Technische Daten und Bestellangaben

Spannungsversorgung

100 V bis 230 V AC ~ 50 - 60 Hz
Stromaufnahme < 1,0 A je nach Ausfihrung

Steversignale digital

Digitalsignale 24 VDC, Feld- und Systemebene sind galvanisch getrennt. Ausgénge sind
kurzschlussfest. Potentialtrennung 500V System / Versorgung

EMV C€ - Storfestigkeit gem. EN 50082-2 (1994)

EMV (€ - Stéraussendung gem. EN 50081-1 (1993)

DC 24V (-25% ...30%), Stromaufnahme 2,8 mA pro Kanal. Eingangsfilter 3,0 ms

Eingdnge:

Signalspannung (0) - DC -3V...+5V
Signalspannung (1) - DC 15V...30V

DC 24V (-25% ...30%); Stromaufnahme 15 mA pro Modul

Ausgdnge:

Lastart : ohmsch, induktiv, Lampenlast
Ausgangsstrom 0,5 A kurzschlussfest; Schaltfrequenz max. 2 kHz

Analogeingangssignale

z.B. 0...20mA DC; 4...20mA DC; 0...10V DC; + 10V DC und induktiver Messtaster (TESA-
kompatibel) Potentialtrennung 500V System / Versorgung

Innen- / Eingangswiderstand 130kQ ...220kQ je nach Ausfihrung

Auflésung 15 Bit + Vorzeichen; Datenbreite 16 Bit Daten pro Kanal

Messfehler 25°C <+0,1 % vom Skalenendwert

Temperaturkoeffizient <x0,01 % K vom Skalenendwert

Wandlungszeit 80 ms

EMV (€ - Storfestigkeit gem. EN 50082-2 (1994)
EMV C€ - Stéraussendung gem. EN 50081-1 (1993)

Schnittstellen

Maschinenschnittstelle 2 x 37 poliger Sub-D Anschlussstecker oder iiber Kabeldurchfihrung
bei Profibusgerdten; 1 oder Wahlweise 2 x USB-Schnittstellen zum anbinden externer
Eingabegerdte oder Speichermedien

Display 8,4" SVGA TFT LCD Display mit einer Aufldsung von 800x600 und integriertem 5W resistive
Touch Screen
Gehduse Industrie Stahlgehduse mit integriertem Filterliftersystem, Lackierung RAL 7035
Schutzart IP54 nach EN 60 529/10.91 Héhere Schutzarten auf Anfrage
Abmafle Hahe x Breite x Tiefe — 380 x 380 x 227mm, zuziglich verwendeter Anschlussstecker
Gewicht ca. 17 kg je nach Ausfihrung
Gerateaufbau
- 380 - 227
N
N -
\ p— I, 1. Anschlussstecker 2x37 polig Sub-D
o xah O — Kabeldurchfihrung bei Profibus DP
A B 2. Hauptschalter
3. Netzanschlussstecker
4. USB - Schnittstelle(n)
W 5. Rundstecker 5 pol. fir max. 16

380

Analogeingdnge.
. Panel PC 8,4" mit integriertem Touch
screen

o
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SPC Messgerdt Typ 3923-4000

Fir die Qualitétssicherung von Fertigungsprozessen

ce

Allgemeines

Um einen gleich bleibend hohen Qualitétsstandard bei der
automatisierten  Fertigung zu gewdhrleisten, werden
Messrechner fiir die Statistische Prozesskontrolle (SPC)
eingesetzt. Der SPC-Messrechner SPC4000 ermdglicht die
kontinuierliche Uberwachung und automatische Steuerung
der Fertigungsprozesse. Verdnderungen von Qualitétsdaten
werden dadurch rechtzeitig erkannt und entsprechende
Korrekturen eingeleitet. Der SPC-Messrechner SPC4000
bietet fir die Qualitatssicherung von automatisierten
Fertigungsprozessen eine universelle Systemlésung  mit
folgenden Leistungsmerkmalen:

® 16 frei parametrierbare Prifpléne
® Bis zu 8 Merkmale pro Prifplan
® Bis zu 16 Analogeingéinge fir genormten Signale

® Kommunikation mit einer Hauptsteuerung iber Digital-
ebene oder Profibus DP

® Grafische und numerische Messwertanzeige
® Anzeige und statistische Auswertung der Messwerte
® Speicherung und Dokumentation der Qualitatsdaten

® Uberiragung der Messdaten auf  nachgeschaltete
Rechnereinheiten

® Programm auf Windows XP Basis

Die SPC Software in Windows Struktur erméglicht dem
Bediener ein einfaches Parametrieren und Konfigurieren der
Messaufgabe. Es sind keine Programmierkenntnisse
notwendig.

Funktion

Messsteuerung zur Statistischen-Prozess-Kontrolle (SPC). Zur
Uberwachung und Verbesserung der Maschinenféhigkeit in
den verschiedensten Fertigungsprozessen.

Als einzelne Kontrolleinheit zur Qualitatssicherung und
Analyse von Fertigungsprozessen oder kombiniert mit einer
Positionierstevereinheit fir ein komplettes Werkzeug-
korrektursystem.

Kombinierbar mit externen Messwandlersystemen zur
Ankopplung samtlicher gangiger Messwertaufnehmer wie:

- Induktive Messtaster

- Pneumatische Diisenmessdorne

- Pneumatische Federkontaktmessdorne

- Messwandler mit genormten Signalen z.B. 0-20mA, 0-10V
USW.
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Abb.1 - SPC Messgerat 3923-4000

Hardware

* Industriegehéuse mit Filterlifter und Fronttir

¢ Industrieller Netzanschlussstecker und Hauptschalter
® Flexible Eingangsspannung 100...230 V AC

e Externe USB Schnittstelle

e Steuerein- und ausgéinge iber 2 x 37poligen
Sub-D Anschlussstecker oder Profibus DP

¢ Analoganschlisse fir bis zu 16 Messwertaufnehmer
® Integrierte USV zum Schutz vor Datenverlust

* Vollgrafisches 8,4" Display

¢ Industrie PC mit integriertem Touch Screen

¢ Sonderausfihrungen maglich
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