 876 /0,
Messeinsatz 6,0 mm)

Rechtwinkligkeitsabweichung < 5um < 6um < 10pum
(Messplatte nach DIN 876 /0 und nur bei Einsatz

eines korrigierten, elektronischen Messsystems

an der X-Achse, mit einem inkrementalen Taster).

Rechtwinkligkeitsabweichung mechanisch 15um 20pum 30pum

Wiederholbarkeit +/- 2 & auf Flache: 0,5um in Bohrung: 1pm

Messkraft Taster 6,0 mm

Antastgeschwindigkeiten

1N+/-02N

5,8, 11, 15, 20 mm/sec max. 40 mm/sec

Max. Positioniergeschwindigkeit des 600 mm/s
Schlittens bei Handbetéatigung

Antrieb motorisch
3-Punkt Luftkissen ca.9um

Druckluftversorgung

Auswechselbare Messeinsatze

Vertikales Messsystem der Saule

Arbeits- / Betriebstemperatur
Lagertemperatur

Zulassige relative Luftfeuchtigkeit (Betrieb)
Zulassige relative Luftfeuchtigkeit (Lager)
Gewicht ca.

Thermometer / Sensor Fehlergrenze

eingebauter Kompressor

siehe Zubehor

inkrementales Messsystem
10°C ...40°C

-10 °C...60 °C

max.. 65% (nicht kondensierend)
max.. 65 % (nicht kondensierend)
25 kg 30 kg

+/-0,5°C

35 kg
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Betriebsdauer mit geladenem Akku
Akku

Stromverbrauch

Ladestrom bei Akkuspannung

Spannungsversorgung

Netzspannung / Netzfrequenz
Schutzart
Tastatur

Schnittstellen

AnschlieBbare Messgeréate

Unterstltzte Sprachen

Ziffernschrittwert

MaBe (T x B x H)

350 mm
14¢

600 mm
24«

1000 mm
40“

je nach Arbeitsweise 10-16h
ca. <= 6,6Ah

Hintergrundbeleuchtung

An =450 mA

Aus = 80 mA

Motor und Tastsystem: = 100 mA

<=5,0V :> 1000 mA
>=57V :> 720 mA

Netzadapter 7,5V DC, Type FW 7555M/08
110V — 230V AC, 50-60 Hz

IP 40

Folientastatur mit Druckpunkten

USB (Typ A und B),

RS232 (OUT und INPUT) ,

SUB D 15-polig (Inkrementaltaster)
und 24-polig (Séule)

Inkrementaltaster P1514 H
MarCator 1075/1080/1086/1087/1088
Messschieber 16EX

Deutsch, Englisch, Franzdsisch, Japanisch, Koreanisch,
Chinesisch, Spanisch, Italienisch, Tschechisch,
frei ladbare Sprache

0,0001, 0,0005, 0,001, 0,005, 0,01 (mm)
0.00001, 0.00005, 0.0001, 0.0005, 0.001 (inch)

350 mm x 280 mm x 730 mm
14“x 11“ x 29¢

350 mm x 280 mm x 980 mm
14“x 11“ x 39¢

350 mm x 280 mm x 1380 mm
14 x 11“ x 54
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14 Stichwortverzeichnis

Bezeichnung Seite Bezeichnung Seite
0.00 e 78 F
2D e 56-69 FaKLOr ..o 98, 101, 102
Fehlermeldungen, Fehler.............ccccccooo.. 48, 140-141
A Fortgeschritten ..........ocoveiiiiie e 94
ADIUCH ..o 35, 39, 52 Freie Sprache ... 133
Absoluter NUlIpUNKt ... 78 Funktionstasten ..........ccccccovveeininnen. 16, 18, 28, 73, 95
ACNSEN ..o 56, 57, 66
AKKU Lo 19, 140-143 G
Akustisches Signal ........cccooceiiiiiiininieenieenees 26, 87 GAranti© .vveee e 2
ANSChIUSS ....oooiiiiiiiie e 15, 20, 127, 128 Geradheit ......oooeeiiiiee 54, 55
Antastgeschwindigkeit ...........cccoceiiiieeennn. 86, 98, 134 Gerate-Korrektur-Tabellen ...........cccocoieiiiiinniennnnn, 99
Anwender-KorreKtur ... 97 Graphikanzeige .........cooviiiiieiie e 139
AUFIOSUNG ... 86, 98 Grundeinstellungen .........c.cccoevieiiinieneeneene 25, 86ff
Ausdehnungskoeffizient ...........ccccoovieiiiiiieeenen. 94, 98
Ausgleichskreis ........cccoveviieeeiiiiec e, 56, 64, 66, 103 H
AUSWEITUNGEN ... 115 Hintergrundbeleuchtung ............cccocoiiiiiinen, 27,87
AULO . 75 Histogramm ..., 117,120, 121
AULO — AUS ..o 87
Automatisch Distanz .........cccccovieiiiiiii i 76 1
Automatisch Nullpunkt setzen ...........cccoccveeennen. 75,79 Inbetriebnahme .........cccccoiiiiiiiiic e, 2,25
INCRN e 86
B Initialisierung interner Speicher .........ccccoceeeiiiieens 131
Basis Nullpunkt Messplatte ...........ccccoceviiiieennas 40, 45 Inkremental Taster ... 53, 98
Balkenanzeige ..........oooveeeiiiieii e 52
BetriebSdauer ..o 149 K
Bohrung .......cocoviiiiiii, 29, 31, 33-35, 50, 88 Kegel, Kegeltaster .........ccccceevineenne 36,71,72,144,146
Kippwinkel manuell u. rechnerisch .................. 57-62, 98
C Konformitatserklarung .......ccccceeeeiier e, 152
CE KONUSMESSUNG ...ttt 70
Koordinaten Transformation ..............cccccovceeennee 66, 102
D Koordinatenversatz..........cccceeeerieeeiiieee e 102
DATA e 80-84, 89, 93 Korrekturtabelle ............cccoooiiiiiiiiiiieee 96-99, 134
Daten ubertragen, Datenformate................. 82, 89, 127 Kundenkalibrierung ..........ccocvveeiiiiiieiiiiee e 134
Datum oo 25, 87
DiSPIAY .eeeeeeieieiiiee e 15,19, 24 L
DiStanz .........coociiiiii 73,76 LCD-EInstellungen .........ccoocevieiiinieneeree e 87
Doppeltaster ..o 37, 38 LED-ANZEIGE ..eeeeiuieeee ittt 15
Drehrichtung ... 68 Lernprogramm ..........cccocoiiiiiiiiin e 100, 105
Drucken von Messwerten Lieferumfang ..o 7
Drucker 79,82, 83,105,  |OCHKIIS ...c.cvoveeeceeeeecesreseeeeeeeeeeeeeneesneneeen 56, 64-65
Druckereinstellungen 111,113,120, LOSCHh MENU ..ot 98
Druckeridentifikation 123,125,138 | 9SChEN .vocveeeceeeeceeeeeeeeeeeeee e, 79, 99, 108, 111
Druckerpapier LURHAQET e 15, 142
E M
Ebene......coooiiiii 28, 31, 32, 34, 88 Massenspeicher.........cccocoiiiiiiiiiiin e 99, 100
Eingriffsgrenzen .........ccccoccevieniene 106-107, 121-122 Mend ......... 86ff, 98, 107, 110, 114, 117,118, 121, 124
Einheit ..., 25, 86 Merkmalanzeige ........ccovueerieeniee e 78
Einmess- und Einstellfunktionen ............cccccoceeenee. 17 Messablauf........ccccoeeeiiieciiiieeees 28, 31, 34,100, 114
EinstellblocK ........ceevviiiiiiiiicec e, 26, 36-38, 95 Messbereich ........ccccovcieiiiiieieieee e 44-47, 55, 135
Einzeltakt-Ablauf ... 101 Messbereichserweiterung............cccoeeciiiiiiiiiens 46-47
Entprellzeit .........ccoveiiiiii e 86, 98, 134 Messeinsatz .........ccevevviieeeiiciiee e, 15, 96, 144-146
Eprom-Update-Software .........c.coceveiiiennienns 129, 131 MESSEIgEDNIS ....uvvieiiiiiiee et 19
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Konformitatserklarung

Declaration of Conformity / Déclaration de conformité / Atestado de conformidad / Dichiarazione di
conformita

Wir Mahr GmbH erklaren in alleiniger Verantwortung, dal® das Produkt
We Reutlingerstrasse 48 declare under our sole responsibility that the product

Nous D- 73728 Esslingen déclarons sous notre seule responsabilité que le produit
Nosotros declaramos con responsabilidad exclusiva que el producto

Noi Germany dichiariamo con la responsabilita esclusiva che il prodotto

Bezeichnung:
name: / nom: / nombre: / nome: Hohenmessgeréat

Typ: 817CLM
type: / type: / tipo: / tipo:

ab Lieferdatum oder Serien-Nr.: 6005004
from delivery date or serial number:

a partir de date de livraison ou n° de série:

a partir de fecha de entrega o num. de serie:

da data di consegna o numero di serie:

mit folgenden Normen Ubereinstimmt: EN 61010-1:1993 + A2:1995
is in conformity with the following standards: EN 55011: 1991, group 1, class B

est conforme aux normes: EN 50082-2 1995 ; level 3

esta conforme con las normas siguientes:
€ conforme alle norme seguenti:

gemal der Richtlinie(n): Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG, i.d.F. 93/68/EWG
following the Directive(s):

conformément a la Directive: Richtlinie Elektromagnetische Vertraglichkeit 89/336/EWG,
con arreglo a la Directiva: i.d.F. 93/68/EWG

secondo alla Direttiva:

1 8, Cez. 2006

Ort u. Datum: Esslingen ............... Unterschrift:
Prufbeauftragter
Place and date: Signature: Inspector
Lieu et date: Signature: Contréleur en
chef 7 _—
Lugar y fecha: Firma: Mahr.Gth Ingegnere
collaudatore Mahr Reutlinger St.raB;‘iS
Luogo e data: Firma: : D'73728Esim3 1 Verificador jefe

Dokument-Id.-Nr.:
3755966
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