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Multimefcontroller -
Neue Module fiir ,Qualidat*

Der im VEB Zentrum fiir Forschung und
Technik Dresden entwickelte MeBBcomputer
,,Qualidat MPT 02 ist bereits in Betrieben
des Kombinates Spezialtechnik sowie in ver-
schiedenen Bereichen der Volkswirtschaft so-
wohl zur rechnergestiitzten Qualititssicherung
als auch fiir umfangreiche Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten auf dem Gebiet der
Sensorik fiir die FertigungsmeBtechnik ein-
gesetzt worden. Aufbauend auf den dabei ge-
wonnenen Erfahrungen wurde im VEB Zen-
trum fiir Forschung und Technik Dresden
ein Programm zur Entwicklung wesentlicher
Hard- und Softwarekomponenten fiir flexibel
aufbaubare CAQ-Systeme konzipiert.

Das Kernstiick stellt der zur Leipziger Friih-
jahrsmesse 1989 in Halle 15 ausgestellte ,,Qua-
lidat** Multimeficontroller MMC dar. Der
MMC dient der Erfassung, Darstellung und
Vorauswertung von Geometriedaten verschie-
dener, im Geriit wahlweise einsetzbarer MeB-
wertgeber. Er besteht aus mehreren mikro-
prozessorgesteuerten Modulen, die iiber einen
geriteinternen Feldbus miteinander kommu-
nizieren. Zur MeBwertgewinnung konnen bis
zu 32 induktive Wegaufnehmer des- VEB
FeinmeBzeugfabrik Suhl angeschlossen wer-

den. In Verbindung mit dem zugehorigen Ein-
chip-Mikrorechner entsteht eine Sensorbau-
gruppe, die autonom aus den MeBwerten
MaBe bzw. Lage- und Toleranzabweichungen
bildet (vgl. Feingeritetechnik Heft 5/1989).
Neu sind die im VEB Zentrum fiir Forschung
und Technik entwickelten blattfedergefiihrten
induktiven Wegaufnehmer mit pneumatischer
Riickstellung. Diese gestatten eine wesentliche
Vereinfachung der Vorrichtung. Erstmalig
wird der MMC auch mit einer intelligenten
CCD-Zeilensensor-Baugruppe vorgestellt.
(Sensorkonzept vgl. Feingeritetechnik 10/88.)
Durch den Einsatz beriihrungsloser MeBtech-
nik erweitert sich das Anwendungsspektrum
des MMC und wird immer unmittelbarer
mit dem FertigungsprozeB verbunden. Die
Verarbeitungsleistung des MMC erstreckt
sich von der GesamtprozeBbewertung bis hin
zur direkten Anzeige der auflerhalb der zulis-
sigen Fertigungstoleranz liegenden Mafe,
Lage- und Formabweichungen.

Die Kommunikation zwischen MeBgerdt und
Bediener erfolgt problemangepaBt iiber eine
Funktionstastatur und eine alphanumerische
Kleinanzeige. Die erfalten Werte konnen an
den iibergeordneten Rechner des Systems
libertragen und dort weiterverarbeitet wer-
den.

Das entwickelte Gehiduse wird den Forderun-
gen des Werkhalleneinsatzes (IP 50) gerecht.
Perspektivisch wird das Spektrum der in das
System integrierbaren MeBwertgeber erwei-
tert. Der Einsatz des MMC als Einzelgerit
oder im Netz in Verbindung mit dem iiber-
geordneten Rechner gibt dem Anwender die
Moglichkeit, schrittweise sein betriebsspezi-
fisches CAQ-System aufzubauen.
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