BEDIENUNGSANLEITUNG

FMT-310 FORCE TESTER

(BDA VERSsION 1.0 DE)






Vielen Dank, dass Sie sich fiir unseren Universal-Priifstand FMT-310 Force Tester entschieden haben.
Lesen Sie diese Bedienungsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgfaltig durch, damit Sie mit dem neu
erworbenen Gerdt sicher umgehen kdnnen, exakte und reproduzierbare Messungen vornehmen und
Schaden vermeiden.

Der FMT-310 Force Tester ist fiir Werkstoff- und Materialpriiffung und die Ermittlung von Kraft-
Wegdiagrammen innerhalb festgelegter Weg- und Kraftgrenzen konstruiert. Um die Eignung des
Priifstandes fiir lhren speziellen Anwendungsfall abzupriifen, nehmen Sie ggf. mit unserem technischen
Service Kontakt auf.

1.0 Sicherheitshinweise

Beachten Sie das die maximal zuldssigen Kraftwerte der Kraftmesszelle und den
Linearantrieb mit Schrittmotor unterschiedlich sein kdnnen.

Die Messzelle kann durch Uberlastung der Messwelle beschiddigt werden.
Beachten Sie den maximalen Messbereich und lassen Sie keine Kréfte seitlich
oder radial auf die Welle einwirken. Beachten Sie die Hinweise bei der Montage
von Werkzeugen.

Beachten Sie, dass das Gerdt nur innerhalb der zuldssigen
Umgebungsbedingungen betrieben wird. Das Gerét ist mit einer automatischen
Temperaturkompensation fiir 0...40°C ausgestattet. Setzen Sie das Gerdt nur in
diesem Bereich ein.

Wenn Sie Werkstoff- oder Materialpriifungen vornehmen, bei denen das Material
so brechen oder splittern kann, dass dadurch Verletzungen von Personen oder
Schadigungen am Priifstand oder anderen umstehende Gerdten entstehen
kénnen, so miissen Sie zuséatzliche Schutzeinrichtungen installieren. Sollten Sie
tiber keine Schutzeinrichtung verfiigen so helfen wir lhnen gerne.

2.0 Ubersicht iiber die Komponenten und Inbetriebnahme

Der FMT-310 Force Tester besteht aus zwei Basiseinheiten, dem motorisierten Priifstand (1) mit
integrierter Kraftmesszelle (2) und der Steuereinheit (3) mit
Touchpanel (4) zur Bedienung. In Abhédngigkeit vom
Anwendungsgebiet kdnnen unterschiedliche Werkzeuge auf
dem Objekttrager (5) und/oder der Welle der Messzelle (6)
montiert sein.

Zur Inbetriebnahme {berpriifen Sie zundchst, ob die
Kraftmesszelle an einer beliebigen Position zwischen den
beiden Begrenzungsmarkierungen (7) steht. Sollte dies
nicht der Fall sein, so kénnen Sie die Messzelle manuell
dort hin schieben, solange der Priifstand nicht
eingeschaltet ist.

Achtung! Wenn der Priifstand gestartet wird,
Q ohne das die Kraftmesszelle in einer Position
zwischen den beiden Begrenzungsmarkierungen

steht, fiihrt dies zu einer Schadigung der Lineareinheit.




Verbinden Sie nun die Steuereinheit mit dem Priifstand, indem Sie
den 37-poligen Stecker (11) einstecken und verriegeln.

Uberpriifen sie ob die beiden Steckverbindungen (9;10) fiir den
Positionssensor (8) und die Kraftmesszelle eingesteckt sind.

SchlieBen Sie jetzt das Netzkabel
(12) an und schalten Sie das Gerét
an. Die Lampe im Schalter leuchtet
rot auf, wenn das Gerét versorgt wird.
Uberpriifen  Sie ggf. ob der
Notausschalter gedriickt ist.

3.0 Einschalten des Geridtes und Vorbereiten der Messung

Nach dem Einschalten des Gerdtes am Hauptschalter,
sehen Sie im Display das Startbild. Gleichzeitig erfolgt

ein automatischer Funktionstest und das Kraftmessgerat
wird initialisiert. Nachdem dieser Test erfolgreich
abgeschlossen ist, erfolgt der Wechsel zum Hauptmendi. I I

FORCE TESTER FMT-310

Alluris FMT-31@ Prufstand

Priifgerat Initialisierung lauft __ .

IVIAN Driicken Sie nun die Taste REF, es erfolgt ein

Ser. automatischer Abgleich der internen
AUTO vice | Nullreferenz (Maschinen-Null). Hierzu wird 40
die Kraftmesszelle in die oberste Position REF
EP gefahren. Erst nachdem die Referenzfahrt erfolgreich
durchgefiihrt wurde, ist der Priifstand einsatzbereit.
Sie konnen jetzt die gewiinschte Funktion im
Hauptmenu wahlen.
In Abhédngigkeit vom Einsatzgebiet werden unterschiedliche Werkzeuge an der Messwelle und auf dem
Objekttrager montiert. Wenn diese Werkzeuge bereits werksseitig vormontiert wurden, so sind die
Grenzwerte (Wegbegrenzung) bereits voreingestellt.
Achtung! Sollten Sie eigene Werkzeuge einsetzen und/oder die Inbetriebnahme des Priifstandes ohne
Unterstiitzung unseres Technischen Service vornehmen, so nehmen Sie zundchst eine
c Anpassung der Grenzwerte im Service-Menii vor, um Kollisionen und damit ggf. Schaden am
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Priifstand zu vermeiden.




4.0 Meniistruktur, Funktionen, Symbole und allgemeine Bedienung

Die Menus der Steuerung sind so aufgebaut, das Sie jederzeit mit der ZURUCK Taste (oben rechts)
wieder in das jeweils {ibergeordnete Menii zuriickkehren kdnnen, um ein anderes Untermeni zu
wdhlen. Ein Untermenii wédhlen Sie durch Driicken der entsprechenden Taste. Innerhalb eines
Untermeniis konnen weitere Wahl- und Parametrierméglichkeiten bestehen.

4.1 Meniistruktur

Startbild
r
Hauptmenue
L Manueller Betrieb

L Grenzwerte setzen
L Geschwindigkeitsstufen setzen

L Automatik Betrieb
L Auswahl Priifabldufe

L Bruchtest 1 — Diagramm L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm
L Bruchtest 2 — Peak L Einstellungen

L Ergebnisse
L Biegetest — Wegabhdngig L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm
L Belastungstest — Kraftregelung L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm
L Zugtest 1 — Diagramm L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm
L Zugtest 2 — Peak L Einstellungen

L Ergebnisse
L Dehntest 1 — Wegabhangig L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm
L Dehntest 2 — Kraftregelung L Einstellungen

L Ergebnisse L Diagramm

L Service
L Datum/Zeit anpassen

L Meldespeicher
L Kalibrierung (Kraft und Weg)
L Grundeinstellungen

L Referenzfahrt

4.2 Allgemeine Bedienungshinweise und Symbole

Die Bedienung des Priifstandes erfolgt ausschlieBlich durch die Tasten auf dem Bildschirm der
Steuerung. Dabei kénnen die Tasten in Abhdngigkeit des Meniis und des Betriebszustandes gedandert,
gesperrt oder freigegeben werden.




Die Anordnung der Tasten auf dem Bildschirm ist weitestgehend identisch. Nachfolgend ist der

generelle Aufbau skizziert:

Die Kopfzeile gibt die Uberschrift des aktuell
aufgerufenen Meniis wieder. In der Fufzeile
werden Datum, Uhrzeit, Speicherstatus (je nach
Meni) und Versionsnummer angezeigt. Der
Meldetext liefert Informationen zu dem
jeweiligen Zustand. Am rechten Bildschirmrand
ist die Navigationsleiste platziert. Sie ermdglicht
das Aufrufen von Untermenis, den Wechsel
zuriick in die ndchst héhere Menii-Ebene oder
das Andern von Einstellungen. Am linken
Bildrand wird die Position des Schlittens sowie
die aktuelle Grenzwerteinstellung angezeigt. Das
Zentrum des Displays nimmt die Ergebnisanzeige
ein.  Unterhalb und rechts von der
Ergebnisanzeige befinden sich die Tasten zur
Bedienung des Gerdtes:

Menueanzeige

Menuenavigation
Erbebnisanzeige

Manuesl ler

T Conti-Betrieb :
Geschu 300@. Brom/* f
Heg @ . B@rom
Kraft B. DN e
Kraft P+ M <L v
Kraft P- N E CWs

. ]
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Zustandsinformation

Linearachse Bedientasten

4.2.1 Navigationstasten zum Seitenwechsel und Wechseln der Meniiebene

= )

Zuriick

Verldsst das aktuelle Menii und
kehrt zur ndchst hoheren

Meniiebene zuriick

-

Vor- und
Zuriickblattern

=

Die Pfeiltasten

Links/Rechts erméglichen das Hin- und
Herbldttern zwischen mehreren Seiten der
gleichen Mentiiebene.

I

Sprung
Erste/Letzte Seite

Die Pfeiltasten

N

ermoglichen das Springen zur ersten bzw.
letzten Seite der gleichen Meniiebene.

Scrollen

Zeilenweise springen in
Parameter- oder Ergebnislisten
ACHTUNG: Im manuellen Betrieb
zeigen diese Pfeile lediglich die
Bewegung des Schlittens je
Richtung an!

ol
o0

Parameterliste
Nach Driicken des Buttons
erscheint eine Liste der

parametrisierbaren Einstellungen.

71819
A[5]6
112131

0.

Eingabe-Tastatur

Durch Driicken des Buttons offnet
sich das Eingabefeld zum Andern
der parametrisierbaren
Einstellungen

1
¥
1
¥

Sprung Erste/ Letzte
Zeile

Die Pfeiltasten ermoglichen das
Springen zur ersten bzw. letzten

A

Ergebnismenii

Durch Driicken des Buttons wird in
das Untermenii Ergebnisse
gewechselt. Gezeigt werden die

Ergebnisse in Tabellenform des gewdhlten

A

Diagramm
Im Ergebnismenii konnen die
Ergebnisse abhéangig vom

gewdhlten Priiflauf auch in Form

eines Diagramms dargestellt werden

Ergebnisaufzeichnung der Priiflaufes.
gleichen Ebene
Testprogramm Grenzwerte Geschwindigkeit
Test Wechsel des Testprogramms GWs | Einstellung der Grenzwerte fiir v Einstellen der
innerhalb eines Priifablaufes. Weg/ Kraft im manuellen Betrieb. Geschwindigkeitsstufen fiir den

manuellen Betrieb.




4.2.2. Bedientasten zur Steuerung des Priifstandes

Fahren Start oder Bestdtigungstaste
f Aufwérts oder Abwaérts fahren im Stoptaste J Durch Driicken dieser Taste

manuellem Betrieb START - bestdtigen Sie den angezeigten

ACHTUNG: Die gleichen Pfeile am Um den Priiflauf zu Vorgang.

rechten Rand des Bildschirms starten, oder

l dienen zur Meniinavigation. STO P abzubrechen oder die x Abbruchtaste

Fahrt im manuellen Durch Driicken der Abbruchtaste

Betrieb zu stoppen. wird die Durchfilhrung des
gewdhlten  Vorgangs  verworfen bzw.
abgebrochen.

Conti-Betrieb ] Tipp-Betrieb ':C Auslesen der Peakwerte
Conti|] Wechsel vom Tipp- in den Conti- Tlpp Wechselt von Conti- in Tipp- 4‘.1: Durch Driicken des Buttons
Betrieb Betrieb werden die aktuell im
I-u Kraftmessgerdt gespeicherten
n_ Druck- und Zugkraftwerte
angezeigt.
Ndchster Zyklus Geschwindigkeitsstufen
Cycle| pyrch driicken wird der néchste v... Wechselt  zwischen ~den 5
- gesetzten Geschwindigkeitsstufen

Durchgang eines Priifablaufs mit
mehrerer Zyklen gestartet.

im manuellen Betrieb.

Nullung Kraft T:] Loschen der Peakwerte Nullung Weg
F)o Zuriicksetzen des gemessenen F)o Loschen der aktuellen Peakwerte l Zurlicksetzten des gemessenen
Kraftwertes auf Null im Kraftmessgerat Wegelineals auf Nulll.

5.0 Betriebsarten

5.1 Erlduterungen zur Messtechnik

5.1.1 Kraftmessung

Fir die Kraftmessung werden hochprdzise Messbalken eingesetzt, deren Durchbiegung bei
Krafteinleitung durch einen Dehnungs-Messstreifen erfasst werden. Die Umsetzung der analogen
Signale in digitale Form erfolgt in der Kraftmesszelle. Die digitalen Signale werden dann an die
Steuerung libertragen. Die interne Verarbeitungsgeschwindigkeit des D/A-Wandlers betrdgt 1000Hz, die
Ubertragungsgeschwindigkeit zur Steuerung 100Hz.

Bei jedem Neu-Start der Universalpriifmaschine wird die Messzelle eingelesen und tariert. Gleichzeitig
erfolgt eine Temperaturkompensation. Temperaturschwankungen wahrend des Betriebs des
Prifstandes fiihren zu Messungenauigkeit (T,=0,02%K). Bei stdrkeren Veranderungen der
Umgebungsbedingungen im Laufe eines Arbeitstages ist es empfehlenswert die Anlage aus und wieder
einzuschalten, um die Messzelle auf die Kompensation die gednderten Umgebungsbedingungen
anzupassen.

Die Kraftmesszellen sollten in regelmafigen Abstanden {iberpriift werden. Entsprechend DIN ISO 7500
ist eine Kalibrierung nach 12 Monaten, nach Reparaturen oder nach gréfieren Umbauten angezeigt. Ein
Wechsel der Kraftmesszelle erfordert, sofern der Wechsel ordnungsgemaf} durchgefiihrt wurde, keine
Kalibrierung oder Justierung.

Die Kalibrierung (Justierung) der Kraftmesszelle kann anwenderseitig im Serviceprogramm erfolgen.
(siehe Kapitel 6.2).
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5.1.2 Wegmessung

Der gesamte Verfahrweg (405mm) des Antriebes wird in 1.687.500 Schritte aufgeldst, dies entspricht
einer internen Auflésung von o,24pm, die Verdnderung der Position in Einzelschritten wird dann mit
einer Auflésung von o,01mm angezeigt. Da sowohl die Messzelle, als auch die Maschine selbst unter
Last gedehnt oder komprimiert wird, weicht der absolute Verfahrweg vom tatsdchlichem Weg auf der
Kraftmessachse ab. Um diesen Fehler zu kompensieren, wird der angezeigte Weg mit einem
kraftabhdngigen Faktor korrigiert. Vor Auslieferung wird der Korrekturfaktor werkseitig ermittelt und
eingestellt. Der Korrekturfaktor kann anwenderseitig auch bei der Wegkalibrierung ermittelt und im
Gerdt gespeichert werden.

Eine Neukalibrierung (Justierung) der Wegmessung sollte immer dann erfolgen, wenn das
Kraftmessgerdt gewechselt wurde, da nur theoretische Werte bei der Initialisierung des
Kraftmessgerdtes in die Steuerung {ibernommen werden. Die Kalibrierung erfolgt im Service-Menil.
(siehe Kapitel 6.2).

5.1.3 Abschaltbedingungen / Grenzwerte

Unabhédngig vom mechanischen Aufbau des Universal-Priifstandes und des Kraftmessgerates fiir den
vor der Inbetriebnahme des Gerdtes Grenzwerte hinterlegt werden, konnen zum Schutz von
Priifwerkzeugen und zu priifendem Material allgemeingiiltige Grenzwerte fiir den Weg und die Kraft
hinterlegt werden. Bei Erreichen dieser Grenzwerte, wird der jeweilige Priifablauf unterbrochen und es
erfolgt eine Infotext-Ausgabe in der unteren Zeile des Displays.

Die Kraftmesszellen haben einen zusétzlichen elektronischen Uberlastschutz, der unabhingig von den
eingestellten Grenzwerten immer dann wirksam wird, wenn eine Schddigung der Messzelle droht. Die
Steuerung versucht dann die Uberlast automatisch durch einen Fahrbefehl in die entgegengesetzte
Richtung zu entfernen.

Ebenso ldsst der Antrieb nicht liber die durch die Positionsmarker vorgegeben mechanischen Grenzen
fahren, da diese bei erreichen einen Not-Stop auslésen.

Immer wenn ein Not-Stop ausgeldst wurde, oder der Priifstand aufgrund sich tberschneidender
Grenzwerte keine manuellen Fahrbefehle zuldsst, muss der Priifstand stromlos geschaltet werden. In
diesem Zustand wird die Haltekraft des Motors aufgehoben und die Kraftmesszelle kann an eine
beliebige Position zwischen den Positionsmarkern geschoben werden.

Manuel ler Betrieb

Conti-Betrieb J
5.2. Manueller Betrieb Geschu 0@ . Brorn f
Beim manuellen Betrieb konnen Sie die Eegﬂ: @é@grmnm
Kraftmesszelle mit einer vorgewdhlten definierten ra : b V
Geschwindigkeit innerhalb der vorgebenden Kraft P+ M !
Grenzwerte aufwdrts oder abwarts bewegen, Kraft F- M E GWs
indem Sie die entsprechende Taste driicken. Die
aktuellen Messwerte und die . =
Fahrgeschwindigkeit wird Ihnen dabei im Display Tipp F)O F)O I-)o V+ ‘

angezeigt.

Llerfakhrgrenze oben erreicht !
ZEPE. @3. 20 @3: 32 V. 01l. 006

5.2.1 Einstellen der Geschwindigkeitsstufen

Im manuellen Betrieb konnen bis zu 5 unterschiedliche Geschwindigkeiten durch Driicken der Taste V,
gewdhlt werden. Die Geschwindigkeitsstufen 1 bis 5 lassen sich in dem dafiir vorgesehenen Untermenii
einstellen. Das Untermenii wird durch Driicken der Taste V. aufgerufen. Wahlen Sie dann die
Geschwindigkeitsstufe, die Sie editieren mochten und geben die gewiinschte Geschwindigkeit ein.
Wenn Sie das Untermenii verlassen, werden die Geschwindigkeitsstufen entsprechend gedndert.




5.2.2 Einstellen der Grenzwerte

Der Verfahrweg der Kraftmesszelle kann

. . Einstellung Grenzwerte

innerhalb der maschinen- und 171 J
messzellenbedingten maximalen Werte |Grenzwert Fosition UNTENEEIUEPY

. .. . . Grenzwert Fosition OBEN @. @@mm
eingeschrankt werden. Hierzu wird das |Grerzwert Kraft DRUCE SE@. AN f

Untermenii Grenzwerte aufgerufen, in denen |Grenzwert Kraft ZUG £38. @n

sich die Werte (iber die Navigationsleiste
einstellen lassen.

P
Sl
[l

=

Uerfahrgrenze oben erreicht |
ZOPE.@3.Z0 11:0@

Hinweis! Die fiir den manuellen Betrieb eingestellten Grenzwerte haben keine Wirkung in den
Testprogrammen. Der Antrieb wird nach Erreichen der Grenzwerte oder dem Stop-Signal durch driicken
der Stop-Taste oder loslassen der Auf-/Ab-Tasten mit einem geschwindigkeitsabhangigen Profil
gestoppt. Der Nachlauf kann bei maximaler Geschwindigkeit 2mm betragen.

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug

Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,0omm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle 110% Messbereich
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle 110% Messbereich

5.2.3 Kontinuierlicher Betrieb (Conti)

Im kontinuierlichen Betrieb starten Sie den Antrieb durch Driicken der Auf- oder Abtaste in die
gewliinschte Richtung. Der Antrieb bewegt mit der vorgewahlten Geschwindigkeit die Messzelle dann so
lange, bis entweder die Stop-Taste gedriickt wird, oder einer der Grenzwerte erreicht wird.

5.2.4 Fahren im Tipp-Betrieb (Tipp)

Im Tipp-Betrieb, der mit der Taste Mode eingestellt wird, wird der Antrieb solange mit der vorgewahlten
Geschwindigkeit in die gewiinschte Richtung bewegt, bis dass die Taste wieder losgelassen wird oder
einer der Grenzwerte erreicht ist.

5.2.5 Anzeigen und Riicksetzen der Peak Werte (Spitzenwerte)

In der Kraftmesszelle werden die absoluten Spitzenwerte fiir die Zug- und Druckkraft gespeichert. Die
beiden zuletzt gespeicherten Spitzenwerte werden nach Driicken der PEAK-Taste angezeigt. Der
Peakwertspeicher wird im manuellen Betrieb nur geloscht, wenn die Reset Taste gedriickt wird, ein
Testprogramm aufgerufen, eine Referenzfahrt durchgefiihrt wurde oder die Anlage ausgeschaltet wird.




5.2.6 Tarieren der Kraft- und Weg-Anzeige

Alle angezeigten Werte lassen sich bei Stillstand des Antriebes auf o setzen. Die internen Daten der
Messzelle und die absoluten Positionen der Lineareinheit werden dabei nicht tariert. Hierzu muss eine
Referenzfahrt durchgefiihrt werden.

5.3. Automatischer Betrieb mit vordefinierten Priifabldufen

5.3.1 Allgemeines

Unter Priifablaufen werden Bewegungsabldufe (Programmschritte) verstanden, die typischerweise fiir
einen Test durchgefiihrt werden. Jeder Priifablauf kann bis zu 30 Einzelschritte umfassen. Insgesamt
lassen sich bis zu 16 unterschiedliche Priifabldufe in der Steuerung ablegen, standardmafig sind
bereits 8 Priifablaufe vorinstalliert.

In jedem Priifablauf kénnen variable Parameter fiir ein Testprogramm individuell eingestellt werden, um
Anpassungen an das zu priifende Material und eingesetzte Werkzeug vorzunehmen. Zu jedem
Priifablauf lassen sich bis zu 8 unterschiedliche Parametersatze als Testprogramm hinterlegen.

Maximal konnen somit bis zu 128 parametrisierte Testprogramme in der Steuerung hinterlegt werden.

Die Parameter miissen fiir jedes Testprogramm in Abhdngigkeit von der eingesetzten Messzelle, den
eingesetzten Werkzeugen und dem jeweiligen Testobjekt gesetzt werden. Die sinnvollen Werte fiir einen
Test werden in der Regel zundchst im manuellen Betrieb ermittelt. Beim Wechseln der Kraftmesszelle
werden alle Parametersdtze in allen Testprogrammen auf die Defaultwerte zuriickgesetzt, um mogliche
Schdden an der Anlage zu verhindern. Bei Werkzeugwechsel oder Wechsel des zu priifenden Materials
missen die Parameter ggf. anwenderseitig angepasst werden, um Schdden an der Anlage zu
vermeiden.

Das Untermenii zum Einstellen der Parameter wird durch Driicken der Parametertaste aufgerufen.

5.3.2. Definitionen der Antriebspositionen

Referenzposition Absolute Position in den die Messzelle bei der Referenzzierung des Antriebs
gefahren wird (Maschinennull). Auf diese Position beziehen sich alle anderen
absoluten Grenzwerte.

Grenzwert OBEN Absolut obere Position in den die Messzelle im Betrieb gefahren werden kann.
Maximal entspricht diese Position der Referenzposition.
(Default = 0o,00mm)

Grenzwert UNTEN Absolute untere Position in den die Messzelle im Betrieb gefahren werden kann.
Maximal entspricht diese Position dem maximalen Verfahrweg des Antriebes.
(Default = 405,00mm)

Position HOME Absolute Position in die die Messzelle vor und nach einem Priiflauf gefahren
wird, um das Testobjekt in den Priifstand einlegen zu kénnen.

Position START Absolute Position in die die Messzelle zu Beginn einer Priifung gefahren wird.

Null-Position Relative Position bei der die Langenmessung in Abhdngigkeit anderer

Messgrofien tariert (o-Punkt der Messung) wird.

5.3.3 Vordefinierte Funktionen

Einige Fahrbefehle oder Subroutinen, die in Testprogrammen immer wieder benétigt werden sind als
Funktionsblocke bereits fest hinterlegt.
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5.3.3.1 Null-Punkt-Suche

Bei der Null-Punkt-Suche werden die relativen Null-Punkte der Kraftmessung und der Wegmessung
synchronisiert. Hierzu wird die Kraftmesszelle solange mit einer definierten Geschwindigkeit bewegt,
bis das der anliegende Kraftwert 0,5% des Nominalwertes der Kraftmesszelle iiberschreitet. Danach
wird mit einer definierten Geschwindigkeit die Kraftmesszelle zum Kraft-Null-Punkt zuriickgefahren und
die Wegmessung tariert. Die Fahrgeschwindigkeiten werden automatisch gesetzt und sind von der
eingesetzten Messzelle und dem Hartegrad des Materials abhédngig.

5.3.3.2 Bruchdetektion

Bei zerstorenden Priifabldufen wird der Kraftabfall nach brechen oder reiRen des Materials erfasst, die
Bewegung gestoppt und das Kraftmessgerat wieder in die Home-Position gefahren. Die Bruchdetektion
wird erst aktiviert, wenn die aktuelle Kraft F den eingestellten %-Wert, bezogen auf den nominalen
Messbereich des eingesetzten Kraftmessbereich tiberschreitet. Danach fahrt die Kraftmesszelle mit der
Geschwindigkeit V«Bruch» weiter wobei der maximale Kraftwert laufend ermittelt wird. Fallt der aktuelle
Kraftwert auf einen voreingestellten %-Satz des maximalen Kraftwertes ab, so wird die Fahrt gestoppt
und der Linearantrieb féhrt die Kraftmesszelle zuriick in die Home-Position.

5.3.3.3 Kraftregelung

Bei der Kraftregelung wird eine definierte Kraft fiir eine einstellbare Zeit gehalten. Der Antrieb stellt
dabei automatisch die Position der Kraftmesszelle nach, sofern die Materialeigenschaften dies
erfordern. Die Regel- und Fahrgeschwindigkeit ist dabei abhdngig vom eingestellten Hartegrad des
Materials. Ist der Hartegrad zu gering angegeben, so kann dies zu einem stetigen Uberschwingen der
Regelung fiihren. Ist bei einem elastischen Material der Hartegrad zu hoch vorgegeben, so wird der
definierte Kraftwert nicht in angemessener Zeit erreicht.

5.3.3.4 Wegregelung
Bei der Wegregelung werden die im Priifablaufen vorgegebenen Wege nicht auf den Linearantrieb

sondern auf die kompensierte Position der Messspitze bezogen. Die Position des Schlittens wird dabei
solange korrigiert, bis dass der vorgegeben Weg am Messobjekt erreicht ist.

5.3.3.6 Hdrtegrad

Da der Universal-Priifstand sowohl fiir sehr hartes und sprédes Material, als auch fiir weiches oder
federndes Material eingesetzt werden kann, muss fiir die optimale Kraft-/Weg-Regelung der Hartegrad
des Materials vorgegeben werden. Der in den Testprogrammen verwendete Hartegrad des Materials
bestimmt in Abhadngigkeit der eingesetzten Messzellen die Verfahrgeschwindigkeit bei der o-Punkt
Suche und der Kraftregelung.

Achtung! Wird der Hartegrad zu niedrig eingestellt, kann es bei sprodem Material zu ungewiinschter
vorzeitiger Zerstorung kommen oder bei elastischen und federnden Materialien zu Regelschwingungen
kommen.

Hartegrad 0...99 wobei o fiir besonders weiches Material steht,
und 99 fiir sehr hartes, sprédes Material.
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5.3.4 Vordefinierte Testprogramme

Wahrend eines Testlaufes werden die relevanten Daten im Bildschirm angezeigt. Nachdem der Test

Oiagramm

Test 1 J

Geschu @ Brom s

Heg 0. @rnm

KPaft ‘@.SN 121

Fraft P+ ) -:JL

Kraft P- i e

ZyklsSchritt P/0 B3
______ START Test

kraf

t/Heg Diagramm

abgeschlossen ist, konnen mit Hilfe der
Ergebnisstaste die  gespeicherten Werte
aufgerufen werden. Bei Testabldaufen, die
zusdatzlich eine Diagrammaufzeichnung

vornehmen, kann mit Hilfe der Diagramm-Taste
die Kraft/Weg-Kurve der Messwertliste angezeigt
werden.

Diagramm
TestiMr 1
Datum/Zeit 1436@313-/161911

aals Ay

Zuklus  SHhr Weglmml KraftlM]
]
LBz
.04
44
.44
)
.46
.47

.45

>

@
@
@
@
@
@
@
@
@

PG EEE S
) - a0 00 LD =

==Ly

\ 4

Fraflaufe
Z0BE. 09,20 15: 01 1@, @&

™

5

1
168, B-Diw
BrDiw

P [E [

Die Art der Darstellung ist im wesentlichen in allen Testldufen gleich. Zur detaillierten Darstellung der
Messwerte kann mit Hilfe der nachfolgenden Tasten die Diagrammanzeige verdndert werden.

F Y-Achse mit
I@ Kraftmesswerten
o .
vergrofiern

F y-Achse mit
I@ Kraftmesswerten
a .
verkleinern

L x-Achse mit L x-Achse mit
L@ Ldngenmesswerten L@ Ldngenmesswerten
vergrofiern verkleinern

Die aufgezeichneten Kraftwerte liegen auf der y-Achse, die zugehorigen Positionswerte auf der x-Achse.
Die Skalierung des Diagramms erfolgt automatisch auf Basis der Grofe der Werte und Anzahl der
aufgezeichneten Messwerte. Aufgrund der Bildschirmgrofe ist die grafische Darstellung von
Messergebnissen limitiert. Fiir weitergehende Auswertungen empfiehlt es sich die Daten mit Hilfe des
Download-Programms FMT-Connect (Art. Nr. FMT-972S) in MsExcel zu importieren und dort weiter zu

bearbeiten.

Um mit den nachfolgend beschriebenen vordefinierten Priifabldufen arbeiten zu kénnen, miissen fiir
das jeweilige Testprogramm die Parameter eingestellt werden.
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5.3.4.1 Bruchtest 1 - Diagramm -

Der Priifablauf dient zur Ermittlung der Bruchkraft durch kontinuierliches Driicken bei gleichformiger
Geschwindigkeit auf das Messobjekt, wobei die Messwerte kontinuierlich mit einer Frequenz von 100Hz
aufgezeichnet und im Ergebnisspeicher abgelegt werden. Der Ablauf besteht aus folgenden Schritten:

1. Suchen der Position HOME mit der Geschwindigkeit Viome;

2. Bewegen mit der Geschwindigkeit vy, bis zur Position START unmittelbar oberhalb der

Objektes;

PN OV s W

O-Punkt-Suche Priifling;
Start der Messung durch Bewegung nach unten mit der Geschwindigkeit v,
Start der Bruchdetektion bei x% der Nominalkraft der Messzelle;
Fahren bis Bruch mit der Geschwindigkeit V<Bruch>.

Ende der Messung bei x% des maximalen Kraftwertes und zuriickfahren auf Home-Position.
Anzeige des Peakwertes und der Position bei Bruch.

9. Messreihe im Messwertspeicher.

Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Bruchtest 1 — Diagramm®:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert PositionOBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hartegrad Messobjekt o 99
Position START Position HOME 405,00
Geschwindigkeit Bruchdetektion 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruchdetektion 0,00 % 100%
Geschwindigkeit bis Bruch 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruch 0,00 % 100%

5.3.4.2 Bruchtest 2 — Peakwerte -

Der Priifablauf dient zur Ermittlung der Bruchkraft an mehreren aufeinander folgenden Proben durch
kontinuierliches Driicken bei gleichférmiger Geschwindigkeit auf das Messobjekt, wobei die Messwerte
im Moment des Bruchs aufgezeichnet und im Ergebnisspeicher abgelegt werden. Der Ablauf ist
identisch mit dem Bruchtest 1, wobei nur die Messwerte im Moment des Bruches aufgezeichnet werden
und die Anzahl der Priifzyklen (Anzahl der Priiflinge) vorgegeben wird.

Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Bruchtest 2 — Peak*:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hértegrad Messobjekt 0 99
Anzahl Test-Zyklen 1 1000
Position START Position HOME 405,00
Geschwindigkeit Vs;an 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruchdetektion 0,00 % 100%
Geschwindigkeit bis Bruch 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft %Bruch 0,00 % 100%
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5.3.4.3 Biegetest - Wegabhdingig

Das Testprogramm dient zur Ermittlung der notwendigen Druckkraft bei gleichformiger Geschwindigkeit
und vorgegebener Wegstrecke.

1. Suchen der Position HOME mit der Geschwindigkeit Vyome;
2. Bewegen mit der Geschwindigkeit vy, bis zur Position START unmittelbar oberhalb des
Objektes ;
3. 0-Punkt-Suche Priiflings;
4. Weg-/Kraft Tarierung (o-Position Priifung wird neu gesetzt) und Peakwerte zuriicksetzen;
5. Start der Messwerterfassung und Verfahren des Kraftmessgerdates um den vorgegebenen Weg
mit eingestellte Geschwindigkeit <Weg>
6. Nach Erreichen der Zielposition Verweilen entsprechend der vorgegebenen Zeit T;
7. Riickfahrt um den Weg | (Delta Weg) absolut bezogen auf die aktuelle o-Position Priifung;
8. Ist mehrals 1 Zyklus eingestellt, erfolgt der Neustart bei Schritt 5.
9. Ausschalten der Messreihe Kraft und Weg;
10. Der Schlitten wird automatisch mit der Geschwindigkeit vy, Nach oben zur Position HOME
bewegt.
Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Biegetest — Wegabhdngig“:
Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hartegrad Messobjekt o 99
Anzahl Test-Zyklen 1 1000
Position START Position HOME 405,00
Weg +/- S relativ -100,00mm 100,00mm
Geschwindigkeit Weg 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Zeit THALTEN 0s 9999 S
Kraft bis FSB oN Nominalbereich der Messzelle

5.3.4.4 Belastungstest (Druck) mit Druckkraftregelung

Mit Hilfe des Priifablaufs wird das Messobjekt bis zu einer vorgegebenen Kraft komprimiert. Dazu wird

nach Uberschreiten eines vorgegeben Kraftwertes eine Kraftregelung eingeschaltet, die fiir eine
vorgegebenen Zeit den Kraftwert ggf. durch Verandern der Position des Kraftmessgeréates halt.

1. Suchen der Position HOME mit der Geschwindigkeit Viome;

2. Bewegen mit der Geschwindigkeit vy,m. bis zur Position START unmittelbar oberhalb des

Objektes ;

3. 0-Punkt-Suche und Weg-/Kraft Tarierung (o-Position Priifung wird neu gesetzt), Peakwerte
zuriicksetzen;

4. Beginn der Messwertaufzeichnung;

oy

Verfahren mit der vorgegebenen Geschwindigkeit bis Erreichen einer vorgegeben Kraftgrenze;
Einschalten der Kraftregelung und Verfahren der Kraftmesszelle bis zum Erreichen der

Haltekraft; Verweilen mit der vorgegebenen Haltezeit nach erstmaligen Erreichen der Haltekraft.
7. Ende der Messwertaufzeichnung und Fahrt auf die Home-Position.
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Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Belastung — Kraftgeregelt*:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hartegrad Messobjekt o 99
Position START Position HOME 405,00
Kraft Fo oN Nominalbereich der Messzelle
Geschwindigkeit v, 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft HALTEN oN Nominalbereich der Messzelle
Zeit THALTEN 0s 9999 S

5.3.4.5 Zugtest 1- Diagramm -

Der Prifablauf dient zur Ermittlung der Reif’kraft durch kontinuierlichen Zug bei gleichformiger
Geschwindigkeit bis zum Bruch des Messobjektes. Die einzelnen Schritte entsprechen im wesentlichen
dem Bruchtest 1. Um die Probe einspannen zu kénnen, gibt es einen zusatzlichen Zwischenschritt in
dem das Kraftmessgerdat manuell positioniert werden kann. Dazu werden die Auf-/Abtasten aktiviert bis
das durch die Quittierung mit der OK-Taste der Vorgang fortgesetzt wird.

Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Zugtest 1- Diagramm*:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hértegrad Messobjekt 0 99
Geschwindigkeit vy, 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Geschwindigkeit Vs;a 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruchdetektion 0,00 % 100%
Geschwindigkeit Bruch 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruch 0,00 % 100%

5.3.4.6 Zugtest 2 - Peakwerte -

Der Priifablauf dient, wie der vorherige, zur Ermittlung der Rei3kraft durch kontinuierlichen Zug bei
gleichformiger Geschwindigkeit bis zum Bruch des Messobjektes. Anstelle einer Messwertreihe werden
jedoch die Peakwerte und die Position beim Bruch des Messobjektes erfasst. Die Anzahl der
nacheinander zu priifenden Messobjekte werden als Anzahl Zyklen vorgegeben.

Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf ,,Zugtest 2 — Peakwerte“:
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Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hartegrad Messobjekt o 99
Geschwindigkeit vy, 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Anzahl Test-Zyklen 1 1000
Geschwindigkeit Vgyz 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruchdetektion 0,00 % 100%
Geschwindigkeit Bruch 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft % Bruch 0,00 % 100%

5.3.4.7 Dehntest — Wegabhdingig -

Mit Hilfe des Priifablaufs ldasst sich die notwendige Zugkraft fiir die Dehnung eines Messobjektes bei
gleichformiger Geschwindigkeit um einen vorgegebenen Weg ermitteln. Die Messwerte werden dabei
mit einer Messrate von 100Hz aufgezeichnet.

1. Suchen der Position HOME mit der Geschwindigkeit Viome;

2. Einspannen des Priiflings wobei die Kraftmesszelle im Tipp-Betrieb mit Tipp-Geschwindigkeit
Vrip, Nach oben und unten bewegt werden kann, bis das der automatische Priiflauf mit
Quittierung wieder fortgesetzt wird;

3. 0O-Punkt-Suche Priifling mit Weg-/Kraft Tarierung (o-Position Priifung wird neu gesetzt) und
Riicksetzen der Peakwerte;

4. Beginn der Messwertaufzeichnung und Fahren mit vorgegebener Geschwindigkeit bis Erreichen
der vorgegebenen Strecke;

5. Stoppen des Antriebs und Halten um die Verweilzeit T;

6. Rickfahrt um den Weg | (Delta Weg) absolut bezogen auf die aktuelle o-Position Priifung;

7. Ende der Messwertaufzeichnung und Riickfahrt zur Position HOME.

Einstellbare Parameter fiir den Priiflauf ,,Dehntest — Wegabhadngig*:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Viome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hértegrad Messobjekt o 99
Geschwindigkeit vpp 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Anzahl Test-Zyklen 1 1000
Weg +/- S relativ -100,00mm 100,00mm
Geschwindigkeit Weg 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Zeit THALTEN 0s 9999 s
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5.3.4.8 Belastungstest mit Zugkraftregelung

Der Priifablauf entspricht im wesentlichen dem Belastungstest mit Druckkraftregelung, jedoch ist zum
vereinfachten Einspannen des Messobjektes auch hier ein manueller Zwischenschritt eingefiigt.

Einstellbare Parameter fiir den Priifablauf:

Parameter Zuldssiger Wertebereich Bezug
Min. Max.
Grenzwert Position UNTEN GW oben 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Position OBEN 0,00mm 405,00mm Absolut auf o-Referenz
Grenzwert Kraft DRUCK oN Nominalbereich der Messzelle
Grenzwert Kraft ZUG oN Nominalbereich der Messzelle
Position HOME GW oben GW unten Absolut auf o-Referenz
Geschwindigkeit Vyome 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Hartegrad Messobjekt o 99
Geschwindigkeit vy, 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft Fo oN Nominalbereich der Messzelle
Geschwindigkeit v, 0,1 mm/min 900,0 mm/min
Kraft HALTEN oN Nominalbereich der Messzelle
Zeit THALTEN 0s 9999 s

5.3.5 Kunden-/Anwendungsspezifische Priifabldufe

Neben den zuvor beschriebenen Priifablaufen kénnen weitere Kunden- oder Anwendungsspezifische
Priifabldaufe hinterlegt sein. Die Beschreibung dieser Abldaufe ist ggf. in der Anlage 1 beschrieben.
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6.0 Servicefunktionen

Unter den Servicefunktionen werden die Funktionen FEEEREEEICE

verstanden, die in der Regel nur bei der Inbetriebnahme oder Geratetyp Frr-3ie J
i 3 i1 Kraft at SE@.@ N
bei generellen Vergnderur.]gen am Priifstand geputzt werden. In | Kraftmessgerst  —sg0.@ N @
Sor den Sewlfeberelch ) gelangt man dlrgkt aus dem calib uey 0008000 300E0a —
="~ Hauptmenii durch Driicken der Taste Service. Kalib Kraft Gl s Rl Tl A=
vice
Das Untermenii zeigt die wesentlichen Kenndaten der CAL
Steuerung, die Softwareversion und die Daten der letzten
. . . . . . 123
Kalibrierung. In der Infozeile ist auch die verbleibende %C'ear| 55
Speicherkapazitat fiir den Messwertspeicher ablesbar.
ZO@E. B9. 20 15:15 108. 8% UzZ.01. 8008

Alle weiteren Meniis sind durch ein 4-stelliges Administrator-
Passwort geschiitzt. Bei der Auslieferung ist dieses Passwort mit 1234 vorbelegt. Das Nutzerkennwort ist
mit 5678 vorbelegt. Die Passworter konnen in den Grundeinstellungen geandert werden.

6.1 Grundeinstellungen

Die Grundeinstellungen werden durch Driicken der Parameter-Taste und anschlieBende
1%-3 Eingabe des Passwortes fiir Administratoren gedffnet.

Grundeinstel lungen
Danach kénnen Sie die Grundeinstellungen editieren. |, __ — J‘
Fasswort Hdmin 12359~
Fasswort Eenutzer SE75-
Fll-Abfrage Frifplan a- '
Weq Grundplatt 405, O@
6.1.1 Sprache Gggchaugrﬁngplgtte 450. @y 80
4[5[6
Die Sprachwahl erfolgt durch Einstellen der entsprechenden 1123
0.

Kennziffer. Die neu eingestellte Sprache wird erst beim
erneuten Einschalten des Gerédtes wirksam. ‘

ZOPB.@9. 2@ 15516

Deutsch
Englisch
Franzosisch
Spanisch
Italienisch

vi | (W N|»

6.1.2 Passworter

Die Servicefunktionen sind grundsétzlich durch ein Passwort geschiitzt. Sie kénnen dieses Passwort
verdndern. Danach kann auch der Alluris-Service nicht mehr auf die Servicefunktionen ohne einen
direkten Eingriff in die Firmware zugreifen.

Die Parameter der einzelnen Testprogramme zu den entsprechenden Priifablaufen kdnnen durch ein
Nutzer-Passwort geschiitzt werden, das sich ebenfalls im Servicemenii verandern ldsst. Ob die Passwort
Abfrage aktiviert (=1) oder deaktiviert (=0) wird, kann an dieser Stelle bestimmt werden.

6.1.3 Weg und Geschwindigkeit Grundplatte

Die Einstellung des maximalen Weges der Kraftmesszelle bis zur Grundplatte limitiert die Einstellung
der Grenzwerte in den manuellen und automatischen Betriebsarten. Auflerdem wird durch diese
Einstellung die Position und Geschwindigkeit festgelegt, bei der zur automatischen Wegkalibrierung
und bei einigen automatischen Priifabldaufen die Suche nach der Grundplatte beginnt.

Die Werte sollten immer sorgfdltig eingestellt sein, um Kollisionen der Kraftmesszelle mit der
Grundplatte oder eventuell vorhandenen Spannwerkzeugen und damit verbundene Schdden zu
vermeiden.
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6.2. Kalibrieren

Universalpriifmaschinen sollten regelmafig T

CAL| kalibriert (bzw. neu justiert) werden, wobei die
hierzu notwendigen Abldufe bereits in der
Steuerung hinterlegt sind. Durch Driicken der Kalibriertaste
im Servicemenii und die Eingabe des Administrator CAL —
Passworts wird der Auswahlbildschirm fiir das Kalibrieren
aufgerufen. CAL F?
6.2.1 Kalibrierung der Kraftmesszelle
%@9.2@ 15:19 108. 8% UzZ.01. 8008

Eine Kalibrierung der Messzelle sollte regelméafiig, mindestens jedoch nach 12 Monaten vorgenommen
werden. Wenn Sie die Kalibrierung nicht selbst durchfiihren wollen, steht Ihnen unser Vor-Ort-Service
oder unser Kalibrierlabor gerne zur Verfiigung. Informationen finden Sie auf www.alluris.de.

Voraussetzung fiir das Kalibrieren ist, dass geeignete Kalibriergewichte mit Riickfiihrbarkeit auf
nationale oder internationale Standards vorhanden sind, um die Kraftmesszelle unter Beriicksichtigung

eventuell montierter Werkzeuge neu Kalibrieren zu konnen.
CAL aufgerufen. Egal ob Sie diesen Vorgang vorzeitig abbrechen, oder
erfolgreich bis zum Ende durchfiihren, miissen Sie immer anschlieBend das
Gerat komplett ausschalten und kénnen es erst nach ca. 15 sec wieder einschalten.

Durch Driicken der Taste Kraftkalibrierung wird der Kalibriervorgang
F

Bevor Sie mit der Kalibrierung beginnen, muss eine geeignete Aufnahme (Haken) fiir das
Kalibriernormal vorhanden sein. Im ersten Schritt, wird die Messzelle in den Kalibriermodus versetzt
und die Steuereinheit ermittelt, welches Kalibriernormal fiir den weiteren Vorgang genutzt werden darf.
Im zweiten Schritt wird ein neuer o-Abgleich vorgenommen. Nachdem dieser neue 0-Bezug gesetzt ist,
wird durch Anhadngen des geeigneten Priifnormals der Nominalwert des Messbereich neu eingestellt.
Nur wenn die neuen Werte stabil ermittelt werden konnten und innerhalb einer im Kraftmessgerat
vorgegebenen Bandbreite auf Plausibilitdat gepriift wurden, wird die neue Einstellung ibernommen.
Ansonsten bleiben die alten Werte gespeichert.

Nach der Kraftkalibrierung muss immer der Priifstand fiir ca. 15 sec ausgeschaltet werden damit das
Kraftmessgerdt neu initialisiert wird.

6.2.2 Wegkalibrierung

Die Wegkalibrierung dient zur Ermittlung des Korrekturfaktors fiir den
tatsachlichen Weg am Messobjekt. Der wirkliche Weg am Messobjekt CAL =
weicht aufgrund der Elastizitat des Systemaufbaus und der eigentlichen
Messzelle unter Krafteinfluss vom gefahrenen Weg an der Lineareinheit ab. Da diese Abweichung von
Priifstand, Kraftmesszelle und ggf. eingesetzten Werkzeugen abhangig ist, kann der Korrekturfaktor
jederzeit neu ermittelt werden.

Um die Wegkalibrierung durchzufiihren befestigen Sie auf der Messwelle einen entsprechenden
Kalibrieraufsatz und legen die Planscheibe auf die Grundplatte (Kalibrierhilfsmittel FMT-810M4/6). Nach
Starten des Vorganges fdhrt der Priifstand automatisch in eine vorgegebene Position oberhalb der
Grundplatte und setzt dann den Kalibrieraufsatz auf die Planscheibe, um den o-Punkt zu justieren.
Danach wird die Kraft kontinuierlich bis auf die Nominalkraft gesteigert und der dabei in der
Lineareinheit zuriickgelegte Weg aufgezeichnet. Danach fahrt der Priifstand wieder in die Referenz-
Position zuriick. Die neu ermittelten Werte werden in der Steuerung hinterlegt und dienen zur Korrektur
des angezeigten Weges.
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6.3. Datum und Zeit anpassen

G_) Durch Driicken der entsprechenden Taste und nach Eingabe des Passwortes konnen Sie das
Datum und die Zeit anpassen. Es ist empfehlenswert korrekte Zeitangaben in der Steuerung zu
pflegen, da die Priifergebnisse und Systemereignisse nach diesem Kriterien sortiert sind.

Der Datums-/Zeitstempel ist im Format JAHR/MONAT/TAG/STUNDE/MINUTE/SEKUNDE aufgebaut.

6.4. Meldespeicher

Im Meldespeicher werden alle relevanten Systemmeldungen aufgezeichnet. Hierzu zdhlen neben den
Kalibrierdaten auch der Wechsel der Kraftmesszelle, sowie samtliche Ereignisse bei denen
gerdtespezifische Grenzwerte {iberschritten werden. Die Informationen im Meldespeicher
2=| konnen durch Driicken der entsprechenden Taste und nach Eingabe des Passwortes im Display
angezeigt werden.

6.5. Loschen des Ergebnisspeichers

Der Ergebnisspeicher wird geloscht, nachdem die CLEAR-Taste gedriickt und das
Administrator-Passwort eingegeben wurde. Das Loschen ist insbesondere dann %CIear|
notwendig, wenn die Speicherkapazitdit erschopft ist. Die verbleibende
Speicherkapazitdt wird in den meisten Menis in der Infozeile angezeigt. Sie kénnen die Daten vor dem
Loéschen mit Hilfe der Fmt_Connect-Software nach Excel importieren und dauerhaft auf einem PC
speichern. (siehe Kapitel 7)

7.0 Anschluss an den PC

Der Force Tester FMT-310 kann mit Hilfe des 9-poligen D-Sub-Anschlusskabels (Art.Nr. 20554) an die
serielle Schnittstelle eines PC’s angeschlossen werden. Dadurch lassen sich mit Hilfe des
Softwareprogramms Fmt_Connect (Art.Nr.: FMT-9725) Messdaten tibertragen und in MSExcel auswerten,
das Programm Fmt_Connect PRO (Art.Nr.: FMT-972P) ermdglicht dariiber hinaus den Ex- und Import von
Parametersatzen als CVS-Dateien, sowie das editieren von Parametersatzen auBerhalb der Steuerung.

Weitere Informationen finden Sie in der Bedienungsanleitung zur Software Fmt_Connect.

Der Anschluss an einen PC ist auch notwendig um ggf. Software Updates (siehe Kapitel 9.3) einspielen
zu kénnen.

Fiir PC’s oder Notebook’s die keine serielle Schnittstelle aufweisen, kann mit Hilfe des USB/RS232
Adapterkabels die Steuerung an eine USB Schnittstelle angeschlossen werden.
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8.0 Technische Daten

FMT-310A5 FMT-310B5 MT-310C5

Max. Kraft Druck und Zug 5N 5o N 5oo N
Vorschub maximal 400 mm
Geschwindigkeit 0,1...900mm/min

Kraft +/- 0,5% MW (+/- 1 digit Rundungsfehler)
Genauigkeit Weg +/- 0,01 mm (+/- 1 digit Rundungsfehler)

Geschwindigkeit +/-0,5% (+/- 1 digit Rundungsfehler)

Kraft 0,001 N 0,01 N 0,1N
Auflosung Wes e.01mm

Geschwindigkeit 0,1 mm/min

Messrate Intern 1000Hz | Kommunikation 100Hz

Tiefe 120 mm (Zentrum Werkzeugaufnahme bis Antriebssdule)
Arbeitsraum zusdtzliche Hohe 0 ... 240omm (verstellbar in zomm Schritten)

Objekttragerplatte 270 mm x 300 mm (optional)
Werkzeugaufnahme Messzelle M4 M6 Gewindeanschluss

Objekttragerplatte Mé Gewindebohrung

Anzeige / Eingabe 5,7“ LCD Monitor mit Touchpanel
Steuerung Controller PLC | 16bit | 20Mhz

Interface RS232C, Baudrate 19200
Stromversorgung 85...264 VAC (50...60H2) | 1,8A @ 230VAC
Temperaturbereich Betrieb 10407 C

Lagerung/Transport -10...60° C
Gewicht ca. 20,5 kg (Steuereinheit :ca. 1,5kg)
Abmessungen LxBxH 400 MM X 300 Mm X 900 mm

Zusatzliche technische Daten des Priifstandes mit Sonderausstattungen sind ggf. in der Anlage 2
aufgefiihrt.

9.0 Wartung

9.1 Linearfiihrung

Die Linearfiihrung sollte in Abhdngigkeit von den Umgebungsbedingungen und der Einsatzhdufigkeit
regelmadBig, mindestens jedoch nach 6 Monaten, geschmiert werden. Hierzu 6ffnen Sie den oberen
Faltenbalg an der Kraftmesszelle. Vor der Antriebsspindel sehen Sie einen Schmiernippel. Schmieren
Sie ausschliefllich mit Lithiumseifenfett DIN-Typ KP2-K. Achtung! Schmierstoffe mit Feststoffzusatzen
(z.B. MoS2?, Graphit oder PTFE) sind fiir den Einsatz in den Priifstinden nicht geeignet. Sie konnen ein
geeignetes Schmierfett unter der Artikel Nr. FMT-9802 und eine Handpresse mit dem passenden
Schlauchaufsatz unter der Artikel Nr. FMT-9803 unter www.alluris.de bestellen.

9.2 Updates (Software)

Software-Updates kdnnen {iber die serielle Schnittstelle eines PC’s libertragen werden. Da durch das
Update Parametersdtze und oder Ergebnislisten geloscht werden kénnen empfiehlt es sich immer
zundchst alle Daten zu sichern und dann erst das Update zu aktivieren. Die genaue Instruktion wie ein
Update durchgefiihrt wird erhalten Sie mit dem jeweiligen Datentrager.
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9.3. Komponenten wechseln

Die 3 Hauptkomponenten des FMT-310 Force Testers sind untereinander kompatibel und kdnnen
jederzeit getauscht werden. Achten Sie vor dem Trennen der Verbindungskabel darauf, dass der
Priifstand ausgeschaltet wurde und das Netzkabel entfernt ist.

Nach dem Wechsel des Kraftmessgerdtes, werden die Grenzwerte und die Parameter der in der
Steuerung gespeichert sind geldscht, sofern sich der nominale Wert des Messbereichs dndert.

10.0 Problembehebung bei Stérungen

Priifstand ldsst sich nicht anschalten:

Uberpriifen Sie das Netzkabel. Wenn der Ein/Ausschalter nicht aufleuchtet, kann die Netzversorgung
unterbrochen sein. Priifen Sie ggf. die Sicherung unterhalb des Steckers. Der Priifstand ist mit einer
Feinsicherung (20x5), 2,5A, trdge abgesichert (Ersatzsicherung Art.Nr.: FMT-9804).

Steuerbox schaltet nicht an:

Wenn der Ein-/Ausschalter Priifstand aufleuchtet tberpriifen Sie die Verbindung zwischen dem
Prifstand und der Steuerbox. Wenn die griine LED an der Steuerbox nicht leuchtet, die Netzspannung
jedoch anliegt (Ein-/Ausschalter leuchtet rot) ist die Verbindung zwischen Priifstand und der
Steuereinheit gestort.

Wenn Sie nur eine pulsierende Beleuchtung und eine griine LED auf der Steuerbox sehen, warten Sie
ca. 30-60 Minuten bis die Steuerbox vollstandig abgekiihlt ist.

Startbildschirm kann nicht verlassen werden:

Wenn der Startbildschirm nach ca. 30 sec nicht freigegeben wird, so liegt ein Kommunikationsfehler
zwischen der Kraftmesszelle und der Steuereinheit vor. Uberpriifen Sie, ob die beiden Kabel fiir die
Kraftmesszelle (9-poliger D-Sub Stecker und M8 Sensorstecker) korrekt verbunden sind. Schalten Sie
den Priifstand komplett ab um alle Funktionen zurlickzusetzen. Versuchen Sie den Priifstand wieder
in Betrieb zu nehmen.

Bei einer defekten Messzelle kann es notwendig sein die komplette Kraftmesseinheit zu wechseln.
(siehe hierzu auch Kapitel 7.4) Die Messzelle kann durch unseren Service repariert werden.

Wegmessung lduft ohne das die Kraftmesszelle bewegt wird:

Der Motor akzeptiert keine Daten aus der Steuerbox aufgrund eines vorangegangenen Fehlers (z.B.
kurzfristige Blockade). Schalten Sie den Priifstand komplett ab, um alle Funktionen zuriickzusetzen.
Versuchen Sie den Priifstand wieder in Betrieb zu nehmen.

11.0 Garantie

Wir gewdhren eine Garantie von 12 Monaten ab dem Datum des Kaufs. Ausgenommen hiervon sind
Verbrauchs- und Verschleifiteile, sowie Schdden, die durch unsachgeméafen oder nicht
bestimmungsgeméfien Einsatz des Gerdtes entstehen. Voraussetzung fiir die Garantie ist die sofortige
Registrierung des Gerdtes, sowie die regelmafig durchgefiihrte Wartung, ansonsten ist die Garantie auf
6 Monate nach dem Datum der Auslieferung (Datum des Lieferscheins) begrenzt.

12.0 Produkt registrieren

Um automatisch iiber aktuelle Produktdnderungen oder —Updates informiert zu werden und den vollen
Gewdhrleistungsanspruch zu genieBen, senden Sie bitte das beiliegende Formular an uns. Die Daten
Ihrer Anlage werden bei uns erfasst und ausschlieilich fiir interne Zwecke gespeichert. Die Weitergabe
an Dritte erfolgt nur mit lhrer ausdriicklichen Zustimmung.
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DECLARATION OF CONFORMITY

Manufacturer: Alluris GmbH & Co. KG
Basler Str. 65
DE 79100 Freiburg, Germany

Product: Force Tester
Model Nos.: FMT-310

We hereby confirm that the product complies with the requirements of the EC Directives
92/336/EC (EMI/EMC), 73/23/EC (Low Voltage), 2002/95/EC (RoHs) and 98/37/EC (Machinery)

In accordance to directive 2002/96/EC this device is categorized as “Monitoring and Control
Instrument” and should not be disposed as unsorted municipal waste. You may return it to
Alluris for recycling. For more information please contact our website www.alluris.de

The compliance to the requirements of all relevant EEC directives is confirmed by the CE-
marking of the product.

CALIBRATION CONFIRMATION

We hereby confirm in accordance to DIN EN 10204, 2.1 that this instrument has been tested in
accordance with DIN EN 9000:2000 approved procedures. The instrument meets all specified technical
data’s.

The equipment and weights used for test and calibration are traceable to the international
recommended and approved standards of the DKD (Deutscher Kalibrierdienst).

Manufacturer: Alluris GmbH & Co. KG

Model No.: FMT-310 .............
Serial NO.: coveecee et e e
Date of Delivery: .uevecceccevreeenen.
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SERVICE ADRESSEN:

Alluris GmbH & Co. KG

Technischer Service
Basler Strasse 63
DE 79100 Freiburg | Deutschland

Fon: +49 (0)761 47979 3
Fax: +49 (0)761 47979 44

service@alluris.de
www.alluris.de
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