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MESAHS

quality improving
systems GmbH

MESAS MQMD Software

INNOVATION und TRADITION

MESAS Software Module enthalten von
Haus aus nicht nur Funktionen zur Lésung
von Standardaufgaben, sondern bieten
darlber hinaus eine Vielzahl von flexiblen
Tools, mit deren Hilfe Sie auch fir
Sonderfélle die passende Lésung selbst
erstellen kénnen.

Und wenn alle Stricke reiBen, schneidern
unsere Entwickler und
Applikationsingenieure auf Anfrage lhre
ganz persdnliche Komplettldsung.
Profitieren Sie von der Kompetenz eines
Hard-und Software-Systemhauses.

MESAS MQMD unter Windows 10- die

aus Tradition leichte Bedienbarkeit durch
Ubersichtliche Mendstruktur,

direkte Unterstltzung bei der Funktionsauswahl,
Nachschlagehilfen bei der Datenerfassung

zentrale oder dezentrale Datenverwaltung mit
oder ohne MS-SQL-Datenbankanbindung

langfristige Investitionssicherheit durch
flexible Datenschnittstellen, z.B. zu Q-DAS gs-
STAT und Microsoft Excel

offene Client Server Architektur

Statische und dynamische Messablaufe
Verknupfungsmodul fir Messablaufsteuerung
und Merkmalsberechnungen ohne
Programmierkenntnisse

programmierbare Maschinennachsteuerung
OPC UA zu Siemens oder Beckhoff, Rockwell
unterschiedliche Messmitteltypen
(Induktivtaster, Messmittel mit digitalem

Ausgang, Inkrementalgeber pneumatische
Messmittel etc.)

Dokumentation und Zertifizierung durch
umfangreiches Berichtswesen - individuell
einstellbar
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MQMD Prafplanung und Prafauftragsverwaltung

Einfache Prifplane bis komplexe Applikationen
Messablaufe fur statische und dynamische Messaufgaben frei programmierbar

Endkontrolle 4-Vent.
705805-AF123-VSR| HOL

Kopfdaten: ' )
Teilebezogene Daten _~
wie Teile-Nr. und -
bezeichnung etc.
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A S/t |
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MQMD Messen

Die Software kann sowohl (iber die Funktionstasten . — —
einer Standard ASCII-Tastatur als auch Uber die 02033475 Triebwelle (PSFNri | Schleifen
Klartexttasten industriellen MESAS Bedientastatur e i [  — — | — —— —
bedient werden. 1 23 4 5 6 1011 12 13 14 1516 17 18
G G WWN NWWWWWW W 6 N
Darstellungen beim Messen e — —
Séaulenbild 1 n n

Teileskizze ™ '

Alphanumerische Liste Lol I

chronologische Liste der Einzelmessungen ur

Qualitatsregelkarte o | o | o2 | | o | o | o] o] o] o] o | o | | |
Messung FERIEL 26 NID T 04, 70,2006 12:49.24 e

Multi-QRK Prufart : Messung Anzeige : Messung Letzte Kali. : keine

FI Regelkarte |72 D.drucken [P P+ Teileskize |[5  amabild [P Saulenbid [ Ein F& Kombi-aRK

oder kombinierte Darstellung

Die Ergebnisse werden in Abh&ngigkeit von lhrer

" A ) ~ProjtArea— [  ~Part/Check (long) [-Dimension Name -Nominal— ~UTal—— ~LTol— ~Dim Cal.Master-
Lage zusatzlich gekennzeichnet als: [xavos B[4 ¢F JlfCoors LHSFush || I Il I I
- GUT i = e
: Nacharbeit S
: Ausschuss [

W : die Warngrenze wurde Uberschritten @I\
== o

Am Ende jeder Stichprobe wird automatisch das
Stichprobenergebnis eingeblendet

e s e
i1 E | oo | ]
L

[ [M\H—EZSLHS

Meldungen fir Run, Trend, Middle Third
Fortlaufende Berechnung von Eingriffsgrenzen und
Prozessfahigkeitsindizes

‘MeasType Measurement Display : Measurement ‘
[ [ Teilenir [ TeilsB K [ ProstHasuftringt— |
i X X \Auuuuz ‘T—BD51 1-100 BY ‘\/Ent\\—stnfse\ \ |M|nuten
Die nebenstehende Darstellung zeigt eine i) BT O R R N 15 T T
Kombination aus alphanumerischer Liste und e i s e | M| vamea
Saulendarstellung mit gezoomter Einzelwertanzeige. [+ /o= = s (LT pe Lz
Anzahl &
FQuer. 8.0018
5 0.00709
Min: 7.994
Max: B.011
Range: 0.017

. mm
7994

Messung 1B5(5) STP 33/ 10/ 04.04 2001 12:52:26

Priffart : Messung Anzeige - Massung
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[ PAUft denthr | Teilenr [ TeileB 1K | ProefHaeufStringt—
Alle Darstellungen kénnen miteinander kombiniert e eee ol sy I Il ‘
werden. — — —— —
Das nebenstehende Beispiel zeigt eine Kombination — = = == =
aus Saulenbild, alphanumerischer Liste und — = = — | — —
Qualitatsregelkarte. = = | = == =
MF‘Nvi C-«De:kma\smmmung A gt zzwnrzn z‘u;an 225:30 ‘l‘n‘m“w LDty ol
2 e 0w erom oo [ [ [0 o
T tsto 7w iseen (4 I[c| ]
WW R
um«‘*,—_x_b,_-f
Messztt - Messung Anzeige : Messung

Qualitatsregelkarten zur Beurteilung des Fertigungsprozesses

S_tandard Xquer-l/ S-Karte mit Histogramm Uber Aot [ omens iﬂf”“““’s"‘"“
die letzten 25 Stichproben -
. . CP= 089 CPK= 085 F:
Xquer-/ S-Karte nach rollierenden Stichproben - I
Xquer-/ R-Karte tber die letzten 25 Stichproben o R S N N —
Xquer-/ Rr-Karte (moving Range) Uber die letzten =
100 Messwerte B = A
XQuer-S-Karte (StpU=5) ko
C-Karte fur attributive Merkmale Uber die letzten . i |5
25 Stichproben N A ] z =
Urwertkarte der letzten 100 Messungen i e
Merker in der x-quer-Karte dokumentieren — e
Prozessereignisse, z.B. Werkzeugwechsel,

Fehlmessungen etc.

Beispiel: x-quer/s-Karte mit Merkereintrag bei der 3.
Stichprobe

Multi-QRK: I —

= - ~Teilehr | TeileB: K |-Pruef gl
| AD0002 H\ ~80511-10067 H\\mmmsmr&.a\ ‘ | "H
. oy [T } oo B |
bis zu 4 Qualitatsregelkarten bzw. e - i
e s
bis zu 9 x-quer Karten oA = PV e e e e s SRV
HQuer-5-Karte (Stpl=5) KQuer-5-Karte (Stpl=5)
- . . . . . Lt s - - oS |
konnen auf einer Bildschirmseite angezeigt werden. N R N A

5 Diameeerbore a fit
cp 241 CRK- 229
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s
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TaieEs | tadmes | iEass0 | 1zsoes | testes U

Hauer-SKarte (Stpl=5) |

oess

0uo8zh0l || Gebeanol || Gepianor | dend

Messung 171(1) STP 35 4 NIO / 04.04.2001 14:51:27

Prifart : Messung Anzeige : Messung
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Sonderlésungen

Bildgesteuerte Bedienerfiihrung mit Anzeige F [ HCR"Z';‘ZM}'

der Messpunkte

Klassierun 2 - “ oo
Zweiflankenwalzprifung (ZFW)
Fast Fourrier (FFT)
Rundheitspriifung (MZC)
Balligkeits- Ovalitatspriifung (BOP)
Kraft-Weg-Messung

| M olor 70,7000 mm |
Zaichnungs_hr L 204 20.0.08.02 g - .
kgl 2000001 Saont

b K Sl M) ot
mm",é’?.’ T mo Kalib.D: 90,002 Iohwen )
s NS DN ;80,395 | mwns —-

pe=s

*_Krafti Weg Diagramm [-[7]x]

LiKraft [H] Kom.Kraft [H] Re.Hraft [H] Li.Spiel [um] Kom.Spiel [um] Re.5piel [um]

5mm - 78mm 78 mm - 9% mm 9 mm - 170 mm Smm - 78 mm 76 mm - 9% mm 98 mm - 170 mm

M1 Ma : 2440 M2 Max - 2580 M3IMa : 2000 SéMax 1457 SEMan @963 SEMay @987

M1 Min : 1320 M2 Min : 1945 MIMin : 1420 SéMin :65.3 SEMin 1503 SEMin 103

M1 Mittel: 173.0 M2 Mittel: 214.2 M3 Mittel 178. S Mittel 1156 S8 Mittzl £8.8 SE Mittel: 1.0
STDAbw :13.09 -
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