ComGage — Sonder-Messmode wgl025 = JLER:E
»Messung Planlauf zur Zylinderachse*

1. Einleitung

Der ComGage Sonder-Messmode Messung Planlauf zur Zylinderachse erlaubt die Messung des
Planlaufs zu einer berechneten Zylinderachse.

Variante 1 : Variante 2 :

E

Hierzu berechnet der Messmode zunadchst anhand der Messtasterwerte von A und B wéahrend einer
Drehung des Bauteils die Zylinderachse.
Uber die Werte des Drehgebers D kann zu jedem Zeitpunkt ermittelt werden, in welche Richtung die

Zylinderachse geneigt ist.
Nach Abschluss der Messung werden die Messwerte des Messtasters C anhand der berechneten
Zylinderachse kompensiert und der Planlauf wird aus den kompensierten Messwerten berechnet.

Wichtige Hinweise :

e Fir diesen Sonder-Messmodus ist Software-Lizenz 72 erforderlich.
e Alle Merkmale, die zur Aufnahme der Messwerte der Messtaster verwendet werden, miissen mit
einem Meister oder einem Referenzteil kalibriert werden.

2. Konfiguration

Zunachst muss der Sonder-Messmode fur das entsprechende Merkmal in den Zeichnungsdaten
ausgewahlt werden :

ZEICHNUMNGSDATEN (Merkmal-Programmierung ) x
U '.I.’iéﬂél..l.f:: O
Merkmalnummer| C1 Merkmalbezeichnung | Planlauf

MERKMALDATEN AUS ZEICHNUNG

Einheit ‘mm jl
Auflisung |0.0001 -
Mennmali | 0
Obere Spezifikationsarenze (05G) ‘ 0.3 |<— ﬂ
Obere Eingriffsgrenze (OEG) ‘ 0.225 |?5% vom OSG j
Untere Eingriffsgrenze (UEG) ‘ -0.225 |?5% vom USG j
Untere Spezifikationsgrenze (USG) ‘ 0.3 |<— j
MESSWERTERFASSUNG
Messeingange [0 Sety
Messrnodel ‘Messung Planlauf zur Zylinderachse j Setup |
ABGLEICH DES MERKMALS
1. Meisterwert [ |0 Meister-ID | 0
2, Meisterwert [~ [0 Meister-1D | 0
Referenztest oK | Abbrechen | Hilfe ]
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Die Einstellungen fur den Messeingang werden ignoriert. Aus Performance-Griinden empfehlen wir
dennoch die Verwendung einer Konstante, z.B. 0.

Der Sonder-Messmode wird Uber den Setup-Button mit folgendem Dialog konfiguriert :

Messung Planlauf zur Zylinderachse

Auzgabewert

|F'Ian|auf zur Zylinderachsze

terkmal mit M esstasterwierten worm Lagersitz 1
|Merkma| C2 [Messtazter [ Lager 1)) A j

terkmal mit Messtasterwierten vorm Lagersitz 2
|Merkma| 3 [Messtaster [ Lager 2] B j

terkmal mit Messtazterwerten an der Planflache

|Merkma| C4 [Messtaster [ Planflache ]) C j

Ahztand Lagerzsitz 1 und Lagersitz 2 [ in #-Richtung ]
10 X

Ahztand Lagerzsitz 1 und Planflache [ in #-Richtung |
s y

Abstand Achse & Taszter auf Planflache [ inY-Richtung ]
18 z

terkmal mit Drehimpulzgeber-werten
|Merkma| C5 [Drehgeber) D j

[~ Speichern der Daten zur Analyse in Mwgl025.x05"

ped

Abbrechen '
i
I

Ausgabewert

Hier wird ausgewahlt, welcher Wert als Messergebnis berechnet werden soll :

o X-Koordinate des Mittelpunkts vom Lagersitz 1
Es wird die X-Koordinate des aus den Messwerten des Messtasters A errechneten
Kreismittelpunkts als Messergebnis ausgegeben.

e Y-Koordinate des Mittelpunkts vom Lagersitz 1
Es wird die Y-Koordinate des aus den Messwerten des Messtasters A errechneten
Kreismittelpunkts als Messergebnis ausgegeben.

o X-Koordinate des Mittelpunkts vom Lagersitz 2
Es wird die X-Koordinate des aus den Messwerten des Messtasters B errechneten
Kreismittelpunkts als Messergebnis ausgegeben.

e Y-Koordinate des Mittelpunkts vom Lagersitz 2
Es wird die Y-Koordinate des aus den Messwerten des Messtasters B errechneten
Kreismittelpunkts als Messergebnis ausgegeben.

o X-Koordinate des Mittelpunkts der Planflache
Es wird die X-Koordinate des aus den Messwerten der Messtaster A und B und deren Abstanden
zur Planflache errechneten Mittelpunkts der Planflache als Messergebnis ausgegeben.

e Y-Koordinate des Mittelpunkts der Planflache
Es wird die Y-Koordinate des aus den Messwerten der Messtaster A und B und deren Abstanden
zur Planflache errechneten Mittelpunkts der Planflache als Messergebnis ausgegeben.

e Planlauf zur Zylinderachse

Es wird der Planlauf in Relation zur berechneten Zylinderachse als Messergebnis ausgegeben.

Merkmal mit Messtaster-Werten vom Lagersitz 1

Hier muss das Merkmal ausgewdahlt werden, das die Messwerte des am weitesten von der Planflache
entfernten Messtasters ( A ) enthalt. Die Messrichtung des Merkmals muss so gewahlt werden, dass
beim Hineindriicken des Messtasters der Messwert grof3er wird.
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Merkmal mit Messtaster-Werten vom Lagersitz 2

Hier muss das Merkmal ausgewahlt werden, das die Messwerte des am nachsten zur Planflache
liegenden Messtasters ( B ) enthalt. Die Messrichtung des Merkmals muss so gewéhlt werden, dass
beim Hineindriicken des Messtasters der Messwert grof3er wird.

Merkmal mit Messtaster-Werten an der Planflache

Hier muss das Merkmal ausgewahlt werden, das die Messwerte des an der Planflache anliegenden
Messtasters ( C ) enthalt.

Messrichtung : Variante 1: Die Messrichtung des Merkmals muss so gewdahlt werden, dass beim
Hineindricken des Messtasters der Messwert gré3er wird.

Variante 2:  Die Messrichtung des Merkmals muss so gewahlt werden, dass beim
Hineindrucken des Messtasters der Messwert kleiner wird.

Abstand Lagersitz 1 und Lagersitz 2 (in X-Richtung)

Hier muss der Abstand der Messtaster A und B voneinander in der Einheit ( z.B. mm ) angegeben
werden, die auch in den zugehérigen Merkmalen verwendet wird.

Abstand Lagersitz 1 und Planflache (in X-Richtung )

Hier muss der Abstand des Messtasters A zur Planflache in der Einheit ( z.B. mm ) angegeben
werden, die auch in den zugehdrigen Merkmalen verwendet wird.

Abstand Achse und Taster auf Planflache (in Y-Richtung)

Hier muss der Abstand des Messtasters C zur Zylinderachse in der Einheit ( z.B. mm ) angegeben
werden, die auch in den zugehérigen Merkmalen verwendet wird.

Merkmal mit Drehimpulsgeber-Werten

Hier muss das Merkmal ausgewahlt werden, das die Werte des Drehimpulsgebers ( D ) enthalt.
Die Messwerte missen wahrend einer Umdrehung von 0 ... 360° laufen.

Speichern der Daten zur Analyse in “wgl025.xls”

Bei Aktivierung dieser Option konnen die fur die Berechnung verwendeten Merkmalswerte in der
Datei wgl025.xls mitgeschrieben werden. Dies ermdglicht eine Uberprifung der Berechnungen und
die Suche nach der Ursache von evtl. aufgetretenen Problemen.

3. Vorgehen zur Ermittlung des Planlaufs

Alle Merkmale, die zur Aufnahme der Messwerte der Messtaster verwendet werden, miissen mit
einem Meister oder einem Referenzteil kalibriert werden.

Ablauf im Prifschritt fir die Durchfihrung der Messung
- Dynamische Messung des Merkmals durchfiihren
- Messwert des Merkmals speichern

Beispiel ( C1 = Merkmal mit Messmode ,Messung Planlauf zur Zylinderachse* ) :

Dynamische Messung ein: C1 Prifschritt-Start

Dynamische Messung aus: C1 Formel : C5>X ( C5 = Drehimpulsgeber )

- X st abhéangig von der Auflésung des
Drehimpulsgebers

Speichern von Messwerten : C1 Merkmal 1 --> dyn. Messung wurde beendet

Weiterschalten zum nachsten Prifschritt | --- Merkmal 1 --> dyn. Messung wurde beendet
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