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1. Einleitung

Die Prifplanverwaltungssoftware ProcProg dient zur zentralen Erstellung und Verwaltung
der Prifplane und Prifanweisungen fiir A&V PROCON MeRrechner. Die Ubertragung des
vorbereiteten Prifplans in den Melrechner erfolgt Uber die USB-Schnittstelle des Gerats
(bzw. Uber das Netzwerk bei OPTION "Automatischer Netzwerkbetrieb").

Die Programmierung der MeRaufgabe gliedert sich in Prifplane und Prifanweisungen.
Prifplane beziehen sich auf das zu prifende Werkstiick. Prifanweisungen beziehen sich
auf die Prifumgebung. In ihnen werden die bendtigten Anweisungen definiert, um eine

Messung an einer Maschine oder einem Handprifplatz umzusetzen.

Die verwendeten Begriffe aus der Qualitatssicherung und statistischen Prozesskontrolle

werden als bekannt vorausgesetzt.
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Hinweis zur Verwechslungsgefahr von verwendeten Beqgriffen:

Beim Anlegen eines Prufplans und einer Prifanweisung kommen einige ahnliche Begriffe

zum Einsatz, die leicht verwechselt werden konnen:

Stichprobe n bzw. Stichprobenumfang

Sollmal} bzw. Sollwert

Stichprobe n
(Merkmale Prufanweisung):

Stichprobenumfang
(Steuerschnittstelle Prifanweisung):

Sollmalf3 (Prufplan/Prifanweisung):

Sollwert (Prifanweisung):

ProcProg.DOC

Anzahl Einzelmessungen, aus denen ein Mittelwert
gebildet wird.

(siehe 3.1.2 Prufanweisung bearbeiten:
Registerkarte "Merkmale")

Far die Berechnung bei Verwendung der
SteuergrélRen Mittelwert, Median und KUSUM.
(siehe 3.1.4 Prufanweisung bearbeiten:
Registerkarte "Steuerschnittstelle")

Sollmaf des Merkmals

(siehe 2.1.2 Prufplan bearbeiten: Registerkarte
"Merkmale" und 3.1.2 Prifanweisung bearbeiten:
Registerkarte "Merkmale")

Der Korrekturwert wird relativ zum eingetragenen
Sollwert ausgegeben.

(siehe 3.1.4 Prufanweisung bearbeiten:
Registerkarte "Steuerschnittstelle")

03/2019 Seite 2 von 24

Arndt & Vo3 GmbH - Eichhofstr. 7 - D 21255 Tostedt
Telefon 04182-289 760 Fax -289 761 email: info@arndtundvoss.de
https://www.arndtundvoss.de



Arndt & Vo3 GmbH Anleitung:
Elektronik - Mel3technik ProcProg

2.  Prufplane

Prifplane beziehen sich auf das zu prifende Werkstlick. In ihnen werden die Merkmale
eines Werkstlicks sowie die entsprechenden Toleranzen und Male definiert. Ein Prifplan
umfasst alle zur Prufung des Werksticks erforderlichen Daten, unabhangig davon, an
welcher Maschine es gepruft und welches Merkmal gemessen werden soll.

2.1 Prifplan erstellen

Starten Sie ProcProg. Das Hauptmenii 6ffnet sich. Klicken Sie in der linken Ubersicht auf
das "+" ohne Bezeichnung oder auf die Werksttickgruppe, fir die Sie einen neuen Prifplan
anlegen mdchten. Wahlen Sie oben links unter "Neu" ein neues Prufplanformular (siehe rote
Markierung, Abb. 1).
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Abb. 1

Es 6ffnen sich die Eingabefelder fur den Prifplan (s. Abb. 2). Diese sind unterteilt in die
beiden Registerkarten "Kopf" (s. Abb. 2) und "Merkmale" (s. Abb. 3).
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2.1.1 Prifplan bearbeiten: Reqisterkarte "Kopf"

Benennen Sie den Prifplan und geben Sie seine Kopfdaten ein (s. Abb. 2). In den
Kopfdaten sind die Informationen zusammengefasst, die es fir jedes Werkstlck nur einmal
gibt. Die Prufplankopfdaten bestehen aus den merkmalunabhangigen Werkstlckskenn-
daten. Ein Prifplan wird Uber die Zeichnungs-Nr. eindeutig identifiziert. Die Zeichnungs-Nr.
wird beim Erstellen des Prifplans eingegeben und kann nicht gedndert werden.
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Hinter einigen Feldern findet sich ein schwarzer Pfeil. Dartber lasst sich ein Drop-Down-
Menl mit Auswahloptionen 6ffnen. Beim Feld "Bezeichnung" kann auf3erdem eine freie
Eingabe gemacht werden.

Gruppe: Prifplangruppe, unter der der Priifplan spater in der Ubersicht im
Hauptmenu erscheint

Zeichnungs-Nr.: Uber diese Nummer wird der Priifplan eindeutig identifiziert. Unter
dieser Nummer wird er in der Ubersicht im Hauptmen( angezeigt.

Index: Aktueller Zeichnungsanderungsstand (nur zur Dokumentation)

Bezeichnung: Name des Werkstucks

Name: Beim Erstellen eines neuen Prifplans wird hier automatisch der

Benutzername hinterlegt, mit dem der Bearbeiter am PC angemeldet
ist. Wird ein Prifplan gedndert und die Anderung (ibernommen und
gespeichert, wird ebenfalls automatisch der Benutzername des
aktuellen Bearbeiters gespeichert.

Die Lange des gespeicherten Namens ist auf 10 Zeichen begrenzt.
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Datum: Datum der letzten Anderung im Prifplan. Wird beim Erstellen des
Prufplans mit dem aktuellen Systemdatum vorbelegt und muss
danach vom Bearbeiter gepflegt werden.

Ereigniskatalog: Feld dient der Dokumentation und hat keinen Einfluss auf die
Messung.

Sonderschlussel: Feld dient der Dokumentation und hat keinen Einfluss auf die
Messung.

Bemerkung: Zusatzinformationen zum Prifplan

Merkmale: Anzahl der zu messenden Merkmale des Werkstlcks

Prufanweisungen: Anzahl der Prifanweisungen, die diesem Prifplan zugeordnet sind

Die Felder "Merkmale" und "Prifanweisungen" werden automatisch vom Programm gefuillt,
sobald fur diesen Prifplan Merkmale hinterlegt bzw. Prifanweisungen erstellt wurden.

Vergewissern Sie sich, dass insbesondere die Felder "Gruppe" und "Zeichnungs-Nr." korrekt
ausgeflllt wurden. Diese beiden Felder sind nach dem Speichern nicht mehr anderbar.
Klicken Sie auf "Ubernehmen", um die Eingaben zu speichern. Dann klicken Sie auf "OK",
um ins Hauptmenl zurlickzukehren oder wahlen Sie die zweite Registerkarte "Merkmale"
an.

2.1.2 Prifplan bearbeiten: Reqisterkarte "Merkmale"

Benennen und definieren Sie die Prifplanmerkmalsdaten des Werkstlicks (s. Abb. 3). Die
Prifplanmerkmalsdaten bestehen aus den merkmalabhangigen Werkstliickkenndaten.

Priifplan bearbeilen
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Klicken Sie auf "Neu", um ein neues Merkmal anzulegen. Klicken Sie in der Ansicht links auf
die Nr. des Merkmals, das Sie definieren wollen. Die Nr. des angewahlten Merkmals ist blau
hinterlegt. Das Merkmal kann Uber die Eingabefelder rechts ndher definiert werden.

Hinter einigen Feldern findet sich ein schwarzer Pfeil. Dartber lasst sich ein Drop-Down-
Meni mit Auswahloptionen 6ffnen. Bei den Feldern "Merkmal", "Messmittel" und "Einheit"
kann auRerdem eine freie Eingabe gemacht werden.

Merkmal:
Messmittel:
Gruppe:

Art:

Sammelauswertung:

Toleranzform:

Kommastellen:

Einheit:

Sollmal}:

Obere Toleranz:
Untere Toleranz:

ProcProg.DOC

Werkstickmerkmal, das gemessen wird
Name/Hersteller/Vorrichtungs-Nr. der verwendeten MeRvorrichtung
Legt die Dokumentationsstufe des Merkmals fest.

Alternativen:

Dokumentationspflichtig = sehr kritische Merkmale

Hauptmerkmal = kritische Merkmale

Nebenmerkmale = unkritische Merkmale

keine = keine Einstufung

Legt die Verteilungsart des Merkmals fest, die bei den Auswertungen
berlcksichtigt wird.

Alternativen:

logarithmische Normalverteilung = einseitige, linksschiefe Verteilung
Weibullverteilung = Lebensdauerauswertung

Normalverteilung = normal

1. Betragsverteilung = eindimensionale Betragsverteilung

2. Betragsverteilung = zweidimensionale Betragsverteilung
Mischverteilung = multivariate QRK, sonst wie Normalverteilung
Legt fest, wie das Merkmal in die Teilestatistik eingeht. Fir OT und
UT kann eine Uber- bzw. Unterschreitung als Ausschuss oder
Nacharbeit definiert werden.

Alternativen:

oT uT
Ausschuss Ausschuss
Nacharbeit Ausschuss
Ausschuss Nacharbeit
geht nicht ein

beidseitig

einseitig nach oben bergrenzt

einseitig nach unten begrenzt

keine Grenzen

Fir die MeRwerte werden 6 signifikante Stellen verwaltet. Die Anzahl
der Nachkommastellen kann zwischen 1 und 5 ausgewahlt werden.
Die Anzahl der Vorkommastellen ergibt sich daraus automatisch. Die
Anzahl der Nachkommastellen wird bertcksichtigt bei:

- Eingabe Sollmalf3 und Toleranzen

- Eingabe Eingriffsgrenzen

- Klassenbeschriftungen

Physikalische Einheit, in der gemessen wird.

SollmafR des Merkmals

Die Eingabe erfolgt relativ zum Sollmal.

Die Eingabe erfolgt relativ zum Sollmal3.
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Obere plaus. Grenze:

Untere plaus. Grenze:

Die Eingabe der oberen Plausibilitatsgrenze erfolgt relativ zum Soll-
maf}. MelRwerte, welche die obere Plausibilitdtsgrenze tUberschreiten,
gehen nicht in die statistische Auswertung mit ein. Die obere
Plausibilitdtsgrenze wird vom Programm vorbelegt nach der Formel:
Obere Plausibilitatsgrenze = Toleranzmitte + 1,5 * Toleranzbreite
Toleranzmitte = (obere Toleranz + untere Toleranz)/2

Toleranzbreite = obere Toleranz - untere Toleranz
Beispielberechnung mit symmetrischen Toleranzen:

Sollmaf: 35,000 mm

Obere Toleranz: 0,050 mm

Untere Toleranz: -0,050 mm

Toleranzmitte: (0,050 mm + (-0,050 mm))/2 = 0,000 mm
Toleranzbreite: 0,050 mm -(-0,050 mm) = 0,100 mm

Obere Plausibilitatsgrenze: 0,000 mm + (1,5 * 0,100 mm) = 0,150
mm

Beispielberechnung mit unsymmetrischen Toleranzen:

Sollmaf: 35,000 mm

Obere Toleranz: 0,006 mm

Untere Toleranz: -0,030 mm

Toleranzmitte: (0,006 mm + (-0,030 mm))/2 = -0,012 mm
Toleranzbreite: 0,006 mm - (-0,030 mm) = 0,036 mm

Obere Plausibilitatsgrenze: -0,012 mm + (1,5 * 0,036 mm) = 0,042
mm

Die Eingabe der unteren Plausibilitdtsgrenze erfolgt relativ zum Soll-
malR. MeRBwerte, welche die wuntere Plausibilititsgrenze
unterschreiten, gehen nicht in die statistische Auswertung mit ein. Die
untere Plausibilitdtsgrenze wird vom Programm vorbelegt nach der
Formel:

Untere Plausibilitadtsgrenze = Toleranzmitte - (1,5 * Toleranzbreite)
Toleranzmitte = (obere Toleranz + untere Toleranz)/2

Toleranzbreite = obere Toleranz - untere Toleranz
Beispielberechnung mit symmetrischen Toleranzen:

Sollmaf: 35,000 mm

Obere Toleranz: 0,050 mm

Untere Toleranz: -0,050 mm

Toleranzmitte: (0,050 mm + (-0,050 mm))/2 = 0,000 mm
Toleranzbreite: 0,050 mm -(-0,050 mm) = 0,100 mm

Untere Plausibilitatsgrenze: 0,000 mm - (1,5 * 0,100 mm) = -0,150
mm

Beispielberechnung mit unsymmetrischen Toleranzen:

Sollmaf: 35,000 mm

Obere Toleranz: 0,006 mm

Untere Toleranz: -0,030 mm

Toleranzmitte: (0,006 mm + (-0,030 mm))/2 = -0,012 mm
Toleranzbreite: 0,006 mm - (-0,030 mm) = 0,036 mm

Untere Plausibilitatsgrenze: -0,012 mm - (1,5 * 0,036 mm) = -0,066
mm

Die Plausibilitatsgrenzen werden vom Programm berechnet und vorgeschlagen, konnen
jedoch geandert werden.

Wenn alle Merkmale bestimmt worden sind, klicken Sie auf "Ubernehmen"”, um die Eingaben
zu speichern und dann auf "OK", um wieder ins Hauptmen( zu gelangen.

ProcProg.DOC
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2.2 Prifplan andern

Um die Eingaben eines bestehenden Prifplans zu andern, wahlen Sie den Prifplan im
Hauptmenl an, so dass er blau hinterlegt ist (s. Abb. 4). Klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf den Prifplan und wahlen Sie "Offnen".
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Abb. 4

Machen Sie die erforderlichen Anderungen in den Kopf- und Prifplanmerkmalsdaten wie
unter 2.1.1 und 2.1.2 beschrieben.
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3. Prifanweisungen

Die Prifanweisungen erganzen die Prifplane um die zusatzlichen Informationen der
Fertigungsprozesse bzw. der Auftrage. Ein Prifplan kann mehrere Prifanweisungen haben,
da eine Werkstucktype auf unterschiedlichen Maschinen gefertigt bzw. auf unterschiedlichen
MeRplatzen geprift werden kann. Durch die Zeichnungs-Nr. und Maschinen-Nr. wird eine
Prifanweisung gewahilt.

3.1 Prifanweisung erstellen

Klicken Sie in der Ubersicht im Hauptmenii auf den Priifplan, zu dem Sie eine
Prifanweisung anlegen mochten. Der angewahlte Prufplan wird blau hinterlegt (s. Abb. 4).
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Prifplan und wahlen Sie "Neu". Es 6ffnen
sich die Eingabefelder fir die Prifanweisung.

Eine Prifanweisung besteht aus Kopfdaten, Merkmalsdaten, Tasterdaten und ggfs. einer
benutzerspezifischen Steuerschnittstelle zur automatischen Werkzeugkorrektur.

3.1.1 Prifanweisung bearbeiten: Registerkarte "Kopf"

Geben Sie hier die Kopfdaten fur diese Prifanweisung ein (s. Abb. 5).
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Abb. 5

Hinter einigen Feldern findet sich ein schwarzer Pfeil. Darlber lasst sich ein Drop-Down-
Menu mit Auswahloptionen 6ffnen. Bei den Feldern "Maschinen Nr." und "Prifintervall" kann
aullerdem eine freie Eingabe gemacht werden.
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Das Feld "Merkmale" wird automatisch vom Programm geflllt, sobald dieser Prifanweisung
die zu messenden Merkmale zugewiesen wurden.

Maschinen Nr./
Equipment Nr.:

Prifintervall:

Aufnahmeart:
Name:

Verzdgerungszeit:

Tastereingange:

Zwangsnullen:

Steuerschnittstelle:

Steuergrole:
Bemerkung:
Merkmale:
Pruflos:
Echtzeituhr:

Datum:

Sammelstart/

Chaotisch Messen:

Nummer der Maschine oder Prifvorrichtung, an der die Prifung
erfolgen soll. Die Maschinen Nr./Equipment Nr. identifiziert
zusammen mit der Zeichnungs-Nr. eindeutig eine Prifanweisung.
ACHTUNG: Sobald Sie in diesem Feld eine Eingabe gemacht haben
und das Feld verlassen, wird es grau hinterlegt und ist nicht mehr
anderbar.

Beschreibung, wie oft gemessen werden soll.

(Nur zur Dokumentation).

Legt die MeRBwertaufnahme fest. Wahlen Sie 4368.

Beim Erstellen eines neuen Prifplans wird hier automatisch der
Benutzername hinterlegt, mit dem der Bearbeiter am PC angemeldet
ist. Wird ein Prifplan gedndert und die Anderung (ibernommen und
gespeichert, wird ebenfalls automatisch der Benutzername des
aktuellen Bearbeiters gespeichert.

Die Lange des gespeicherten Namens ist auf 10 Zeichen begrenzt.
Positive Zahl = Verzégerungszeit in Sekunden vor dem Messen
Negative Zahl = Verzdégerungszeit in Sekunden nach dem Messen
Ein positiver Wert verzdgert die Messung nach dem Startbefehl.
Damit wird eine Beruhigungszeit zur Stabilisierung des

MeRwerts beispielsweise nach der Meftasterzustellung erreicht.

Ein negativer Wert verzégert das Quittierungssignal nach einer
Messung beim Einsatz an automatischen MeRvorrichtungen.

Analog, Induktiv, Induktiv/Analog

Waéhlen Sie Induktiv

Ja = Im Melrechner muss beim Starten und beim Wechsel von
Einrichten in Automatik neu kalibriert (genullt) werden.

Auswabhl einer benutzerspezifischen Steuerschnittstelle zur
automatischen Werkzeugkorrektur

Wahlen Sie ,keine" oder ,Magdeburger”.

Auswahl von Einzelwert, Mittelwert, Median oder Kusum

(s. 7. Steuerschnittstelle zur automatischen Werkzeugkorrektur)
Zusatzinformationen zur Prifanweisung

Anzeige der Anzahl Merkmale, die geprtft werden

GroRe der entnommenen Stichprobe (nur zur Dokumentation)
Speicherung der MeRwerte mit Zeit und Datum.

Diese Eingabe wird nicht verwendet.

Datum der letzten Anderung in der Priifanweisung. Wird beim
Erstellen der Prufanweisung mit dem aktuellen Systemdatum
vorbelegt und muss danach vom Bearbeiter gepflegt werden.

Sammelstart: Alle zu messenden Merkmale werden mit einem
Startsignal erfal3t.

Chaotisch: Fur jedes zu messende Merkmal gibt es ein eigenes
Startsignal.

Machen Sie die erforderlichen Eingaben. Klicken Sie dann auf "Ubernehmen, um die
Eingaben zu speichern. Klicken Sie anschlieBend auf "OK", um ins Hauptmeni
zuruckzukehren oder wahlen Sie die nachste Registerkarte an.

ProcProg.DOC
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3.1.2 Priifanweisung bearbeiten: Reqisterkarte "Merkmale"

Bestimmen Sie, welche Merkmale des Werkstlicks, die im Prifplan hinterlegt sind, in dieser

Prifanweisung berucksichtigt werden sollen (s. Abb. 6).
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Abb. 6

Die ausgewahlten Merkmale sind mit einem Hakchen markiert. Wenn ein Merkmal nicht
bertcksichtigt werden soll, klicken Sie auf das Hakchen. Es wird blau hinterlegt. Klicken Sie
auf "Entfernen". Das Hakchen wird geldscht. Ist ein Merkmal nicht markiert, soll aber in der
Prifanweisung berlcksichtigt werden, klicken Sie auf das freie Feld vor dem Merkmal und
wahlen Sie "Hinzufligen". Vor dem Merkmal wird ein Hakchen gesetzt.

Klicken Sie auf das Hakchen vor dem Merkmal, um dieses Merkmal zu bearbeiten. Einige
variable Angaben zum Merkmal, die nur fir diese Prifanweisung gelten sollen, kénnen Utber
die Eingabefelder rechts definiert werden. Die grau hinterlegten Felder wurden im Prifplan
definiert und kénnen hier nicht geandert werden.

Merkmal: Werkstickmerkmal, das gemessen wird

OT: Obere Toleranz relativ zum Sollmaf}

UT: Untere Toleranz relativ zum Sollmaf}

Sollmalf3: Nennmal} des Merkmals

Verfahren: Fertigungsverfahren des Merkmals

Kanal Nr.: Legt den Meltastereingang flir dieses Merkmal fest.
Wenn das Merkmal mit mehreren Mef3tastern erfafldt wird, muf} zur
Programmierung der MefRtasterverknipfung Null eingegeben werden.

Nullmald: Referenzmal’ der Mef3vorrichtung.

MeRwert = MeRtasterwert + Nullmaf}
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Meistermal}: Einstellmeisterwert fir "Automatisch Nullen"

Start:

Dieses Feld braucht nur bei einer Verknipfung bearbeitet zu werden.
Der eingegebene Eingang (1 bis 8) legt den ersten fir diese
VerknlUpfung benutzten Meltastereingang fest.

X01, X02: Konstanten, auf die in der Definition einer Verknifung
zuruckgegriffen werden kann.

Verknlpfung

Nullmaf +: Bei einer Verknupfung wird hier die Formel in ,umgekehrt polnischer
Notation® eingegeben.
Beispiel 1:
Messung eines Kegeldurchmessers mit 2 MeRtastern (E01+E02)
Verknupfung Nullmaf} + EO1 EO2 +
Beispiel 2:
Messung der Kegelldnge anhand des Kegeldurchmessers mit 2
MeRtastern (EO1+E02). Zur Bestimmung der Konstanten X01 und
X02 mussen die Positionen der MeRtaster auf dem Kegel definiert
sein. Die Werte fiir X01 und X02 werden nicht in ProcProg
berechnet.
Verknupfung Nullmaf} + EO1 EO2 + X01 * X02 +

Stichprobe n: Anzahl Einzelmessungen, aus denen ein Mittelwert gebildet wird.

Histogramm Klassen: Anzahl Klassen zwischen den Toleranzen (1 bis 8 beim PROCON

AMM:

Weite:

Mefrechner; sonst 1 bis 15)

Systematische Mittelwertdanderung bei Prozessen mit zusatzlicher
Prozessstreuung.

Die Klassenweiten fiir das Histogramm und die Qualitatsregelkarten
werden bei beidseitigen Toleranzgrenzen automatisch berechnet:
Weite = (OT - UT)/Klassenanzahl

Bei einseitigen Toleranzgrenzen muss die Klassenweite eingegeben
werden.

Jeweils fur Urwertkarte, xg-Karte, s-Karte und r-Karte:

OEG:

UEG:

Klasse:

Weite:

Obere Eingriffsgrenze fur die Ur-, xg-, s- und r-Karte. Die Eingriffsgrenzen der
Urwertkarte mussen innerhalb der Toleranzgrenzen liegen und werden relativ
zum Sollmal erfasst. Die Eingriffsgrenzen der xg-Karte missen innerhalb der
Eingriffsgrenzen der Urwertkarte liegen und werden relativ zum Sollmaf erfasst.
Untere Eingriffsgrenze fir die Ur-, xg-, s- und r-Karte. Die Eingriffsgrenzen der
Urwertkarte mussen innerhalb der Toleranzgrenzen liegen und werden relativ
zum Sollmal erfasst. Die Eingriffsgrenzen der xg-Karte missen innerhalb der
Eingriffsgrenzen der Urwertkarte liegen und werden relativ zum SollmaR erfasst.
Die unteren Eingriffsgrenzen der s- und r-Karte mussen = 0 sein.

Anzahl Klassen zwischen den Eingriffsgrenzen. Zulassige Eingaben: Ur- und xg-
Karte 1 bis 10, s- und r-Karte 1 bis 10 (bim PROCON 1 bis 7).

Die Klassenweiten fur das Histogramm und die Qualitatsregelkarten werden bei
beidseitigen Toleranzgrenzen automatisch berechnet:

Weite = (OT - UT)/Klassenanzahl

Bei einseitigen Toleranzgrenzen muss die Klassenweite eingegeben werden.

Wenn alle Merkmale bestimmt worden sind, klicken Sie auf "Ubernehmen"”, um die Eingaben
zu speichern. Klicken Sie anschlieRend auf "OK", um ins Hauptmenu zuriick zu gehen oder
wahlen Sie die nachste Registerkarte an.

ProcProg.DOC 03/2019 Seite 12 von 24

Arndt & Vo3 GmbH - Eichhofstr. 7 - D 21255 Tostedt
Telefon 04182-289 760 Fax -289 761 email: info@arndtundvoss.de
https://www.arndtundvoss.de



Arndt & Vo3 GmbH Anleitung:
Elektronik - Mel3technik ProcProg

3.1.3 Priifanweisung bearbeiten: Registerkarte "Taster"

Priifarasisung bearbeften !|
Kol | Mubonale Tails | Sissscheitsiole |
Tasiei Mr. | Ubersenmgstabion | Obeis Messteerkagarcs | Lss Messteschgns | A Kulan rck n T e |
1000 IR =] {1 ¥ E
0z 000 05 115503 B
03 000 09 0.5 £
04 1.000 09 055 E00
05 1,000 09 9% £
05 100 058 15% B
Tater b | 1
bemmtmungstst 1.000
Wi Wuldpunkizhoraknge 1.000
Dbere Messbathigenes =7
Uvded e Boos o greroe 095
Ak Muller: [
. e

Abb. 7

Wahlen Sie unter Taster Nr. den Taster aus, fir den Sie Eingaben machen wollen. Der
gewahlte Taster wird blau hinterlegt (s. Abb. 7).

Taster Nr.: MeRtastereingang am MelRgerat.
Fir jede aufgenommene Kanal Nr. wird automatisch ein
Taster generiert.

Ubersetzungsfaktor: Der gemessene Eingang wird mit dem
Ubersetzungsfaktor multipliziert und ergibt so den
Eingangswert fur die MeRwertbildung.
Bei einem +/- Tmm Taster = 1.000.
Eine moégliche Hebellbersetzung des Tasters mul} hier
bertcksichtigt werden.

Max. Nullpunktskorrektur: Max. absolute Abweichung der Nullpunktskorrektur.
Abweichung vom elektrischen Nullpunkt des Tasters.
Obere Messbereichsgrenze: Obere Messbereichsgrenze des verwendeten Tasters.
Bei einem +/- Tmm-Taster z. B. = 1.000 oder 0.999.
Untere Messbereichsgrenze: Untere Messbereichsgrenze des verwendeten Tasters.
Bei einem +/- Tmm-Taster z. B. = -1.000 oder -0.999.
Aut. Nullen: nach n Teilen: Alle n Teile wird der Benutzer zum

"Automatisch Nullen" aufgefordert.

Wenn alle Eingaben gemacht wurden, speichern Sie mit "Ubernehmen". Klicken Sie dann
auf "OK", um ins Hauptmenu zuriickzukehren oder wahlen Sie die nachste Registerkarte an.
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3.1.4 Prifanweisung bearbeiten: Registerkarte "Steuerschnittstelle"

Diese Registerkarte erscheint nur, wenn in den Prifanweisungskopfdaten eine
Steuerschnittstelle angewahlt wurde.

Priifarasisung bearbeften E|

Kl | kst | Tatin EIb..nsﬂ-r.dsmlr'

Hskraad 5 ol | ot | UT | Hedkmal [Frgest o
Figed & 24,50 ma e
i iegda 10022 002 A0 Dees Tokesnt [ L5 e
A Soraita 12840 D@ 000
O] Fegelirge 700 0130 0130 Uedes Tolwars [ 1015 wm
Suliafi [ MG am
ooy b ot [ 01 0e1

Stohproberarmiang IL (]

[ [ M
Shduang | 03w
Fuetdrng: Hr [=] 0 I Senmnsic

| Enifemen |

5]t

Abb. 8

Die in der Prifanweisung berlcksichtigten Merkmale sind mit einem Hakchen markiert.
Klicken Sie auf das Feld mit dem Hakchen, um das Merkmal auszuwahlen, fir das Sie
Eingaben machen mdchten. Es wird blau hinterlegt (s. Abb. 8). In den weil} hinterlegten
Feldern auf der rechten Seite kdnnen Sie nun Eingaben vornehmen. Die grau hinterlegten
Felder sind im Prifplan definiert und kénnen hier nicht gedndert werden.

Merkmal: Name/Bezeichnung des zu messenden Merkmals
OT: Obere Toleranz relativ zum Sollmaf}

uT: Untere Toleranz relativ zum Sollmalf}

Sollmal}: Nennmal} des Merkmals

Korrekturfaktor:

Bei Steuerschnittstelle:
Voreinstellung 0 entspricht Faktor 1,000. Im MeRrechner wird der
Bereich zwischen 0,001 ... 2,000 eingegrenzt.
Der aus der Messung berechnete Korrekturwert fir die
Werkzeugzustellung wird mit diesem Faktor multipliziert und
ausgegeben. Damit wird eine Abschwachung oder Verstarkung des
Regelverhaltens mdglich.

Bei Handprufplatzen mit dynamischer Messung:
Eingabe des Schwellwerts zur Bewegungserkennung.

Stichprobenumfang:  Fir die Berechnung bei Verwendung der Steuergréf3en Mittelwert,

Median und KUSUM.
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Sollwert: Der Korrekturwert wird relativ zum Sollwert ausgegeben.
Streuung: Vorgabewert fiir die Steuergrofie KUSUM. Dieser Wert wird in
ProcProg berechnet, kann aber verandert werden.
Zuordnungs Nr.: Kodierung der Merkmalsnummer fur die Werkzeugzustellung.
Samsomatic: Ausgabe eines Steuersignals fur einen Zustellschritt in der

Werkzeugmaschine.

Wenn alle Eingaben gemacht wurden, speichern Sie mit "Ubernehmen". Klicken Sie dann
auf "OK", um ins Hauptmenu zuriickzukehren.

3.2 Priufanweisung andern

Um die Eingaben einer bestehenden Prifanweisung zu andern, wahlen Sie den Prifplan im
Hauptmeni an, so dass er blau hinterlegt ist (s. Abb. 4). Klicken Sie auf das "+" vor dem
Prifplan. Unter dem Priufplan werden alle zugehdrigen Prifanweisungen angezeigt
(s. Abb. 9).

‘:* Priif plamumg fiir PROCOM -Gerdte
Priiplsn  Optionsn [
O e & b & 0 B L~ ¥

Priifplisne und Prifsrssiungen
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B e i Bewckonangs Mi 025, D52 130 202
+ 022074 056 002 keba
- (] D Qe e
# (123 08 (00 O
¥ (123 0BD 0110 002
+1 129 0E3 (N 001
+ 021071 020002 Machingn ML
- 02 el & OO
% (125 080 172 00 At
4 1125 DED 311 202
+1 105 061 124 001
+ (125 061 174 001

FEagmchung 'F-ugeh'aﬂr

T

18251
- 15 6T 124 IF
+ 7 o)z
12 O o L
) 027 DB D44 2112
+ (ET DR De5: 3
- 127 B 0Ez A

JCrixchars S8 F1, win Hife u achalban.

Abb. 9
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Klicken Sie auf die Prifanweisung, die Sie andern méchten. Sie wird blau hinterlegt (s. Abb.
10).
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Abb. 10

Klicken Sie die Prufanweisung mit der rechten Maustaste an und wahlen Sie "Offnen".
Machen Sie die ndétigen Anderungen wie unter 3.1 beschrieben.

4, Bearbeiten einer PROCON Datendiskette

Verwendung beim Einsatz von MeRrechnern der alten Generation mit Diskettenlaufwerken.
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5. Ubertragen von PROCON Priifplanen

In ProcProg erstellte Prufplane lassen sich mit Hilfe eines USB-Sticks auf einen PROCON
MefRrechner Ubertragen.

Um einen Prifplan auf einem USB-Stick zu speichern, klicken Sie auf das Symbol
"Ubertragen von Procon Prufplanen” (s. rote Markierung, Abb. 11).

- Prilfplanurg flir PROCOMN Gerlite

frliplsn  Cplipresn, 7
o Eb 7
Piifpirst i Pl aress e gen
1 rupspes Tt
+ SN
4 Delg e T i
Er Teickrrana M
+ Kast 370 | ki
+ KostTil
: En Fagwichrung
ERar. " |- ]
P e ickaresn M1
Epl-iaF it [ _l
Ubertragen von Procon
Prifplanen
JCriacioen S F1, 1 Hifs zu srhalen
Abb. 11
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Wahlen Sie den Prifplan aus, der gespeichert werden soll. Er wird blau hinterlegt. Klicken
Sie dann auf "Ubernehmen" (s. rote Markierung, Abb. 12).

Procon-Priif pline aul Wechselirdger bearbeilen
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epyepk barachnan e Herimeie 'r|
Hurgabe Bariah Desseath adte -|
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Abb. 12

Der Prufplan wird nun im weilen Feld auf der rechten Seite angezeigt. Klicken Sie auf
"Speichern" (s. rote Markierung, Abb. 13).

Procon-Priifpline aul Wechselirdger bearbeilen
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Abb. 13
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Wahlen Sie als Speicherort den USB-Stick aus, auf dem der Priifplan gespeichert werden
soll (s. Abb. 14). Die Nummer (NN) des Dateinamens kann verandert werden. Format (.dat)
und Dateityp (prplanNN.dat) missen beibehalten werden.

Procon Priifplan speichern

e

Zuletzt
verwendete D

—

?" -
I
Dezktop

2

Eigene D ateien

er

Arbeitzplatz

Speichern in: |E Wiechseldatentrager [F:)

x| & B oy E-

? X

(Q D ateiname: | dat ﬂ Speichern
-
Metzwerkumgeb D ateityp: | prplant M. dat L] Abbrechen
ung s
Abb. 14
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6. Ubertragen aller Prifanweisungen einer Gruppe auf das Netzwerk

Es ist mdglich, alle Prufanweisungen einer Gruppe auf das Netzwerk zu speichern.
Voraussetzung fur diese Funktion ist, dass der PROCON MeRcomputer M40118.V03 Uber
die Programmoption "N" (Automatischer Netzwerkbetrieb) verflgt. Auerdem muss er mit
einem entsprechend definierten QS-Netzlaufwerk verbunden sein.

Klicken Sie auf das Symbol "Ubertragen von Procon Priifplanen” (s. rote Markierung, Abb.
11). Wahlen Sie die Gruppe aus, deren Prifanweisungen gespeichert werden sollen. Sie
wird blau hinterlegt. Klicken Sie dann auf "Prifanweisungen der Gruppe speichern" (s. rote
Markierung, Abb. 15).
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= Em o
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. v Eigflld
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=
I isrgaangs [ =]
Ereagrékatuiog |
h 4 e besehien [ st bt greven -
| ——— dapigabe Heiish [T =
ey e |
]
Drixian Sa Fl, urs Filfe o1 srhalian.

Abb. 15
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Wahlen Sie den Ordner bzw. das entsprechend definierte QS-Netzlaufwerk aus, auf dem die
Prufanweisungen gespeichert werden sollen (s. Abb. 16). Bestatigen Sie das Speichern mit
llOkll.

- Priifplanung fiir PROCDM-Garite

G Procom Prafpldne aul Wechseitrager bearbedien

d

Crddns PRG0N _Plets

| | I s =

Pl Circiman (= o ¥ i :I
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chear S FL, um Fille 2y srhalen,
Abb. 16
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Nach erfolgreichem Speichern erscheint ein Bearbeitungshinweis mit der Meldung "Es
wurden xx Prifplane erfolgreich gespeichert" (s. Abb. 17). Die Prufplandateien werden wie
folgt benannt: Materialnummer + Equipment-/Maschinennummer.

-~ Prilf planung flr PROCON Gerdie

Frocon Priifplane auf Wechselirager bearbeien
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= |

Eerd 310
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R
+ + + =

Ereagriikalabog |
ke berachrer, [P Tr— -
SBurrgabe Belish [ rssstaine =

Prifarwwiturgen dai Grpps spscham & il

Crixken S F1, um Hilfs oo erhaken,
Abb. 17

Ist der PROCON MeRcomputer M40118.V03 mit dem Netzwerk verbunden, erfolgt beim
Programmstart oder bei der Anwahl "Automatisch Nullen" automatisch eine Abfrage und
Ubernahme der neuen oder geanderten Prifplane vom QS-Server.

7.  Export von MeRBwertdateien fir MathCad Auswertungen

Verwendung bei der Konvertierung von MeRwertdateien aus Melirechnern der alten
Generation.

8.  Steuerschnittstelle zur automatischen Werkzeugkorrektur

In den PROCON MeRrechnern ist das Ubertragungsprotokoll ,Neue Magdeburger® integriert.
Dadurch wird der Datenaustausch zur Werkzeugmaschine definiert.

Zur Berechnung des auszugebenden Korrekturwerts konnen in ProcProg unterschiedliche
Steuergrélen programmiert werden:
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Einzelwert:

Nach jeder Messung wird die Abweichung des Melwerts vom Sollwert der
Steuerschnittstelle ausgegeben. ACHTUNG: Gemeint ist der in der Registerkarte
"Steuerschnittstelle" einzugebende Sollwert und nicht das Sollmaf? des Merkmals.

Mittelwert:

Es wird aus dem in der Steuerschnittstelle programmierten Stichprobenumfang der Einzel-
meRwerte der arithmetische Mittelwert gebildet und dessen Abweichung zum Sollwert der
Steuerschnittstelle ausgegeben. ACHTUNG: Gemeint ist der in der Registerkarte
"Steuerschnittstelle" einzugebende Sollwert und nicht das Sollmaf? des Merkmals.

Median:

Es wird aus dem in der Steuerschnittstelle programmierten Stichprobenumfang der Einzel-
melRwerte der Medianwert gebildet und dessen Abweichung zum Sollwert der
Steuerschnittstelle ausgegeben. ACHTUNG: Gemeint ist der in der Registerkarte
"Steuerschnittstelle" einzugebende Sollwert und nicht das Sollmaf? des Merkmals.

KUSUM:

KUSUM steht fur die KUmulierte SUMme.

Kumulierte Summe ist eine statistische Methode, die neben den aktuellen Werten auch die
Werte friherer Stichproben mit einbezieht. Die Steuerung nach Kusum ist ein Regelkreis mit
Gedachtnis. Damit kénnen Abweichungen und Ausschull vermieden werden. Es kann
bereits bei geringen Abweichungen eingegriffen werden und nicht erst dann, wenn die
Toleranzgrenzen Uberschritten werden.

Berechnung:
Basierend auf Sigma und Stichprobenumfang n werden bei der Prifplanerstellung mit

ProcProg ein Grenzwert (kritische Summe) H und ein Schwellenwert K berechnet.

Basierend auf den Daten des Priplans erfolgt im PROCON MefRrechner die Verarbeitung
der MeRwerte. Die Abweichung des Medians einer vollen Stichprobe vom Sollmal3 wird
aufsummiert, wenn die Abweichung den Schwellenwert K Uberschreitet.

Der Korrekturwert (Summe / Anzahl Stichproben) wird berechnet und und als Abweichung
zum Sollwert der Steuerschnittstelle ausgegeben, wenn die Summe den Grenzwert H
Uberschreitet. ACHTUNG: Gemeint ist der in der Registerkarte "Steuerschnittstelle"
einzugebende Sollwert und nicht das Sollmaf} des Merkmals.

Die Summe und die Anzahl Stichproben werden nach einer Korrekturwertausgabe ODER
einer Vorzeichenanderung der Summe der Abweichungen neu initialisiert.

Stichprobenabhangige Faktoren:
Tabelle[1] = 1.0;

Tabelle[2] = 1.0;

Tabelle[3] = 1.16;

Tabelle[4] = 1.092;

Tabelle[5] = 1.198;

Tabelle[6] = 1.135;

Tabelle[7] = 1.214;

Sigma n = Streuung / Wurzel aus (Stichprobenumfang n);
Schwellenwert K = 0.5 * Tabelle[Stichprobenumfang n] * Sigma n;
Grenzwert (Kritische Summe) H = 5.0 * Tabelle[Stichprobenumfang] * Sigma n;

Die Streuung und der Stichprobenumfang sind Eingabeparameter in ProcProg.

ProcProg.DOC 03/2019 Seite 23 von 24
Arndt & Vo3 GmbH - Eichhofstr. 7 - D 21255 Tostedt
Telefon 04182-289 760 Fax -289 761 email: info@arndtundvoss.de
https://www.arndtundvoss.de




Arndt & Vol GmbH

Anleitung:

Elektronik - Meltechnik

ProcProg

9.  Ubersichtsdarstellung

1P EABE LR RR0ADUIGEALIE S O Ssanchucogapy

o B0 e seowpUIT DL wasnen “Biou 200 Bumpessasuedjn

‘ueBUN e IRTINUAF

usgpnrfiveeg
SEATRERIRIR I
aficfusamse
AP RIEE
LRy
ussumE PPy
vazuaizueiong funuymazag
b xi{n)
ey iy
LR eI Sy Uy

uepdynig

LRy (e R SN i LR B
Aypvestue wmpdinag s pae muaunusfursages sp yaeng
SRR S L] P LS S i =

Seite 24 von 24

03/2019

Arndt & Vo3 GmbH - Eichhofstr. 7 - D 21255 Tostedt

Telefon 04182-289 760 Fax -289 761 email: info@arndtundvoss.de

ProcProg.DOC

https://www.arndtundvoss.de



