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QC100 Spezifikation

Achsen: 1 bis4 Achsen, L uftfeuchtigkeit: max. 90%
Messsysteme, Auflésung,
Linear. - oder Drehachse frei

wahlbar. Verschmutzungsgrad: 2

Radius-Durchmesser fur

jede Achse wéahlbar. Mal3e: L 292 -H190 —T70 mm
Eingangsspannung: 85 VAC bis264 VAC Gewicht: Rechner 1.6 Kg, FuR 3.2 Kg

Weitbereichseingang

LCD: 6" schwarz/weil3
Eingangsfrequenz: 43 Hz bis 63 Hz Digit-Grofe 13 mm
Sicherung: 2Amp. T 250V Auflésung: max. 0.0001 mm
Temperaturbereich: 0° Chis45° C ENC Tests: EN61326:1998
EN61010

ACHTUNG:  DasGeréat niemals 6ffnen. Esbefinden sich keine Wartungsteileim Gerat !
Sicherung max. 2 Amp. !

Sicherheitshinweise

Lesen Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam und bewahren Sie diese auf.

Wegen der Gefahr von elektrischen Schlégen oder dauerhaften Schéden das Gerét vor hoher Feuchtigkeit
schiitzen

Ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie das Gerét reinigen. Verwenden Sie keine alkohol-, ammoniakhaltige
oder scheuernde Reinigungsmittel. Falls nétig mit einem feuchten Tuch reinigen.

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

Tauschen Sie Netzkabel, Mal3stabs-Anschlussleitungen oder die Gerétesicherung nur gegen vom Hersteller
empfohlene Teile aus.

Bertihren Sie nicht die Stecker und Anschliisse der Mal3stabsausgéange und sorgen Sie fir eine ausreichende
Erdung des Gerétes.



Ansicht QC100

Bl Frei belegbare Tasten Achsen Nullen Print
» | e e TS

[ ! ] ] =)
= ( || Numerische

enter finish

cancel quift

[Sa]

Tastereingang Erdung Parallelport

Sicherung

Netzeingang

Seriellport



Entfernen Sie diese Seite, wenn Systemeinstellungen geschiitzt werden sollen

PASSWORT

Bittefragen Sie ba |hrem Handler nach'!






Declaration of Conformity

Manufacturer’s Name
Manufacturer’s Address

Importer Addresses in European Union:
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Tastenblocke

Die Tastenbl 6cke sind geméf3 Ihren Funktionen
zusammengefasst.

Kommando-Tasten

ENTER zum Aktivieren
einer Funktion
bzw. zur
Ubernahme
angewdhlter
Einstellungen

CANCEL zum L 6schen einzelner Stellen
z.B. bel Funktion PRESET

FINISH zum Abschlief3en eines Vorgangs

QUIT  zum Abbrechen eines Vorgangs

Software-Tasten

Inc | MM | D ‘ Men ‘Preset
Anzeige fiir Tastenfunktion

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

Cursor-Tasten

Zum Rollen durch die
Elementliste bzw. durch die
Mends.

Drucktaste

Taste fur Datenausdruck

Funktionstasten

QUADRA-CHEK 200

Frei belegbare Tasten fir verschiedene Funktionen.

Nulltasten

19.860
Zum 11
Nullen 1-3
e 2.0000
betreffen ]
=< 1.3000
Achse. ]

Numerisches Tastenfeld

Zur Eingabe von
Presetwerten etc. bzw. e @ @
zum Aktivieren

verschiedener a @ a
Funktionen, sofernim ,

Menii SETUP — Q :
HOTKEYS—EINH. y W W

belegt

Display aus/ein



Funktionsbeschreibung

Nach dem Einschalten meldet sich der Zahler mit

dem Logo , Quadra-Chek” . Driicken Sie irgendeine — x n_unn
Taste. Der Zahler wechselt zur Achsanzeige. ADH A@ v 0.000
©@2000 METHONIgﬂEEErf z n.uunn
o a 0.0000
| Abs | MM | D ‘ Men ‘ Preset
Die Software-Tasten sind mit den unten
dargestellten Funktionen belegt. Abs | M | | Menue | Preset

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

MM von MM in INCH Anzeige.

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

Setup ‘ Extra ‘

Preset wechselt in den Modus zur Eingabe eines Presetwertes fir die gewéhlte Achse.

Absolut / Inkremental Funktion

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

NULLEN

Driicken Sie zum Nullen der Achsen die betreffende Taste x 10'000

neben der Achsanzeige. Y n uuuu
[ |

2 0.0000

MM / Inch Umschaltung

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

Radius Durchmesser Umschaltung R/D — Umschaltung

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

Preset-Funktion

Dricken der Taste PRESET 6ffnet ,, Achse fir Preset wéhlen®. Driicken Sie die betreffende Achstaste und geben
Sie Uber das numerische Tastenfeld den gewiinschten Wert ein. Bestdtigen Sie nach der Eingabe mit ENTER.
Das Display wechsealt zur Anzeige der Achsen. Der Preset-Wert erscheint in der betreffenden Achse.



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

Achse fuer Preset vvahlen...

X 0.0000
Y 0.0000
2 0.0000

MenU-Taste

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

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

sind.

909
V9
W99
P9y

Das Menu SETUP wird im Kapitel Setup erlautert.

EXTRA-Menu

Dricken der Taste EXTRA 6ffnet ein Fenster mit Funktionen. Alle diese Funktionen kdnnen im Setup-Meni
unter Hot KEY S beliebigen Tasten zugeordnet werden.

Rollen Sie mit den Pfeiltasten durch das Menii.

GMSDG - wechselt die Gradanzeige von Grad, Aktivieren Sie die mit ENTER
Minuten, Sekundenin  Dezimalgrad u.
umgekehrt. —
Nulle 2 nullt X und Y gemeinsam. Eqpm[ Sende Z
MNulle 2 Sende 2
Sende X,Y,2 etc -sendet die Daten der Sende X Sende 3
betreffenden Anzeige an die Sende Y L6.KS
aktivierte Schnittstelle. Sende Z MinMasx
Sende 2 Preset!
LO.KSu. MKS -setzt die Anzeigenin Bezug Egngg 3 POE 071
auf Maschinen-  Nullpunkt. Minkdax +-Achse
Preset! F5232schnell
Preset ! setzt zuvor gesetzte Preset-Werte
wieder ein. =

]Era |

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

POE 0/1 aktiviert/desktiviert Funktion ,, Drucke nach Antastung* bei aktiver Option
Taster

+/- Achse  erlaubt Andern der Zahlrichtung , sofern unter SETUP erlaubt.
Nach dem Aktivieren der Funktion werden Sie aufgefordert, die Achse zu wahlen, an welcher die
Zahlrichtung umgekehrt werden soll.

RS232schnell  Datenausgabe an RS232 so schnell wie moglich. Evtl. notwendig fir dynamische
Messfunktion.

Sendlmm fortwdhrende Datenausgabe der Anzeigewerte tiber RS232 (ohne Tastendruck). Eswerden
immer ale Achsen ausgegeben. Die Werte werden untereinander ausgegeben

10



SendMin sendet den minimaen Wert der Funktion MIN/MAX
SendM AX sendet den maximalen Wert der Funktion MIN/MAX

SendRange sendet die Differenz aus Max —Min

Die EXTRA-Funktion MIN/MAX

Drucken Sie die Mentitaste Extra, markieren Sie mit den Cursor-Tasten
Min/Max und bestétigen Sie mit ENTER. Im Display erscheint , Achse .
wahlen“. Driicken Sie die Achstaste mit der Sie die Funktion ausfiihren : ; =

wollen, im Beispiel X. Im Display wird MAX X, MIN X u. ‘ )7
Spannweite X angezeigt.

_ o _ MinMax
Mit den SW-Tasten Max, Min wird auf Anzeige nur MAX-Wert bzw. nur  |Max
MIN-Wert umgeschaltet. Mit Both zuriick auf Anzeige Max, Min u. x —1 51 00
Spannweite. i "
Die SW-Taste Neu startet einen neuen Ablauf der Min/Max Funktion. x _1 51 00
X" 0.0000
Die Funktion Preset (max/min) setzt den zuletzt gespeicherten MAX- Both | Max | Min | Neu | Preset
Wert bzw. MIN-Wert (Anzeige steht auf MAX oder MIN ) auf einen
definierten Wert.
1.Ergebnis MAX aus Funktion 2. PRESET 3. Achse wihlen u. Sollwert eingeben 4. MAX =neuer Sollwert
| Preset
W" 2 3500 Preset Achse... Max
59008 - =y 9 AgQ ~|X 2.400
[}
ACHSEN taUSChen Anzeige om( L] ]
Mit dieser Funktion kann die Reihenfolge der Achseingéngevertauscht ¢ o,y |21t Linear LM
werden. D.h. der physikalische Eingang X kann an Position 1 —4 E{tg;tnzgrl%mar Punit
erscheinen, je nach Anzahl der Achsen am Gerét. Hot Keys |Winkelanzeige  GMS
Der Zugang erfolgt Uber die Tastenfolge : Drucken ESC Achse X
Passwort -0001
Winkel korr. I"Ch 0001
SW-Taste MENUE — SETUP — ANZEIGE Korrekturen -00.01
1 2 | | 4 |

Zahlrichtung andern
Mit dieser Funktion kann die
Zahlrichtung einer Achse -

. .. Sende
vorubergehend gedndert werden. Sende
Sie wird Uber die Extra-Schaltflache Sende Welche Achse soll umgekehrt

aktiviert. Lo.K5 werden? (Druecken Sie
MiniMaxx entsprechende Achstaste.)

Presct!
MKS

.. . POE O/1
Dricken Sie die entsprechende mm
Achstaste. R5232schne

Ist eine abschnittsweise Fehlerkompensation aktiviert, kann die Z&hlrichtung nicht geéndert werden !
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Datenlbertragung

Der QC 100 ist mit einer parallelen und einer seriellen Schnittstelle ausgestattet. Ab Software-version 2.11
anstelle der parallelen Schnittstelle mit einer USB-Schnittstelle. Der Strecker der Parallelschnittstelle ist jedoch

noch vorhanden, die SW jedoch inaktiv.

Die parallele Schnittstelle bzw. USB ist fir den Anschluss eines Druckers gedacht und immer aktiviert

die serielle Schnittstelle zur Datentibertragung an einen PC etc.

Fir den Betrieb eines parallelen Druckers bzw. USB-Druckers ist darauf zu achten, dass ein Drucker verwendet
wird, der auch im Textmodus (HPCL -Format) betrieben werden kann. Reine Windows-Drucker kdnnen nicht
verwendet werden, da diese ausschliefdlich im Grafik-Modus betrieben werden.

Serielle Schnittstelle:

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

Taste MENU, gefolgt von SETUP. Markieren Sie das Menii
Schnittstelle.

Stellen Sie die Ubertragungsparameter ein.

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

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

Kabelbelegung fir serielle Ubertragung an PC:

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

K abelbelegung fur serielle Ubertragung an Drucker:

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

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

Schnittst. mm{[L] |
[R5232
Sprache+5W  paud 115200
Anzeige Wort 8
Elflessi(SYS. Stop Bits 1
ot Keys Paritaet Keine
Drucken E5C Handshake

Schmittst.

Passwort
Winkel korr.
Korrekturen

USB-Schnittstelle u. parallele Schnittstelle

Die USB Schnittstelle ist immer aktiviert. Es gibt keine Einstellungen im Ment.

Die Buchse (USB-A) befindet sich auf der linken Seite des Geréts.

Bis SW-Version 2.11 wird die parallele Schnittstelle unterstiitzt. Die Schnittstelle

muss, wie rechts abgebildet, aktiviert werden. Ab SW 2.11 entféllt der

Mentpunkt PARALLEL - DATEN

12

Schnittst.
R5232

Sprache Baud
Anzeige Wort.
ﬂelss—KSys, Stop Bits
D?u(keiys Paritaet
pandshake
System-£ Parallel
‘Winkel korr.

Korrekturen | Daten

-

w
3

400

= lea

Unger
Hard
Position

Keine |Position




Datenformat auswahlen:
Die Auswahl des Formates erfolgt im Menii DRUCKEN/ESC

CR: Nach jeder Zeile wird das ASCII-Zeichen 13 (carrige return)
ausgegeben . Zurtick zu Zeilenanfang

CR/LF: Nach jeder Zeile werden die ASCII-Zeichen 13 u. 10 ausgegeben.
Zeilenanfang und Zeilenvorschub.

Print Axis Labels: Mit Ausgabe der Achsbezeichnung. X/Y etc.

Print AxisUnits: Mit Ausgabe der Einheiten. MM oder Inch.

1. X 33.9172 nm
Y 0. 0000 nm
2. X 33.9172
\% 0. 0000
3. 33.9172 mm
0. 0000 mm
4. 33.9172
0. 0000
Datenfor mat:

Drucken

Zeichen nach Prin[aiJ
Sprache Print Axis Labels Ja

Anzeige Print Axis Units Ja
Mess-5ys.

Hot Keys
Drucken ESC

Schruttst.
Passwort
Winkel korr.
Korrekturen
AAK

—

R [ RAF ] \ |

Chars. V=erste Zeileimmer X, zweite Zeilleimmer Y, S=Leerzeichen, D= Daten, +/-=Vorzeichen, C=Enter

1 /2 |3 |4 |5 |6 (7 (8 |9 (0 (12 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9
V |v |S |+-|D |D |D |D D |[D |[D [D S |[M [M |S |S |C
X - 1 |2 |3 |4 1 |2 |3 |4 M |M C
Y 2 |1 1 |5 |4 M |M C
Z 1 |2 2 |5 |5 M |M
Die Daten kénnen einfach, mittels Hyperterminal, an einen PC tibertragen werden.
Ausdruck der X/Y/Z/Q Position Gber dasMeni EXTRA ﬁh;llsj[;G
ulle
Felt
- .. . - . . . Send X
Uber das Meni EXTRA wird ausschliefdlich an die serielle Schnittstelle ausgegeben. sand Y
X -6.3321 mm
Y -31.3050 nm
z -4.9990 nm
g | Extra |

Drucken nach Antastung

Ist der QC100 mit einem RENISHAW® Taster-Eingang ausgestattet, kdnnen Sie im Ment Drucken das
Druckformat beim Antasten wahlen. Es stehen eine reihe von Formaten zur Verfligung. Bel den meisten handelt
sich um eine fortwéahrende Datenausgabe (ca. 20 Hz) welche die Positionen andauernd automatisch ausgeben.
Beim Antasten dndert sich der Ausgabestring. Diese Druckfunktion wird zur Weiterverarbeitung der

Positionsdaten an Uibergeordneten Geometrie-Softwarepaketen verwendet.

Drucken ESC (L] ] Drucken ESC mmir ||
[Kontrollzeichen — CR/LF , En CR/LF
Sprache+5W print Achshez. Ja Sprache +5W M" Ja
Anzeige Print Achs-Einh. Ja I\Aﬂnzage 5112 ph. Ja
Mess 5vs |Drucke Kante s Lotis
Hot Keys - H
|orucken 5o Kante zeigen(s) [0 IPrucken E5¢ |MORA s) o
T-Richtung{impulse 100 MORA-C pulse[100
Schnittst. Schijittst.
Passwort Taster Durchm. [0.000 Passhvort MORA-P m. [0.000
Winkel korr. |Blatt Vorsch. Ja Winkel korr. [MORA-CP Ja
Korrekturen Korrekturen [£-M
ALK ,aﬁ -MC
- i —
Liste | | | | Liste | | ‘ ‘
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Ausdrucken der Einstellungen

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

Taster

Tasterdurchmesser eingeben

Der QC100 verfigt Uber eine eingeschrankte
Tasterkompensation. D.h. es erfolgt ausschlief3lich eine
Radiuskompensation. Der Kugeldurchmesser des Tasters muss
bekannt sein.

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

Tastrichtungs-Erkennung

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

Nach Uberschreitung dieses Wertes (wird in Anzahl von
Messschritten eingegeben) , weil3 das System in welcher
Richtung kompensiert werden muss. Als Standard sind 100
Inkremente eingegeben.

( Eingabe von 10 bis 10000 )

Kante zeigen

Drucken ESC

[Zeichen nach PrinCR/LF
Sprache+SW print Achshez. Ja
Anzeige Print Achs-Enh. Ja
Mess-5ys. Drucke Kante Aus

Kante zeigen(s)

Hot Keys [
IDrucken E5C
Taster-Richtung{lm(100
E

g;?{‘;ﬁ:}mt Taster Durchm.
Winkel korr.
Drucken ESC

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

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

wieder in, IST-POSITION®.

Nullen am Antastpunkt

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

Antastposition genullt.

14



Kompensation

Der Rechner stellt drei Arten von Kompensationen zur Verfligung.

Die Kompensation der einzelnen Achsen, sowie eine Kompensation zum Ermitteln eines eventuellen
Winkelfehlers zwischen X und Y Achse.

Fir die Achskompensation kann ENTWEDER die lineare oder die abschnittswei se Kompensation verwendet
werden.

WICHTIG!

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

Die Winkelkorrektur muss vor erneuter Achskompensation deaktiviert werden.

Lineare Fehlerkompensation Korrekturen | frm
e[S

Messen Sie einen Standard entlang einer Achse. Im Beispiel ein Normal mit  [Ausdiuck 5 ot

200 mm an der X-Achse. Der angezeigte Wert betragt 199.988 mm. system-f | 0l

Aktivieren Sieim Menii SETUP — Korrekturen. Geben Sie firr die Koot soll |

betreffende Achse unter X SOLL den Sollwert 200.000mm ein. In der Zeile ~ [AAK | & '

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

sobald Sie das Menti verl assen. Bibliothek

Abschnittsweise Fehlerkompensation AAK

Schalten Sie das Gerét ein und Uberfahren Sie die Referenzmarken. Setzen Sie das Normal in die Aufnahme
bzw. legen Sie dieses auf den Messtisch und richten Sie es entlang der zu kompensierenden Achse aus.
Wahlen Sieim Menl SETUP — AAK.

Waéhlen Sie die zu kompensierende Achse. Driicken Siedie Cursor-Taste bisMZ OFFSET markiert ist.
Driicken Sie die Taste LERNEN und fahren Sie die Start-Position an. Driicken Sie zur Ubernahme des
Startwertes erneut die Taste LERNEN.

Markieren Sie nun mit der Cursor-Taste die Zeile Soll und geben Sie fir das Segment 0 die Soll und Istwerte
0.000 ein.

AAK \ mm
- AAK  Achse
Drucken Enahled Aus
Ausdruck
Schrttst. Segment [m)
System-E —
‘Winkel korr IS:II % s "
Korrekturen egmen —ﬁ
NiossFaitor—|MZ Offset
S t3
Bibhotek AAK | frm amentS )
- - ARK Achse X
Drucken Enabled Aus
I X 4 ‘ ‘ Ausdruck Segment 2
Schnittst. Segment ol -ﬁ
System-E
Vyisnl:rll korr. ;50“ %
Korrekturen st Segmen”—ﬁ
Massfaktor |MZ Offset Em!
Bildsch.
Bﬂuthek AAK | ‘mm Start f
- AAK Achse X
Lernen | ‘ | ME‘:S’KS!IS- Enabled e Aus
ot Keys
Drucken
Segment.
fusdruck 5] or LUJ
System-E |5t lLoooo0 —
iinkel kot |y, Gffser  [TS008—
AAK
IMass aktor
-
I Dec ‘ Ink ‘Entfern,‘ |
i adi i AAK Imm AAK |mm
Markieren Sie die Zeile Segment und as AAK| X = AT A X
0) i i - Aj l2s5-5ys.
erh6hen Sie mit der Software-Taste Ink  |Nesoys. | Enabled Aus Hor Koy | Enakled Aus
Drucken Drucken Segment i
auf Segment 1. _ Ausdruck | Segment — Ausdruck | 2ol FICLL LT —
Geben Sie den Sollwert ein und Schnittst. | — Schnittst. | 1.840
k. S| h| d d Z | System-E \Sfelfptfrln-ls
elRen Winkel korr. inkel korr.
markieren e anschli e Zele Korrokturen |MZ Offset 0. 13000 Korrekturen |MZ Offset 0.13000
IST. [AAK \ AAK \
MassTaktor Massfaktor
- -
Dec | Ink ‘Entfem,‘ | Lernenl | | |
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Driicken Sie die Software-Taste LERNEN und fahren Sie die erste zu AAK [mm
kompensierende Position (SEGM. 1) an. Mess-Sys.  |oaK  Achse
Driicken Sie zur Ubernahme der Position erneut LERNEN. Hot Keys
Gehen Sie fiir die anderen Segmente analog Segment 1 vor. Brucken Segment
Wenn Sie die Werte direkt eingeben wollen, so markieren Sie unter dem Schnittst. |7
betreffenden Segment die Zeile IST und geben den Wert Uber die 3&’?&.?2.“ 'Eorr_
Nummerntasten ein. Das gleiche gilt beim Editieren der Werte. lﬁ%ffktl"e" | Mz Offset
Aktivieren Sie die Korrektur der betreffenden Achse indem Sie die Zeile MassTaktor
Enabled markieren und mittels der Software-Taste AN einschalten ! ‘: T | |

L5 n

Winkel-Korrektur

Die Winkel-Korrektur kompensiert den Parallelitétsfehler zwischen Werkzeug und Projektor. Nach erfolgter
Korrektur andert sich auch der Wert der X-Achse wenn Z-Achse tiber den Messbereich verfahren wird.
(Z-Achseist Master-Achse!)

Vorgehensweise:

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

Legen Sie das Winkelnormal auf den Messtisch und nehmen Sie entlang der Master-Achse min zwel
Messpunkte auf. Bestétigen Sie mit FINISH. Nehmen Sie nun an der anderen Achse zwei Punkte auf und
schlief3en Sie mit FINISH ab.

Der ermittelte Wert wir unter Winkel eingesetzt und aktiviert.

Winkel korr. | Imm
- ‘Winkel B9959"12"
Mess-5ys. | Master Achse
Hot Keys
Druck: H
o Winkel korr. | mm
Schnittst. - Winkel 90%00'00"
System-E Mess-5ys. Master Achse 2
[Winkel korr. EOt l:(eys
rucken .
Ko turen Ausdruck Winkel korr. | mm
Massfaktor Schnittst. - Winkel 90%00'00"
-~ system-E MESS’SYS- Master Achse  Z
X | zZ | “W'"k?{l korr | Dr{Messen Sie bitte eine Gerade
ﬁ‘;’;{(e turen Auentlang. der Master-Achse.
Bestaetigen Sie mit HANISH.
Massfaktor 5¢ 9
- Sy[Pts 0
(Wi ROIT
Lernen ‘ | | Korrekturen
AAK
Massfaktor
-
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SETUP

Driicken Sie nach dem Einschalten irgendeine Taste, gefolgt von der Software-Taste MEN.

Driicken sie die SW-Taste Setup. Die Ubersicht tiber die moglichen Einstellungen wird im Display angezeigt.
Links sehen Sie die jeweiligen Hauptmentis, rechts die dazu mdglichen Einstellungen.

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

Zum Andern der meisten Einstellungen ist die Eingabe des Passwortes unter dem Menii , SY STEM-E*
notwendig.

Das Passwort finden Sie am Anfang des Handbuchs.
Markieren Sie zum Andern der einzelnen Meniis das betreffende und driicken Sie die Cursor-Taste ,, Pfell

rechts’. Bewegen Sie sich im Meni mittels den Tasten ,, Pfeil oben/unten®
Je nach Funktion andern sich die Belegungen fur die Software-Tasten.

Sprache: |SprachetSW  jmm||1| |

Stellen Sie hier die aktuelle Sprache ein. Zusétzlich zur Sprache wird die Sorache EE!E%; Eiaij

aktuelle SW-Version, sowie die Anzahl der aktivierten Achsen angezeigt. Mess Sy, Espaol Nein
Drucken 5 porugues

Passwort v2.13
Winkel korr. |¥2- )
K e |{0)2000-2008 Metronics. Inc

AAK KYZQ. Taster
J— BL 3.00 SN: 123456

[ \ | |
Anzeige:
Stellen Sie hier den gewiinschten Anzeigeschritt sowie die Standardeinheiten Anzeige ]|
mm/inch etc. ein. sprache+5W lg:::; g;;zll'ar %
- Die Standardeinheiten, welche beim Einschalten gesetzt werden sollen. Mo o Winkemige Gt
- Das Dezimaltrennzeichen fiir Anzeige und Ausdruck. Drucken £5¢ | IG5 STt
- Die Auflosung der Anzeige fur die betreffende Achse. Die betreffende Achse  Passwort |18 Boent
kann, sobald die Zeile Achse Korrekturen | 415 00001

1

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

Mess-5Sys.
corach Achse
rache 1
M ess-Systeme: Anceige " "
Wahlen Sie die einzustellende Achse mittels Softwaretaste. e ee—] P
b, T
System-E & arken Abs AC
] H : Winkel korr. ﬂn’ﬁ(elﬁrrl;: Nein
Wahlen Sie, ob der betreffenden Achse die Funktion KO | nterpolation X1
RADIUS/DURCHMESSER zugeordnet werden soll. = | YE'""“*'“*; | % |
Mess-Sys.
Geben Sie die Aufldsung des Mess-Systems mittels der numerischen Tasten sprache | i Typ
i Al
Wenn Sie die Auflsung |hres Mess-Systems nicht wissen so konnen Sie diese  [oricken | Zchimpuise 8
vom System lernen lassen. oomttst  |Ref Marken Abs AC
Winkel korr, [M-Z Cnts -
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
- Einheiten MM
Nein | Ja | ‘ |
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Auflésung lernen

Wahlen Sie hierzu die Zeile Lerne Anz und MESS'SySAChSE _ MeSS'SYSAchse i}
geben Sie das Ihnen bekannte Mal3 eines sprache | fad/Dia Typ Ja Sprache |Rad/Dia Typ Ja
. nzeige Aufl. 0.00100000 nzeige Aufl.
Normaesein. Lerne Anz el Lome Anz
Markieren Sie anschlielRend die Zeile Drucken | soctimpulse ] Drucken " | Fimiuse
Zah“mpu'% und posnonleren Siedas g;g_]&l\?ﬁf}g Ref Marken Abs AC S;S{mef Ref Marken Abs AC
. Vinkel korr. [M-Z Cnts 0 7] Winkel korr. [M-Z Cnts .

Fadenkreuz etc. am Beginn der Messung des Korrekturen |Umkehren  Nein Korrekturen |Umkefiren  ein

. . . AAK Interpolation X1 Interpolation X1
Normales. Driicken Sie die SW-Taste RESET - Brheiten MM - Fiheiten MM
gefolgt von der SW-Taste LERN. Die Zeile N — Lom JReset | cok [ ]

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

Art des Messsignals
Waéhlen Sie hier die Art des Signals ANAL OG oder TTL des
angeschlossenen Mess-Systems.

REF-Marken

Waéhlen Sie hier die Art der Referenzmarken mit welchen Ihre Mess-Systeme
ausgestattet sind.

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

Es kann zwischen einfachen Referenzmarken, abstandscodierten oder einer
definierten Position

am Messtisch gewahlt werden.

Abs AC bedeutet es sind codierte ACU-RI TE Mess-Systeme angeschl ossen.
HH-C bedeutet Heidenhain C-scales.

Maschinen-Null Offset

Der Zahler erlaubt 1hnen eine Nullpunkt auch auf3erhalb des Messbereiches
Zu setzen.

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

Beispiel: Die Aufldsung des Messsystems betragt Spm.

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

Dividieren Sie zur Ermittlung der Impulse 100/0.005 = 20000

Geben Sie das Ergebnis = -20000 ein.

Umkehren
Andern der Zahlrichtung der betreffenden Achse.

DRO Label
Hier kann der Merkmalname der betreffenden Achse gedndert werden.
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Mess-5ys.

Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
I\Aﬂng—IS;s Aufl. 0.00793651
Hot Keys | vomimmise 1285
Drucken pulse
Schnittst Art
System-E Ref Marken Abs AC
Winkel korr, [MZ Cnts [0 ]
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1
-~ Einheiten MM

TTL | Analog | | |

Mess-5ys.

Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige . Aufl. 000793651
weSf"KSYf" Lerne Anz [0 ]
D?L}c ke?'s Zachlimpulse [1260
Schmittst. Art L
System-E Ref Marken BEUFE
Winkel korr. |M-Z Cnts o __
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK Interpolation X1

Einheiten M

—
keiner ‘ Ref |Abs Al

] HH-c [ Manuel

Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige Aufl (005
||I‘:|f1&ss€ys. lLerne anz [0
ot Keys Zaehlimpulse [1260
Drucken Art TL
g;?{::ﬁ?é Ref Marken Abs AC
: M.Z Cnts -20000
Winkel korr. -
Korrekturen |Umkehren bein
AAK S
—~ Einheiten [4l% |
Mess-Sys.
Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige Aufl. 005
wessiys. Lerne Anz  [10
oL Keys | zaehlimpulse (1260
Drucken Art TIL
Sumuist IRel Marken Abs AC
. M.Z Cnts -20000
Winkel korr. Urnkehren Nein |
Korrekturen !
AAK Interpolation X1
i Einheiten MM
Nein | Ja ‘ | |
[Mess-Sys m[ ] ]
[Achse X
Sprache+5W Rad/Dia Typ Nein
Anzeige Aufl [0_0010000000
mftsslg’g‘;s lLerne Anz 0000000000
Drucken ESC ﬁarihllmpulse l-tl!-n_:l
gglﬂ&;?g Ref Marken keiner
Winkel korr. |M-Z €nts -
Korrekturen |Umkehren Nein
AAK DRO Label
— Einheiten MM
AB | AUF | [ |




Einheiten
Geben Sie hier die zu verwendenden Einheiten der oben eingegebenen Werte
an.

Bei Linear-Achsen, also Achsen zur Langenanzeigeist dies entweder MM
oder Inch
Bel Dreh-Achsen muss Grad eingestellt werden.

Winkelanzeige

Wie bereits erwéhnt kann jede Achse individuell eingestellt werden.
Wird eine Achse as Winkelanzeige verwendet, so wird in der Regel ein
Drehgeber verwendet.

Drehgeber-Auflosung (Winkelanzeige)

Aktivieren Sie das Menii SETUP - MESS-SYS.

Passwort ! unter System-E

Waéhlen Sie die betreffende Achse und aktivieren Sie EINHEITEN —
GRAD.

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

1. TTL -Drehgeber
Wéhlen Sieas Signal unter ART - TTL

—~—

Mess-Sys.

Achse X
Sprache Rad/Dia Typ Ja
Anzeige Aufl. [065
Jess-5ys. Lerne Anz 10
E?&c I:(e?]ys Zaehlimpulse [1260
Schnittst. Art TIL
System-E Ref Marken Abs AC
Winkel korr. |MZ Cnts
Korrekturen |Umkehren — Nein
AAK

Einheiten

MM
n [ MM | Grad |

Mess-Sys.
Achse Q

Sprache Rad/Dia Typ Nein
Anzeige Aufl. 0.00000000
[Mess-5ys. ) erne anz [
Hot Keys |z chlimpulse 0
Drucken Art TTL
S(hn'ttft' Ref Marken keiner
wsem-E . M.z cots
Kc::pre?(tur(:‘rnr- Umkehren hein
AAK Interpolation X1

~ Einheiten Grad

Lern | Reset | Calc | |

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

Markieren Sie das Feld Lerne ANZ und geben Sie den Wert 90 fir 90° ein.
(90° deswegen, dajeder Strich 4-fach ausgewertet wird)

Markieren Sie nun die Zeile Zahlimpulse und geben Sie die Anzahl der Striche laut Unterlagen ein.

Driicken Sie die SW-Taste CALC.
FERTIG!

2. Analoge Drehgeber
Waéhlen Sieas Signal unter ART — Analog.
Waéhlen Sie unter Inter polation den Interpolations-Faktor. (1, 2,5, 10)

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

Multiplizieren Sie die Strichzahl mit dem eingesetzten Interpol ations-Faktor.
Beispiel: 2080 Striche, Interpolation 5-fach = Strichzahl 10400
Geben Sieim Feld Lerne ANZ den Wert 90 ein.

Markieren Sie nun die Zeile Zahlimpulse und geben Sie die Anzahl der Striche * I nter polationsfaktor ein.

Driicken Sie die SW-Taste CALC.
FERTIG!

3. Drehgeber -Aufldsung lernen

Voraussetzung: Sie kénnen einen bestimmten Winkel an Ihrem Drehtisch abfahren !

Geben Sie unter Lerne ANZ den abzufahrenden Winkelwert ein.
Markieren Siedie Zeile Z&hlimpulse.

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

Verfahren Sie den Tisch um den definierten Winkel wert.
Driicken Sie erneut die SW-Taste LERN.
FERTIG!

4. Drehgeber an linearer Achse
4.1 Aufldsung wurde berechnet.

Wéhlen Sie unter EINHEITEN entweder MM oder Inch und geben Sie den berechneten Wert unter Auflésung

en.
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4.2 Auflésung lernen
Waéhlen Sie unter EINHEITEN entweder MM oder Inch.

Lernen Sie die Aufldsung wie unter Messsysteme — Auflsung lernen  beschrieben.

Hot Keys

Der QC100 erlaubt die Zuordnung von verschiedenen Funktionen an
bestimmte Tasten bzw. Fernbedienung und Ful3-Schalter. Aktivieren Sie das
Meni Hot Keys.

Sie kénnen zwischen Einh. = numerisches Tastenfeld, Fernb. =
Fernbedienung, Fusst. = Ful3taster und

Top 2 = Tasten oben wéhlen.

Beispid:
Min-Max an Top2 Taste.
Waéhlen Siedie SW-Taste Top 2

Hot Keys
Tasten X

Sprache 0) Keine
Anzeige 1 Keine
[or gy Ko
Druckeny 3 Keine
Schnittst. a4 Keine
System-E 5) Ke!ne
Winkel korr. |8) Keine
Korrekturen |7) Keine

AAK 8) Keine

f— 9) Keine

Einh. | Fernh. | Fusst. ‘Top 2 ‘

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

Ubernehmen Sie die Funktion durch driicken von ENTER.

Hot Keys Hot Keys [Hot Keys _ [Hot Keys
Tasten Tasten Top 2 2 Tasten Top 2

mege |) Kene sache |1 (G gracke 3 Y oo |

nzeige i Anzei q Anzel 2 Keine
Messfg 5. 2 Kene Mgff,'ges_ 2) Keine M:g:‘,lgesr Sende Q = Mess-5Sys. )

Hot Keys Hot Keys ’mey%ﬁende 2 gol l:(eys

Drucken Drucken Drucken ende 3 EpA

Schnittst. Schnittst. Schoitst.  |Sende 4 System-E
System-E System-E System-E  |LOKS Winkel korr.
winkel korr winkel korr. Winkel korr. Korrekturen
Korrekturen Korrekturen Korrekturen |Preset!

AAK IMKS -

~ ~ el Keine ‘ Taste ‘Spezial‘ ‘
Einh. | Fernh. ‘ Fusst. |T0P 2 | Keine | Taste |5pezial‘ ‘ Keine | Taste | Spezial | |

Drucken

Hier wird die Art des Ausdrucks der Daten festgelegt. Sie konnen wahlen
zwischen

Zeichen nach Zeile = CR (ASCII 10) oder CR/LF ( ASCII 10,13) carriage
return/ line feed

Print axislabel : ja/nein , Achsbezeichnung wird mit ausgedruckt

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

Schnittstellen:

Der QC100 ist mit einer USB und einer seriellen Schnittstelle ausgeriistet.
Im diesem Menl werden die Einstellungen dafir vorgenommen. Fiir die
serielle Schnittstelle die Ubertragungsparameter sowie aktiviert oder
deaktiviert.

RS232 EOC und RS232 EOL Delay ist die Todzeit nach einem gesendeten
Character bzw. einer gesendeten Zeile. Die Werte werden in Milli-Sekunden
eingegeben und dann bendtigt, wenn in nachfolgender Software Zeichen
verschluckt werden.

Fir die USB Schnittstelle gibt es keine Einstellung, sieist immer aktiv.

Drucken ESC mmlL] |
[Kontrollzeichen  CR/LF
Sprache+5W pring Achshez. Ja
Anzeige Print Achs-Einh. Ja
Mess-5ys.
Hot Keis
Schnittst.
Passwort
Winkel korr. Blatt Vorsch. Ja
Korrekturen
AAK
~—
Schnittst. om[[L] ]
[R5232
Sprache+SW gauqd 115200
Anzeige Wort 8
wegs—'g)ys. Stop Bits 1
oL Keys Paritaet Keine

Drucken ESC
Handshake  Hlard
passworl | £33 EOC Delay

Winkel korr. 0]
Komortien | R5232 EOL Delay [0

AAK

—

Ab Software-Version 2.11 ersetzt die USB-Schnittstelle die parallele Schnittstellel
Obwohl der Stecker noch vorhanden ist, wird die Parallelschnittstelle ab der Softwar e-

Version 2.11 nicht mehr unter stiitzt.
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Passwort
Eingabe des Passwortes zum Aktivieren der Menls und Festlegung fir
Abfrage von Maschinen-Null beim Einschalten.

Winkel korr.

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

Siehe Kapitel Kompensation !

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

AAK:

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

Siehe Kapitel Kompensation !

M al3faktor

Wenn Sie z.B. mit Schrumpfmal3en arbeiten kann der Faktor hier eingegeben
werden.

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

Einstellungen

Eingabe der Tasten-Ansprechzeit und der Piepser Lautstérke.

Spezielle Funktion fur Drehgeber mit NULLTASTE aktiviert bzw.
deaktiviert. Erfordert zusitzliche Hardware-Anderung !

Einstellung der maximalen Verfahrgeschwindigkeit in Inkrementen/Sekunde
Einstellung der Winkelanzeige wenn eine Drehachse aktiviert ist. Moglich
sind -+360°, 0° bis 360°, +-180°

Zeit in Minuten fur Bildschirmschoner
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System-E
Passwort
Sprache
Anzeige Mullen am Start Nein
Iess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
[Passwort
Winkel korr.
Korrekturen
AAK
-
Winlel korr.
Winkel ope00'q 2"
Sprache Master Achse x
Anzeige
Mess-5ys.
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
[Winkel korr. |
Korrekturen
ABK
-
Lernen | | | |
Korrelturen mm{ [T+ ]
- Lineare Fehler Korrektur
Anzeige X 5oll
Mess-5ys.
Hot Keys ¥ Iss(t)"
Drucken Y Bt
Schnittst.
Messen
Sounds
System-E
RWK
-
AAK
AAK  Achse X
Sprache Enabled Aus
Anzeige
Mess-5ys. Se
gment i
Hot Keys ol 19000000 |
. Ist 99.992
Schnittst.
System-E
Winkel korr. |MZ Offset [100.05000
Korrekturen
[AAK
-
Lernen | ‘ | |
Massfalktor
- Aktiv Nein
Anzeige Faktor
Mess-5ys. Anw_-Einstellung  Nein
Hot Keys
Drucken
Schnittst.
System-E
Winkel korr.
Korrekturen
AAK
(Massfaktor
~
[Nein | o |
Einstellung. mm[]t| |
Hot K [Tasten Verzug 6]
ot Keys | qutstarke
Drucken ESC i
SCh"'ttSt' X External 0 Nein
V\a‘.?:x?rﬁon Y External 0 Nein
Korrekturen |% External 0 Nein
AAK Q External 0 MNein
Massfaktor V max. (impulse/s{50000
Uhr Winkelanz. -+360

-

5cr Saver Min




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

Reset

Sollte sich das System aus irgendwel chen Griinden aufhéngen, so kann ein Software-Reset vorgenommen
werden. Dieser |6scht alerdings auch alle Benutzereinstellungen.
Aufgrund dessen, wird diese Routine hier nicht beschrieben. Sie soll lediglich als Info und der Vermeidung

von unnétigen Service-Einsdtzen dienen.
Rufen Siein diesem Fall den Lieferanten des Quadra-Chek’s an.
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Drucken nach Antastung 12
Drucktaste 7

Einheiten 18

EXTRA-Meniu 9
Funktionsbeschreibung 8
Funktionstasten 7

Hot Keys 19

Interpolation 17

K abelbelegung fur serielle Ubertragung
11

Kante zeigen 13
Kommando-Tasten 7
Kompensation 14

Korrekturen 20

Lineare Fehlerkompensation 14
Maschinen-Null Offset 17
Massfaktor 20

23

Menu-Taste 9
Mess-Systeme 16
MIN/MAX 10

MM / Inch Umschaltung 8
Nullen am Antastpunkt 13
Nulltasten 7

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

QC100 Spezifikation 3
Radius Durchmesser Umschaltung 8
REF-Marken 17

Reset 21

Schnittstellen 19

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

Sprache 16
System-Einstellung 20
Tastenblocke 7

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

USB 20

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