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300S layout af taster

Visningsomrade CACU-RITE S

Softkey

Lys-indikater for teeller teendt

Piltaster: Brug tasterne OP/NED for at justere skeerm kontrasten.

Akse-taster

Numerisk Tastatur

ENTER taste 1

SLETTE taste ) e
3

300S softkeys
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Der er mange sider med softkey funktioner at veelge fra betjenings
funktionerne Brug piltasterne VENSTRE/HOJRE [4] for at labe
gennem hver side. Side indikatoren i statusbjeelken vil vise
sideorienteringen. Den marke side indikerer siden De aktuelt er pa. |

1 Side indikator
2 Indikator for nulstilling

Softkey funktion (side 1) Softkey
Abner for skaermvejledningen.

HIELP
Abner vaerktojs-tabellen. Side 36 for fraesning
og side 64 for drejning. UFERKTAJ
Skifter displayet mellem driftsarterne Akt.- AES
veerdi (absolut) / Restvejsvisning (inkremental). NE
Se side 26
Skifter mellem indstilling/nulstilling funktioner. TROSTIL
Bruges ved individuelle akse taster (side 34). THIL
Softkey funktion (side 2a) Softkey
Abner henfaringspunkt billedet for at fastlaegge
henfaringspunktet for hver akse (side 42). | EILI;JI:{I‘.;(I.II:IES
Abner forudindstillings billedet. Dette skaermbillede FOR
bruges til at indstille en Soll-position. Dette er en INDSTILLING
restvejsvisnings (inkremental) funktion (side 47).
Bruges til at dele den aktuelle position med to side
49(). 1/2
Tryk for at veelge cirkel manster, raeekke manster, skra
freesning, eller bue fraesnings tabellen (side 51). EGENSKABER
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Softkey funktion (side 2a) Softkey
Denne softkey skifter mellem radius og diameter RAD
visning. Denne funktion er kun for dreje opgaver DIA
(side 69).

Softkey funktion (side 2b) Softkey
Abner bearbejdnings indstillings menuen og giver

adgang til installations indstillings softkey’en (side INDSTILLING
27).

Tr_yk nar klar til at identificere et referencemeerke AKTIVER
(side 24). REF
Abner for regne-funktioner for standard matematik,

trigonometri, omdr.tal og konus for dreje funktioner. CALC
LOMMEREGNER tasten er ogsa til radighed

ved indleesnings masker hvor beregninger kan

veere kreevet under indleesning af data.

Skifter mellem tommer og millimeter enheder (side TONME
27). H
Softkey funktion (side 3) Softkey

Veelger program funktionen (side 79).

PROGRAM




Adgangskode for udlaesning af
parametre

En adgangskode skal indleeses for maskin-relaterede
indstillingsparametre kan indleeses eller andres. Dette forhindrer
utilsigtede aendringer i installations indstillings parametre.

A VIGTIGT!
Adgangskoden er 8891

Adgang til maskin parameter funktioner

Se ogsa afsnittet indstillinger.

THOSTILLING Begynd med tryk p& INDSTILLING soft key.

Tryk softkey INSTALLATIONS INDSTILLINGER.

Indtast adgangs-kode nummeret 8891 ved brug af det
numeriske tastatur.
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Tryk tasten ENTER.

Teelleren er nu klar til indstilling af maskin parameter operations.

A VIGTIGT!
For at undga at indstillings parametre bliver zendret, fjern

denne side fra bruger-handbogen efter begyndelses
indstillingen af teeller systemet. Gem denne information
pa et sikkert sted for fremtidig brug.
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Introduktion

Softwareudgave

Software udgaven vises pa skaermen den forste gang der teendes
for teelleren.
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Mulighed for akser i teellerne

i

Symboler i anvisningerne

Hver anvisning er markeret med et symbol til venstre som indikerer for
brugeren typen, og/eller den potentielle betydning af anvisningenb.

iii

300S Skrifttyper

Det felgende viser hvorledes softkeys, og taster er repreesenteret inde
i teksten i denne handbog:

1 Soft key - soft key INDRETNING
W Taster - tasten ENTER
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Garanti

For information om garanti, ga til www.acu-rite.com
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| - 1 Grundlaeggende for
positionering

Henforingspunkter

Emnetegningen angiver et bestemt punkt pa emnet (f.eks: “et
hjgrne”) som det absolutte henfaringspunkt, og maske et, eller flere
andre punkter som relative henfaringspunkter.

Ved henferingspunkt fastleeggelsen bliver disse punkter tilordnet
nulpunktet i det absolutte eller relative koordinatsystem. Emnet, som
er oprettet med maskin aksen, bliver flyttet til en bestemt position
relativt til veerktejet. Displayet er sat enten til nul, eller til en anden
relevant veerdi (f.eks., for at kompensere for vaerktgjs radius).

Akt.-position, Soll-position, og restvej--

Positionen for veerktgjet til ethvert givet gjeblik kaldes for AKT .-
POSITION I, medens positionen som veerktgjet skal keres til kaldes
SOLL-POSITION S. Afstanden fra Soll-positionen til den aktuelle
position kaldes RESTVEJEN R.

16




Absolutte emne positioner

Enhver position pa emnet er entydigt fastlagt ved dets
absolutte koordinater.

Eksempel: Absolutte koordinater til position 1:

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Hvid De borer, eller fraeser et emne svarende til en arbejdstegning
med absolutte koordinater, kares veerktgjet til koordinaterne.

Inkrementale emne positioner

En position kan ogsé henfares til den foregaende Soll-position. | dette
tilfeelde er det relative henfaringspunkt altid den sidste Soll-position.
Sadanne koordinater betegnes som inkrementale koordinater
(inkrement = tilvaekst). De bliver ogsé kaldt inkrementale mal eller
kaedemal, da positionerne er defineret som en keede af mal.
Inkrementale koordinater bliver kendetegnet preefikset I.

Eksempel: Inkrementale koordinater til position 3 henfert

til position 2.

Absolutte koordinater til position 2:

X =10 mm

Y=5mm

Z=20mm

Inkrementale koordinater til position 3:
IX=10 mm

IY =5 mm

IZ =20 mm

Hvis De borer, eller fraeser et emne svarende til en tegning med
inkrementale koordinater, kares veerktojet med veerdien
af koordinaterne.

300S
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Nulpunkts vinkel-henfgringsakse

Vinkel henfaringsaksen er 0.0° positionen. Den er defineret som én af
to akser i rotationsplanet. Den fglgende tabel definerer nul vinklen
hvor positionen af vinklen er nul for de tre mulige rotations planer.

For vinkel positioner, er falgende henfarings-akser defineret:

Plan Nulpunkts vinkel-henferingsakse
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Positiv retning af rotationen er modurs arbejdsplanet er set i den
negative vaerktgjsakse retning.

EKSEMPEL.: Vinkel i bearbejdningsplanet X /Y

Plan Nulpunkts vinkel-henforingsakse
+ 45° ... vinkelhalvering mellem +X og +Y
+/- 180° ... negativ X-akse
-270° ... positiv Y-akse

Aftastningshoved positionen

Aftastningshoved positionen giver en tilbagemelding til 300S teelleren
som omdanner maskin-aksernes bevaegelser til elektriske signaler.
300S udnytter konstant disse signaler, og beregner de aktuelle
positioner af maskin-akserne, som den viser som numeriske veerdier
pa skeermen.

Ved en strgmafbrydelse svarer den beregnede position ikke leengere
til den aktuelle position. Nar stremmen er vendt tilbage, kan De
gendanne forholdet ved brug af referencemaerkerne som er pa

malestaven. 300S har referencemaerke udnyttelses funktionen (REF).

18
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Malesystem reference-maerker

Malesystemerne indeholder normalt et eller flere referencemaeerker
som 300S referencemaerke-udnyttelse bruger til at gendanne
henfaringspunkter efter en stremafbrydelse. Der er to hoved optioner
til radighed for referencemaerker; faste og afstandskoderede.-

Position Trac (afstands-koderede referencemaerker): Mélesystemer
som har meerker adskilt med et specifikt koderet menster tillader 300S
at bruge to vilkarlige par af maerker fordelt pa langs af malestaven for
gendannelse af tidligere henfaringspunkter. Denne konfigurering
betyder at brugeren kun behgver at kere en meget lille afstand, hvor
som helst pa malesystemet, for at genetablere henfaringspunktet nar
300S startes igen.

Faste reference maerker: Malesystemet som har ét eller flere
meerker med faste intervaller, skal gendanne- henfgringspunktet
korrekt. Det er ngdvendigt at bruge det eksakt samme
referencemaerke, under referencemeerke udnyttelses rutinen, som
blev brugt da henferingspunktet blev fastlagt ferste gang.

stremafbrydelse til den naeste, hvis referencemaerkerne

@ De fastlagte henferingspunkt kan ikke gendannes fra
ikke blev overkert fer henfaringspunkterne blev fastlagt

300S
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| - 2 Almen brug af 300S

Skaermbillede-layout

1 2 3 4 5 6 7 8

Henfaringspunkt

Veerktoj 10
Tilspaending 0.0000 REF
Arbejds-ur

Maleenhed

Driftsarter

Side indikator

Fastlaeeg/nulling

Aksebetegnelser

Ref.-maerke

Softkey maerker

Visningsomrade

Advarsel ved naer nul (kun i restvejsvisning)

O NGOG A, WN=

| - 2 Almen brug af 300S
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ACU-RITE 300S farve-teelleren har anvendelses-specifikke funktioner
som tillader Dem at opna sterst mulige produktivitet med Deres
manuelle veerktajs maskine.

Statuslinien - Denne viser det aktuelle henferingspunkt, veerktgj,
tilspeending, ur f. bearbejdningstid, maleenhed, driftsart status, side
indikator, og indstil/nul. Se arbejds indretning for detaljer om
indstilling af statusbjeelke parametre.

Displayomrade - viser den aktuelle position for hver akse. Viser
ogsa former, felter, instruktionsbokse, fejlmeddelelser og
emner under hjelp.

Aksebetegnelser - viser aksen for den tilhgrende akse taste.
Ref symboler - viser den aktuelle referencemaerke status.

Softkey betegnelser - viser de forskellige fraese eller
dreje funktioner.
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Generel navigering

Brug tastaturet for indleesning af numeriske veerdier indenfor hvert
felt.

ENTER tasten vil bekraefte indleesningen i et felt, og returnere til det
foregdende skeermbillede.

Tryk C tasten for at slette indleesninger, og fejlmeddelelser, eller
returnere til det foregdende skaermbillede.

SOFT KEYS viser de forskellige freese, eller dreje funktioner. Disse
funktioner veelges ved at trykke den tilhgrende softkey direkte under
hver softkey label. Der er 3 sider med softkey funktioner der kan
veelges. Adgangen til disse fas ved brug af VENSTRE eller HOJRE
pil-tasterne som vist nedenunder.

Med VENSTRE eller HOJRE piltasterne beveeger man sig gennem
siderne 1-3 med funktioner der kan veelges med softkeys. Den
aktuelle side vil blive fremhaevet i statuslinien gverst i
skeermbilledet.

| - 2 Almen brug af 300S

Brug OP, eller NED piltasterne for at flytte mellem felterne indenfor
en maske, og liste boxe indenfor en menu. Orienteringen af
cursoren er sadan at den vil returnere til toppen nar den har naet
bunden af en menu.

Generel oversigt

Grafisk positioneringshjeelp

Ved karsel til displayveerdien nul (i restvejsvisning), viser 300S en . . . . ‘
arafisk positionednashimlp, D:01 T:6 [F: 0.0/ 0:00[TOMME INK | i |INDSTIL

300S viser den grafiske positionerings hjeelp i et smalt firkantet felt

nedenunder den aktuelle aktive akse. To trekantmaerker i midten af 1 O'B 6 3 8 REF

firkanten symboliserer Soll-positionen som De skal kere til. 1 3 7 5 0
L]
En lille firkant symboliserer akse-sleeden. En pil som indikerer . REF
kerselsretningen vises i firkanten nar aksen bevaeges. Bemaerk at
firkanten ikke begynder at flytte sig for aksesleeden er neer ved Soll- 0 1 0 3 6 REF
L ]

positionen. Indstilling af den grafiske positioneringshjelp. se

"Statusbjeelke indstillinger" pé side 29 under bearbejdnings indretning. 0 0 0 0 0
REF
| ]

UERKTRJ
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Skeermbillede hjzelp
Den integrerede brugervejledning giver informationer og hjeelp til alle "
situationer. D:01 T:1 |F: 0.0| 0:00/TOMME INK |c=|
For at kalde brugervejledningen: HELP TOPICS
Tryk softkey HJALP. 21~ Forste opstart
2.2 Referencemaerkeregistrering

Informationer relevante for den aktuelle funktion vil blive vist.

Brug piltasterne OP/NED hvis forklaringen fylder mere en én 221 Referencemzerker

3 Driftsarterne Akt. Vzerdi og Restvej
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skeermside.
_ . 31 Hulstilling af en akse
For at se informationer om andre emner: 17 Fastlaeggelse af henforingspunkter
Tryk softkey LISTE OVER EMNER. 3.21 Bruy af kanttaster
Tryk tasten OP/NED piltasterne for at rulle gennem indholdet. 3211 Kant
Tryk tasten ENTER for at vaelge emnet De behover. ﬁ CIDE SIOE
For at kalde brugervejledningen: OF “ﬂ]

Tryk tasten C.
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Indlaesebilleder

Informationer ngdvendige for forskellige driftsfunktioner og
indstillings-parametre indleeses via et indleesebillede. Disse billeder vil
vises efter valg af emner der behaver yderligere informationer. Hvert
skeermbillede indeholder specifikke felter for indleesning af den
anskede information.

De skal bekraefte Deres aendringer ved tryk pa tasten ENTER for at de
skal blive effektive. Hvis De ikke gnsker at gemme a&ndringerne, tryk
tasten C for at vende tilbage til det foregdende skeermbillede uden at
gemme andringerne. | nogle tilfeelde sa som veerktejs-tabellen,
bruges C tasten i stedet ENTER tasten.

Instruktionsbox meddelelser

Hver gang en menu, eller et billede &bnes, vil en instruktionsbox
umiddelbart til hgjre ogsa blive dbnet. Denne medelelses box vil give
information til brugeren om, hvad den valgte funktion gr og give
instruktioner om de mulige optioner.

Fejimeddelelser

Hvis en fejl opstar medens De arbejder med 300S, vil en meddelelse
vises pa displayet og give en forklaring om hvad der forarsagede fejlen.
Se "Fejlmeddelelser" pa side 111.

For at slette fejlmeddelelsen:

Tryk tasten C.

Fejlmeddelelsen bliver slettet, og normal funktionen kan fortseettes.

300S

0:11 T:9 [F: 0.0
FEJLKORREKTUR

0:00 TOMHE ABS

—INDGANG 1
0 PPH

—INDGANG 2
FRA

—INDGANG 3

| i |

Fe jlkorrektur for
denne indtastning er
FRA.

Tryk pa TYPE for at
vaelge linezer eller
ikke=lineaer
fe jlkorrektur.
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Opstart

Teend for strammen (knappen er pa bagsiden). Start
skaermbilledet vil vises. Dette skeermbillede vil kun
vises den allerferste gang der teendes for teelleren.
De falgende trin er maske allerede blevet foretaget af
installateren.

Veelg det gnskede sprog ved tryk pd SPROG soft key’en.

Veelg anvendelsen FRASE eller DREJE. ANDV. [FRASE/DREJE]
softkey’en skifter mellem disse to indstillinger.

Veelg derefter antal akser der behaves. Nar De er feerdig med
indleesningen trykkes ENTER knappen .

Om nedvendigt, kan De skifte anvendelse senere i
installationsindstillinger under teeller indstillinger.

300S er nu klar til de resterende indstillinger. Den er nu i driftsarten
"Akt.-veerdi" Hver aktiv akse vil have et blinkende "REF"tegn ved siden
af. Det folgende afsnit, “reference maerke udnyttelse”, beskriver
indstillingen af denne funktion.

Reference maerke udnyttelse

300S reference maerke udnyttelses funktionen (1), genskaber
au-tomatisk forholdet mellem akseslaede position og display-vaerdier
som sidst var defineret ved henferingspunkt fastleeggelsen.

For hver akse med et malesystem som har referencemeerker, vil
"REF" indikatoren blinke for den akse. Efter at have overkart
referencemazerket, vil indikatoren holde op med at blinke og skifte til en
ikke-blinkende “REF" indikator.

Arbejde uden referencemazerke udnyttelse
300S kan ogsa bruges uden at kere over reference maerket.

Tryk INGEN REF softkey’en for at forlade referencemaerke
udnyttelses rutinen, og fortsastte.

24

B .
3005

SOFTHARE VERSION X.X.X

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to confinue.

LANGUAGE § APPLIC. RAXES
[ENGLISH] [HILL] L3l

HELP

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS |

0.0000 =
0.0000
0.0000
0.0000

DERKTIVER
REF




300S kan stadig overkare referencemeerket pa et senere tidspunkt.
Som f.eks. hvis det bliver ngdvendigt at definere et henferingspunkt
som kan genskabes efter en strem afbrydelse.

Tryk softkey AKTIVER REF for at aktivere positions genskabelses
rutinen. Tryk HGJRE / VENSTRE pilen hvis softkey’en ikke er vist pa
skaermen i gjeblikket.

vil REF indikatoren ikke blive vist, og et henferingspunkt sat

@ Hvis et malesystem er indstillet uden referencemeerke, sa
for enhver akse vil blive mistet hvis strammen afbrydes.

Aktivere/deaktivere Ref funktionen

Soft key AKTIVER/DEAKTIVER, som er til radighed under positions
genskabelses rutinen, tillader brugere at veelge et specifik reference
meerke pa et malesystem. Dette er vigtigt hvis der bruges
malesystemer med faste referencemaerker (istedet for nogle med
koderede ref.maerker (position-Trac™) feature). Nar softkey
DEAKTIVER REF er trykket, holder genskabelses rutinen pause og alle
referenceeerker som er overkart under malesystemets kersel bliver
ignoreret. Nar AKTIVERE REF softkey’en sé er trykket, vil
genskabelses rutinen igen blive aktiv og det naeste reference maerke
der overkares vil blive valgt.

Ikke alle referencemaerker behaver at blive overkert pa hvert
malesystem, kun dem som skal bruges.

Nar referencemeerkerne for alle gnskede akser er etableret, trykkes
softkey INGEN REF for at forlade rutinen. Hvis alle
referencemaerker er blevet fundet, vil 300S ga tilbage til teellerens
displayskaerm automatisk.

300S
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Driftsarter

300S har to driftsarter: Restvejsvisning (INKREMENTAL), og Akt.-
veerdi (ABSOLUT). Akt.-veerdi driftsarten viser altid den aktuelle
position for veerktajet, i forhold til det aktive henferingspunkt. | denne
driftsart, bliver alle beveegelser udfert ved kersel indtil displayet svarer
til den gnskede Soll-position. Restvejsvisningen ger det muligt for
Dem at nd Soll-positionen ved at kare til displayveerdien nul. Né&r der
arbejdes med restvejsvisning kan De indlaese Soll-koordinater som
enten absolutte eller inkrementale mal.

Fraese opgaver har kun veerktgjs-leengde offset aktiv hvis den er i Akt.-
veerdi drift. | restvejsvisning drift, er bade diameter og laengde offset
brugt for at beregne laengden af “restvejen der er ngdvendig for at na
den gnskede Soll- position. Det er relativt til kanten af veerktgjet som
vil lave skeeringen.

Dreje opgaver har bade diameter og leengde offsets i séavel Akt.-veerdi
som rest-vejs-visnings drift.

Tryk softkey ABS/INK for at skifte mellem disse to driftsarter. For at
se andre softkey funktioner i enten Akt.-veerdi eller rest-vejs-visnings
drift, bruges VENSTRE/HJJRE pil tasterne.

Freesearbejdet sarger for en hurtig metode til at koble Z og W akse
positionen til et 4 akse system. For mere information, se "Z/W kobling
(4 akse fraeesning)" péa side 63.

Drejearbejdet sarger for en hurtig metode til at koble Z-akse
positionen til et 3 akse system. For mere information, se "Z kobling"
pa side 70.

Indretning

300S tilbyder to kategorier for indstilling af drifts-parametre. Disse
muligheder er: Installations indstillinger og bearbejdningsindstillinger.
Bearbejdnings parametrene bruges til at tilpasse specifikke krav til
bearbejdningen for hvert arbejde. Installationsindstillingerne bruges til
at oprette malesystem, display og kommunikations parametre.

Adgang til installations indstillings menuen fas ved tryk pa
INDRETNING softkeyen, derefter INSTALLATIONS INDRETNING
softkey’en. Nar man er i installations menuen, vil falgende soft keys
veere til radighed:

BEARBEJDNINGS INDSTILLING: Tryk for at fa adgang til
installation indstillings parametre.

IMPORT/EXPORT: Trykkes for at begynde en import eller eksport
af drifts-parametre. Se "Import/Eksport" pa side 33.

HJZLP: Abner on-line hjeelpen.

For at se, og @ndre installations indstillings parametrene, tryk forst
softkey INDSTILLING, sa softkey INSTALLATIONS
INDSTILLINGER.

Brug piltasterne OP/NED for at fremhaeve parameteren af interesse.
Tryk tasten ENTER .
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Bearbejdnings indstillings parametre

For at se og a&ndre bearbejdnings indstillings parametrene, trykkes
forst softkey INDSTILLINGER. Dette er billedet som nu vil veere
pa teelleren.

Brug piltasterne OP/NED for at fremhaeve parameteren af interesse.

Tryk tasten ENTER .

Bearbejdning indstillings data kan importeres, eller exporteres ved
brug af softkey'en IMPORT/EXPORT.

Exsport af den aktuelle bearbejdnings indstilling:
Tryk INDSTILLINGS soft key'en.
Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk EXPORT soft key’en.

Importere en ny bearbejdnings indstillings tabel

Tryk INDSTILLINGS soft key'en.
Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk IMPORT soft key’en.

Enheder

Enheds billedet bruges til vaelge de gnskede displayenheder og
formater. De kan ogsa veelge maleenheden ved at trykke softkey
TOMMER/MM i enten Akt.-veerdi eller rest-vejs-visning drift.
Dim.faktor

Dim.faktoren kan bruges til at forstaerre eller formindske emnet. En
dim.faktor pa 1.0 laver et emne med den ngjagtige starrelse som
angivet pa arbejdstegningen. En dim. factor >1 “forsterrer” emnet,
og <1 “formindsker” emnet.

De numeriske taster bruges til at indleese et tal sterre end nul. Tal
omradet er 0.1000 til 10.000 En negativ veerdi kan ogsa indleses.

Dim.faktor indstillinger vil blive bibeholdt ved strem afbrydelse.

Hvis dim.faktoren har en anden vaerdi end 1, vises dim.symbolet V
pa akse displayet.

Softkey TIL/FRA bruges til at deaktivere den aktuelle dim. faktor.

300S
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Spejling

En dim.faktor pa -1.00 vil give et spejlbillede af emnet. De
@ kan bade spejle og skalere et emne pa samme tid.

Kanttaster (kun ved freese opgaver)

Diameter og leengde offset af kanttasteren bliver fastlagt i dette
skaermbillede. Begge veerdier er i enheder angivet i skaermbilledet.
Venligst se "Taste funktioner for henferingspunkt fastleeggelse" pa
side 42 for detaljer under brug af kanttaster funktioner.

De numeriske taster bruges til at indleese veerdien for diameteren og
l&engden Diameteren skal veere sterre end nul. Laengden er en
tegnveerdi (negativ, eller positiv).

En softkey er forudsat for at indikere maleenheden for
kant tasteren.

| - 2 Almen brug af 300S

Kanttaster veerdierne vil bleve bibeholdt ved en strem afbrydelse.

Diameter akser

Veelg diameter akser for at fa diameter skaeermbilledet vist her for at
fastlaegge hvilken akser der kan vises i enten radius- eller diameter-
veerdier. TIL indikerer at akse positionen vil blive vist som en diameter-
veerdi. Hvis FRA, kan radius/diameter funktionen ikke anvendes. For

0:00 [TOMME ABS |

Saet il TIL for at
vise positionen som en

D:11 T:3 [F: 0.0l
DIAMETERAKSER

dreje opgaver se "Softkey radius/diameter" pa side 69 med DIAMETERAKSER—— ! f
radius/diameter funktion. L ] (| diametervaerdi.
Flyt cursoren til diameter akse, og tryk ENTER. Y FRA
Curseren vil veere i X-akse feltet. Afhsengig af parameteren De Fi FRA
behgver for denne akse tryk softkey TIL/FRA for at saette funktionen H FRA
til eller fra.
Tryk ENTER.
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Malevaerdi-udlaesning

Med maleveerdi udlaesnings funktionen, kan tastede maéleveerdier
sendes via det serielle interface. Ogsa udlaesning af de aktuelle
display positioner bliver aktiveret med en kommando (Ctrl B), sendt til
300S over det serielle interface.

Maleveerdi udlesnings billedet bliver brugt til fastlaegge data
udgangen under test funktioner..

Dataudlaesning for test (kun fraesning), kan seettes til enten Til eller
Fra. Huvis til, er male dataerne udleest nar test funktionen
er afsluttet.

Refererer til kapitel "Il - 5 Fjernkontakt dataudlaesning pa side 106" for
information om formatet af udlaese dataerne.

Advarsel teet pa nul

Advarsel teet pa nul billedet, bruges til at konfigurere bjaelke grafikken.
Den vises under akse displayet i restvejsvisnings funktionen. Hver
akse har sit eget omrade.

Tryk softkey TIL/FRA for at muliggere, eller begynde indleesning af
veerdier ved hjeelp af de numeriske taster. Den aktuelle
positionsfirkant vil begynde at bevaege sig nar positionen er
indenfor omradet.

Statusbjeelke indstillinger

Status bjaelken er den segmenterede bjaelke i toppen af skeermen som
viser det aktuelle henferingspunkt, vaerktej, tilspaending, uret og
side indikatoren.

Tryk softkey TIL/FRA for hver indstilling De gnsker at fa vist.

Stopur

Arbejdsuret viser timer (h), minutter (m), sekunder (s) Det fungerer lige
som et stopur ved at vise den forlgbne tid. Uret starter
tidtagningen fra 0:00:00.

Feltet med den forlgbne tid viser den totalt akkumulerede tid fra
hvert interval.

Tryk softkeySTART/STOP, status feltet vil vise KOIRER. Tryk igen
for at stoppe uret.

300S
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Tryk NULSTIL for at nulstille den forlgbne tid. Nulstilling vil standse
uret hvis det kerer.

Et tryk pa decimaltasten medens det er i drift, vil ogsa
@ stoppe og starte uret. Et tryk pa nul-tasten vil nulstille uret.

Skra kompensering (kun freese opgaver)

Skra korrektur tillader brugeren at bore huller pa et emne uden
opretning af emnet pa maskinen. Denne funktion er kun til boring af
huller.

Skrd kompenserings indstillings billedet findes under bearbejdnings
indstilling. Billedet bruges til at seette skrd kompensationen til eller fra,
for at fastleegge, eller finde skra vinklen, og

fastleegge henferingspunktet

| status feltet, vil tryk pa softkey TIL/FRA, saette skra
kompenseringen til, eller fra.

| vinkel feltet, indleeses skravinklen hvis kendt. For at finde vinklen,
brug kanttasteren (eller et veerktgj) til at bergre emnet.
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ene side. Ved brug af kanttasteren, sker lokaliseringen af

@ Den skra vinkel findes ved bergring af to punkter langs den
kanten automatisk.

Ved brug af et veerktej, lad veerktejet bergre kanten af emnet, og
tryk s& TEACH soft key’en.

Fastleegge henferingspunktet

Efter at have fundet vinklen, kan henferingspunktet fastleegges pa
hjernet af emnet ved beraring af et punkt langs den anden side se
"Henferingspunkt softkey" pa side 42. Ved henferingspunkt
beregningen, kompenserer systemet for radius til kanttasteren
(eller aktuelle veerktgj).

Teelleren kompenserer automatisk for det misoprettede emne pa
maskinen ved afvikling af et program, et hul manster, eller
forudindstilling. Flyt maskinen indtil X-aksen og Y-aksen viser nul.

Nar skréd kompenseringen er aktiveret, vises skra ikonet pa
@ den hajre side af akse displayet.
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Fjernkontakt

fiernkontakten indstiller parametre sa den eksterne kontakt (haeenge
eller fod kontakt) kan blive aktiveret for at udfere alle eller de falgende
funktioner: Dataudleesning, nul, og naeste hul. Henvisning til afsnit Il
for information om tilslutning af fjernkontakter via en jordslutnings
kanttaster indgang .

Dataudleesning - for at udsende positions informationer via det
serielle interface eller for at udprinte den aktuelle position.

Nul - til nulling af en eller flere akser. | restvejsvisnings drift, vil det
nulle restvejs displayet. | Akt.-veerdi drift vil det nulstille
henfaringspunktet).

Tryk naeste hul tasten for at flytte til det naeste hul i et manster
(f.eks. hul-megnster).

Medens i data udleesnings feltet, tryk softkey TIL/FRA til TIL for at
sende den aktuelle position over det serielle interface nar
kontakten er lukket.

Medens i nul feltet, tryk den relevante akse-taste for at aktivere
eller deaktivere nulling af akse-display positioner nar kontakten er
lukket.

Medens i naeste hul feltet, tryk softkey TIL/FRA til TIL for at flytte
til det naeste hul inden i et manster.

Teeller billed indstillinger

300S kan definere op til to teeller display konfigurationer (billeder).
Hvert billede definerer hvilket akse display der vises pa skaermen nar
billedet er valgt.

Med mulighed for to billeder, kan det ene saettes til alle disponible
akser, og det andet til en del af aksen.

300S
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Tryk akse tasten for
at saette akse
displayet til eller fra
for dette hillede.
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Nar to teeller billeder er konfigureret, inkluderer teeller brugen en
BILLED softkey som bruges til at skifte mellem teeller 1 og teeller 2
billeder. Det aktuelle billede (1 eller 2) er indikeret pa softkey’en.

For at indstille teeller billederne, tryk INDSTILLING, flyt cursoren til
teeller billede indstilling, og tryk ENTER. Konfigurations formularen vil
abne.

Tryk akse tasten for at dbne dette akse display. Hvis en akse taste er
trykket for en akse der allerede er til, vil den slukke. Default

konfigureringen er at alle disponible akser er til for tller 1, og alle akser
er fra for teeller 2. 300S kraever at mindst én akse skal veere sat pa til
hele tiden. Akse billed indstillinger huskes nar stremmen er afbrudt.

Multi teeller billeder er kun mulige nar fuld skeerm teeller er displayed.
P& skeermen hvor den lille teeller er displayed, er alle akse positioner
vist og multi teeller billeder er ikke mulige.

Ved afvikling af et program eller et enkelt cyklus manster, bruger den
store DRO det aktuelle DRO billede som er valgt. Billedet med den
grafiske og lille teeller vil vise alle disponible akser.

justeret baseret pa antallet af akser der bliver vist. Mindst

@ Sterrelsen af positions veerdierne, og akse labels bliver
ved 4 akser, storst ved 1, eller 2 akse display.

Akse taster svarer til akserne der bliver vist i det aktuelle
teeller billede. Hvis kun to akser bliver vist, og der er flere
akse taster (3 eller 4), sa vil kun de to gverste taster
fungere. Uforenelige taster ignoreres.
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Billedskaerms tilpasning

The LCD’ets lysstyrke og kontrast kan justeres enten ved brug af
softkeys i dette skeermbillede, eller ved at bruge piltasterne OP/NED pa
tastaturet i begge driftsarter. Indstillingen af lysstyrke og kontrast kan
det veere ngdvendig at justere pa grund af eendringer i omgivelsernes
lys og brugerens preference. Dette skaermbillede kan ogsa bruges til
at indstille tiden for pauseskaermen. Pauseskaerm indstillingen
refererer til den tid systemet star inaktivt for LCD et slukkes.
Pausetiden kan seaettes fra 30 til 120 minutter. Pauseskaermen kan
blive deaktiveret under en strgm periode.

Sprog

300S understatter mange sprog. Sadan eendres sprog valget:
Tryk softkey SPROG indtil det gnskede sprog kommer til syne pa
softkey’en, og skemaet.
Tryk ENTER for at bekraefte Deres valg.

Import/Eksport
Bearbejdnings, og installations indstillings parametre kan importeres
eller exporteres ved brug af det serielle interface. Se "Data interface"
pé side 101.
Tryk softkey IMPORT/EKSPORT i indstillings skeermen.
Tryk IMPORT for at downloade driftsparametre fra en PC.
Tryk EKSPORT for at uploade de aktuelle driftsparametre til en PC.
Tryk C tasten for udgang.

300S
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Softkey Indstil/Nulling detaljer.

Softkey’en INDSTIL/NULLE bestemmer virkningen ved tryk pa en
akse-taste. Denne taste er en skiftetaste, som skifter fuktionaliteten
mellem indstilling og nulling. Den aktuelle tilstand er indikeret i status
bjeelken vist som “FASTLAG" i dette billede.

Nar tilstanden er indstillet, og 300S er i driftsart Akt.-veerdi, vil valget af
en akse-taste dbne henferingspunkt skeermbilledet for den valgte
akse. Hvis 300S er restvejsvisnings drift, &bnes et forudindstillings
skaerm billede.

Nar tilstanden er nul, og 300S er i driftsart Akt.-veerdi, vil valget af en
akse-taste fastlaegge det aktuelle henfaringspunkt for den akse til nul,
i den aktuelle position. Hvis den er i restvejsvisnings-drift, bliver den
aktuelle restvejs veerdi sat til nul.

Hvis 300S er i Akt.-veerdi drift og tilstanden af indstil/nul er
nul, vil et tryk pa en af akse tasterne nulstille det aktuelle
henfaringspunkt pa den aktuelle position for aksen.

Softkey lommeregner

300S’s lommeregner er i stand til at beregne alt fra simpel aritmetik til
komplekse trigonometriske og RPM beregninger.

Tryk softkey LOMMEREGNER for at fa adgang til STANDARD/TRIG og
RPM softkeys. LOMMEREGNER softkey’en er ogsa til radighed ved
indleesnings billeder hvor rdemne beregninger kan vaere kreevet under
indleesning af data.

numerisk felt, vil regneren udfere multiplikation og division
fer den udferer addition og subtraktion. Hvis De skulle
indtaste 3 + 1 = 8, vil 300S dividere en med otte, sa addere
tre for at fa et svar pa 3.125.

@ Hvis De behaver at indfere mere end én beregning i et

Trigonometri funktionerne indeholder alle trigonometriske funktioner
savel som, kvadrering og roduddragning. Nar De skal beregne SIN,
COS eller TAN til en vinkel, indtast ferst vinklen og tryk sé pa den
relevante softkey.

Vinkelveerdier anvender det aktuelle vinkelformat valg
@ mellem decimal grader, eller radianer.
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OMDR.TAL beregner

Omdr.tal beregneren bruges til at bestemme OMDR.TAL (eller
overflade snithastigheden) baseret pa en bestemt veerktgjs-diameter
(emne for dreje opgaver). Veerdierne vist i denne figur er kun et
eksempel. Se i veerktegj-fabrikantens manual for at finde spindel
hastighedsomrader pr. veerktgj.

Tryk LOMMEREGNER.

Tryk OMDR.TAL softkey’en for at dbne indlaesebilledet OMDR.TAL .

OMDR.TAL beregneren kraever en vaerktoajs diameter. Brug de
numeriske taster for indlaesning af en diameter. Diameter vaerdien
vil default til den aktuelle veerktejs-diameter. Hvis der ikke er nogen
veerdi indleest efter genstart, er default-veerdien O.

Hvis en overflade-hastighed er kraevet, indlaes veerdien ved brug af
de numeriske taster. Nar en snithastighed er indlaest, vil den
tilherende OMDR.TAL veerdi blive beregnet.

Nar De er i overflade hastigheds feltet, er en softkey til radighed for
abning af on-line hjelp. Tabellen kan konsulteres for et antal
anbefalede overflade-hastigheder for materialet der bearbejdes.

Tryk softkey ENHEDER for at vise enhederne som tommer eller
millimeter.

The OMDR.TAL beregnings billedet lukkes ved tryk pa C tasten og
de aktuelle data gemmes.

300S
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| - 3 Specifikke fraese arbejder

Dette afsnit behandler kun betjening og soft key funktioner specifikt
for freese opgaver .

Softkey funktioner detaljeret

Veaerktgajs soft key

Denne softkey abner vaerktgjs-tabellen og giver adgang til veerktgjs
skeermbilledet for indleesning af veerktejs-parametre (en soft key
bruges pa en én-akse teller). 300S kan gemme op til 99 veerktgjer i
veerktajs tabellen.

Veerktojs-tabel

300S veerktajs-tabellen giver en behagelig made at gemme diameter
og leengde offset informationer for hvert af veerktejerne der bruges
ofte, op til 99 veerktejer. Et eksempel pa veerktejs-tabel skaermbilledet
er vist her

De folgende softkeys er ogsa til radighed i veerktajs-tabel
skeermbilledet eller i de enkelte veerktejsdata skeermbillede:

Funktion Softkey

Brug denne taste til at veelge hvilken akse hele fERKTRIS-
veerktejs-leengde forskydningen vil pavirke. I AKSE [7]
Veerktejs diameter veerdier vil efterfalgende
blive brugt til offset af de resterende to akser.

Tryk for automatisk indlaesning af veerktejets TEACH
offset leengde. Denne taste er kun til radighed i LfENGDE
VARKTAJS LANGDE feltet.

Veaerktejs type billedet dbnes ved brug af denne UFERKTaJ

taste, og er kun til rddighed i type feltet. TYPER
For at fjerne et veerktgj fra tabellen, bruges FIERN
For at bruge et veerktgj fra tabellen, fremhaev BRUG
veerktgjet, og tryk tasten BRUG VARKTQJ . UERKTaJ
Kald hjeelpefiler der er til radighed. HIFELP
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D:0f T:1 [F: 0.0/ 0:00 TOMME INE |&=

WERKTOJSTABEL (DIA/LFENGDE)
2 5.000/  14.000 MH TAPBOR
3 25000/  50.000 MH PLAHFORS. K
4 5.000/  12.000 MH HM-FRAESER K
5 10.000/  25.000 MH ROMMENAL M
B Z.000/  0.000 MH SKAFTFREESER
7
8 3.000/  5.000 HH N

UFERRT0JS-T  FJERN BRUG
akse (71 | veerktos I verkres | HOFELP



Import/Eksport
Veerktejs tabel informationer kan importeres eller eksporteres over det D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00 ITOMHE INK | &7

serielle interface (USB-stik).
IMPORT og EKSPORT softkeyes er ogsé til radighed i varktajs-tabel YERKTOJSTABEL (DIA/LFENGDE)

billedet. 1 2.000/ 20.000 MM GRAVER M

Tryk IMPORT for at downloade veerktejs tabellen fra en PC. 5.000/ 14.000 MM TAPBOR M

2
Tryk EKSPORT for at uploade veerktgjs tabellen til en PC. 3 25.000/ 50.000 MM PLANFORS. M
For at afslutte, tryk tasten C . i 6.000/ 12.000 HH HM-FRFESER K

5

b

7

10.000/ 25.000 MM ROMMENAL N
2.000/ 0.000 MM SKAFTFRAESER

] 3.000/ 5.000 MM N
IMPORTER || EXPORTER HIELP
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Funktion for vaerktgjs-radius korrektur

Dette tillader Dem at indlaese emne dimensioner direkte fra
tegningen. R representerer veerktejs radius, and eksempler péd R
veerdier er vist i denne tegning. Den viste restvej er s automatisk
forleenget R+, eller forkortet R- med veerdien af veerktejsradius. For
mere information, se "Forudindstillinger" pa side 47.

Leengde-korrekturen kan indleeses som en kendt veerdi eller 300S kan
bestemme korrekturen automatisk. Veerktejs-leengden er forskellen i
leengden AL mellem veerktgjet og reference-veerktgjet.
Leengdeforskellen er indikeret med symbolet “A”. Reference-
veerktojet er indikeret med T1.

Tegn for leengde forskellen AL
Hvis veerktejet er leengere end reference veerktejet: AL > 0 (+).

Hvis veerktgjet er kortere end reference veerktgjet:AL < 0 (-).

Leengde-korrekturen kan indleeses som en kendt veerdi eller 300S kan
bestemme korrekturen automatisk. At fa 300S til at bestemme en
veerktajs leengdekorrektur omfatter beraring af spidsen pa hvert
veerktej til en generel reference-overflade. Dette tillader 300S at
bestemme forskellen mellem lzengden for hvert veerktg;.

Flyt veerktgjet indtil spidsen berarer reference-fladen. Tryk softkey
TEACH LANGDE. 300S vil beregne en offset relativt til denne flade.
Gentag proceduren for hvert yderligere vaerktgj der bruger samme
reference- overflade.
Kun veerktejer der bruger samme reference overflade kan
@ endres uden at behgve at nulstille henfaringspunktet.
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Indlaesning af veerktojs-data
Veelg softkey VARKTAJ .

Flyt cursoren til det enskede veerktej og tryk ENTER. Veerktejs
beskrivelses billedet vil blive vist.

Indlees veerktejs-diameteren.

Indlees veerktajs-leengden eller tryk TEACH-LANGDE.
Indlees veerktojs méleenheden (tommer/mm).

Indlaes veerktgjs typen.

Spindel data er ikke ngdvendige med mindre spindel hastigheds
kontrolen er installeret. Hvis installeret, laes sé& i ¢css i/o
brugerhandbogen.

Tryk C for at vende tilbage til veerktgjs tabellen. Tryk C for at afslutte.

Veerktojs-tabel, brugen af

Eksempel: Indleese veerktojs laengden og diameteren i veerktejs
tabellen.

Veerktgjs-diameter 2.00
Veerktojs-laengde: 20.000
Veerktgjs-maleenhed: mm

Veerktejs-type: Skaftfreeser
Det er ogsa muligt at fa 300S til at beregne lzengden af en
@ offset. Se - ALTERNATIV METODE -.

Information om spindel hastigheds kontrol er kun
nedvendig nar css i/o box’en er installeret. Se i css i/o
bruger hdndbogen hvis den er installeret.

300S

D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:00|TOMHE INK |&="|

UERKTBJSTABEL (DIA/LAENGDE)
1 2.000/ 20.000 MM GRAVER H
Z 5.000/ 14.000 MM TAPBOR M
3 25.000/ 50.000 MM PLANFORS. N
4 6.000/ 12.000 MM HM-FRFESER M
5 10.000/ 25.000 MM ROMMENAL M
b 2.000/ 0.000 MM SKAFTFRAESER
7
8 3.000/ 5.000 MM N

WERRToI5-T  FJERN BRUG
akse (71 N verktos | verktos | MELP

D:0| T:9 |F: 0.0/ 0:00/TOMHE INK | |

UERKTRJ 10.6638
—DIAMETER -1.3750
0.1036
0.0000

2.0000

~LAENGDE——
I 71 [ !
—ENHEDER vaerkta jslengde

eller tryk
TEACH-LFENGDE.

TEACH
LAENGDE

0:01 T:9 IF: 0.0/ 0:00 |TOMHE INK |c= |

VERKTRJ X  10.6638

TYPE Y  -1.3750

01036

SPINDEL——————— 0.0000
RICHTUNG aus (f Truk

Lnguznm_ o NYERKTBISTYPER

for at vaelge

vaerkto jstype.

VERKTJ
TYPER
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Indleesning af et veerktgj:
Tryk softkey VARKT@J. Cursoren vil default til veerktejs tabel
billedet.

Flyt curseren til det veerktej De gnsker at definere eller indlees
veerktegjs-nummeret. Tryk ENTER.

Indlaes veerktgjs-diameteren, f.eks. (2).
Tryk tasten PIL NED.

Indlees veerktajs-diameteren, f.eks. (20).
Tryk tasten PIL NED.

- ALTERNATIV METODE -

Det er ogsa muligt at fa 300S til at bestemme en offset Denne metode
omfatter bergring af spidsen for hvert veerktej til en generel reference-
overflade. Dette tillader 300S at beregne forskellen mellem laeengderne
af hvert vaerektoj.

Flyt veerktejet indtil spidsen bergrer reference-fladen.

Tryk softkey TEACH LANGDE. 300S bil beregne en offset relativt til
denne flade.

Gentag proceduren for hvert yderligere vaerktej der bruger samme
reference-flade.

Tryk ENTER.
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0:01 T:9 |F: 0.0/ 0:00

UERKTAJ

ITOMME INK | |
10.6638

—DIAHETER

2.0000

—LAEHGDE

—ENHEDER

TOMHE

TEACH
LEENGDE

Y -1.3750
0.1036
0.0000

Indtast
vaerkte jslaengde
eller tryk

TEACH-LFENGOE.
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V/ARKT@JS MALEENHED

P Indlaes veerktejs maleenheden (tommer/mm).
> flyt curseren til veerktojs type feltet.

VARKTQJS TYPE

b Tryk softkey VARKTGJS TYPE.
b Tryk ENTER.

300S

1

S
Q
2,
(<})
Q
S
(1]
O
n
8
S
[
O
=
=
=
(&)
(<})
Q.
7p]
™
1




S
()]
S,
(<]
o]
S
(1]
(<]
(7]
8
[
(]
=
=
=
[+ ]
(<]
Q.
(7]
™M
1

Kald af vaerktgj fra veerktojs-tabellen

For De starter bearbejdningen, veelges veerktgjet De skal bruge fra
veerktoajs-tabellen. 300S tager hensyn til de gemte vaerktejs-data nar
De arbejder med veerktajs-korrekturer.

Veerktojs kald

For at kalde et vaerktgj, tryk TOOL soft key’en.

Brug pil tasterne OP/PIL for at flytte cursoren gennem udvalget af
veerktajer (1-99). Markér det enskede veerktgj.

Kontrollér at det rigtige veerktej er blevet kaldt, og tryk tasten
VARKT@J, eller C for at afslutte.

Henforingspunkt softkey

Henfgringspunkt fastlaeggelse definerer forholdet mellem akse
positioner, og display verdier.

At fastleegge henfaringspunkter geres ved brug af 300S taste
funktionen enten med et vaerktgj, eller med en kanttaster.
Taste funktioner for henferingspunkt fastleeggelse

En elektronisk kanttaster kan tilsluttes til kanttaster indgangen 300S
understatter ogsa en kanttaster med jordtilslutning via 3,5mm phono-
stikket pa bagsiden af teelleren. Begge typer kanttaster fungerer pa
samme maéde.

De felgende softkey funktioner er til radighed ved tastning:
Emnekant som henferingspunkt: KANT softkey.
Centerline mellem to emne kanter: CENTER LINIE soft key .
Centrum af et hul eller cylinder: CIRKEL CENTRUM softkey .

| alle tast funktioner, tager 300S hensyn til den indlaeste taststift
diameter. Under udferelsen af tastfunktioner, med en elektronisk eller
jordtilslutnings taster, fryses displayvisningen af positionen for kanten,
centerlinien, eller cirkel-centrum.

For at afbryde tast funktionen nar den er aktiv, tryk tasten C.

indleeses i opgave-indstillinger. Se "Bearbejdnings

@ For at udfere en tastning, skal tasterens fysiske mal forst
indstillings parametre" pa side 27..

42



Eksempel: Fastlaeg midterlinien mellem to emnekanter som
henf.punkt.

0 tilbydes som en default vaerdi for koordinaten. Indlees de enskede
koordinater for emne kanten. | dette eksempel Y = 0.0, fastleeg
koordinaten som henfaringsounkt for dette emne.

Tryk ENTER tasten.

Positionen af midterlinien M er bestemt ved tastning kanterne 1 og 2.

Midterlinien er parallel med Y-aksen.

Den gnskede koordinat til midterlinien: X = 0.0

Afstanden mellem kanterne er vist i meddelelsesboxen nar
@ der bruges funktionen tastning af midterlinie.

300S
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Tryk softkey HENFORINGSPUNKT.
Tryk tasten pil NED for at veelge emnet De behover.
Tryk softkey TAST.

Tast den 1st. kant X

Flyt kanttasteren mod emne kanten 1 indtil LYSDIODERNE i
kanttasteren lyser.

Tast den 2st. kant i X

Flyt kanttasteren mod emne kanten 2 indtil LYSDIODERNE i
kanttasteren lyser. Afstanden mellem kanterne vises i
meddelelsesboxen.

Kar kanttasteren veek fra emnet.
Indlees veerdien for X

Indlees koordinaten (X = 0.0) og overfer koordinaten som
henferingspunkt for centerlinien.

Tryk ENTER tasten.
Eksempel: Taste midten af et hul med en kanttaster, og fastleeg

henf.punktet 2.00 fra cirklens midtpunkt
X-koordinat til cirkel midtpunktet: X = 2.00
Y-koordinat til cirkel midtpunktet: Y = 0.00
Tryk softkey HENFORINGSPUNKT.
Tryk tasten pil NED for at veelge emnet De behover.
Tryk softkey TAST.
Tryk softkey CIRKEL MIDTPUNKT.

Flyt kanttasteren mod det ferste punkt 1 pd omkredsen indtil
LYSDIODERNE i kanttasteren lyser.

Tast to yderligere punkter pd omkredsen pa samme made. Der
vises yderligere instruktioner pa skaermen. Se instruktionsboxen for
den mélte diameter.

Indlees midtpunktet X X = 2.00

Indlzes den forste koordinat (X = 2.00)
Tryk NED piltasten.

Indlees midtpunktet X Y = 0.00

Acceptér default indleesning Y = 0.00.
Tryk ENTER tasten.
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Taste med et vaerktoj
Hvis der bruges et veerktgj, eller en ikke-elektrisk kanttaster for at
fastleegge henf.punktet, kan 300S’s tast-funktion stadig bruges.

Henfaringspunkter kan fastlaegges ved bergring af emne kanter, et
efter et med et veerktej, og s& manuelt indleese veerktejs positionen
som henfgringspunkt.

300S

ZA

D:11 T:9 [F: 0.0
ASTLAEG HENFBRINGSPUN

0:00 TOMHE RBS |

—HENFBRINGSPUNKT HR.-
1

—HENFORINGSPUNKT—
] -1.5000

|INDSTIL
4

Indtast den nye
aktuelle position
for vaerkic jel
eller tryk pa
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Eksempel: Taste en emne kant og fastleeg kanten som
henferingspunkt

Forberedelse: Fastleeg det aktive vaerktgj til veerktgjet som vil blive
brugt til at fastleegge henferingspunktet En endefraeser er vist i
dette eksempel, langs med henfaringspunkt

fastleeggelses skaermen.

Henf.punkt akse: X =0
Veerktajs-diameter D = 0.25"

Tryk HENF.PUNKT.

Tryk tasten Pil ned indtil X-akse feltet er markeret.
Tryk softkey TASTE .

Tryk softkey KANT.

Berer emnekanten.

Tryk softkey TEACH for at gemme den aktuelle absolut veerdi
medens vaerktgjet er i kontakt med emnekanten. Positionen for den
bergrte kant vil tage hensyn til diameteren af veerktejet der bruges
(T:1, 2...), og den sidste retning vaerktajet blev kart inden der trykkes
pa softkey TEACH.

Ker veerktajet vaek fra emnet og indlees 0" og tryk s& ENTER.
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Forudindstillinger

Forudindstil funktionen tillader brugeren at indikere Soll-positionen
(malet) for den naeste beveegelse Straks nar den nye Soll-position er
indlaest vil displayet skifte til restvejsvisning og vise afstanden mellem
den aktuelle position og Soll-positionen. Nu behgver brugeren kun at
flytte bordet indtil displayet er nul og han vil veere pa den anskede Soll-
position. Informationen om stedet for Soll-positionen kan indlaeses
som en absolut beveegelse fra det aktuelle nul-henfaringspunkt eller
som en inkremental bevaegelse fra den aktuelle Soll- position.

Forudindstilling tillader ogsa brugeren at indikere hvilken side af
veerktejet der skal udfere bearbejdningen ved Soll-positionen. Softkey
R+/-1forudindstillings skaermbilledet definerer den offset som vil veere
i brug under beveegelsen. R+ indikerer at center linien for det aktuelle
veerktgj er i en mere positive retning end kanten af veerktejet. R-
indikerer at center linien er i en mere negative retning end kanten af
det aktuelle veerktej. Ved brug af R+/- offsets justeres automatisk
restvejs veerdien under hensyntagen til veerktgjets diameter.

Forudindstilling af absolut afstand

Eksempel: Fraesning af et trin ved kersel til nul under anvendelse af
absolut position

Koordinaterne indlaeses som Akt.-veerdi mal; henfgringspunktet er
emnets nulpunkt. Dette tal eksempel bruges:

Hjorne 1: X =0/Y =1
Hjorne 2: X =1.50/Y =1
Hjorne 3: X =1.50/Y = 2.50
Hjerne 4: X =3.00/Y =2.50

Tryk softkey PRESET, séa en akse-taste for at genkalde den
sidst indleeste preset veerdi for den akse.

Forberedelse:

Veelg veerktojet med de relevante veerktojs- data.

For-positionér vaerktgijet til en relevant position (som f.eks.
X=Y=-1").

Ker veerktajet til freese-dybden.
Tryk softkey FORUDINDSTILLING.
Tryk Y-akse tasten

ALTERNATIV METODE -
Tryk softkey INDSTILLING/NULLING sa at De er i indstillings  drift.

Tryk Y-akse tasten

Indlees Soll-veerdi positionen for hjerne punkt1: Y = 1" og veelg
veerktgjs-radius korrektur R + med R+/- soft key. Tryk indtil R+ vises
ved siden af akse tegnet.

300S

L{E‘j}

X
YA
2 ® ®
A
o @
c-»—@ -
! Y i X
° 2 b=

D:1| T:9 |F: 0.0

FORUDIHDSTILLINGER

FORUDIHDSTILLINGER

0:00 TOMHE INK |

Indtast soll-
positionen,
vaely type og
vaerkta jsoffset

|INDSTIL
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Tryk ENTER.

Flyt Y-aksen indtil displayvaerdien er nul. Firkanten i den grafiske
positionerings hjeelp er nu centreret mellem de to trekant maerker.

Tryk softkey FORUDINDSTILLING.
Tryk X-akse tasten.

ALTERNATIV METODE -

Tryk softkey INDSTILLING/NULLING sé at De er i indstillings  drift.
Tryk X-akse tasten.

Indlzes Soll-veerdi positionen for hjgrne punkt 2: X = 1.5" og veelg
veerktgjs-radius korrektur R - med R+/- soft key. Tryk to gange indtil
R- er vist ved siden af akse tegnet.

Tryk ENTER.

Flyt X-aksen indtil displayvaerdien er nul. Firkanten i den grafiske
positionerings hjeelp er nu centreret mellem de to trekant maerker.

Forudindstilling kan indleeses pa samme made for hjernerne 3, og 4.

Forudindstilling af inkremental afstand
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Eksempel: Boring kersel til display veerdien nul med
inkremental positionering. YA
Indlees koordinaterne i inkrementale mél. Disse er
indikerede i det felgende (og pa skeermen) med et @)
foranstillet I (Inkremental). Henferingspunktet er E . )
emne nulpunktet. i
Hul1ved: X=1"/Y=1" 1 @
i J q
Afstand fra hul 1 ttil hul 2: XI=1.5" /YI = 1.5" b
Huldybde: Z =-0.5" N o
b e T -
Driftsart: RESTVEJSVISNING (INC) )4 e ol X
Tryk softkey FORUDINDSTILLING. o
Tryk X-akse tasten.
Indlees Soll-positions veerdien for hul 1: X = 1" og veer sikker pa at
ingen veerktejs-radius er aktiv. Bemeerk at disse forudindstillinger er D:1| T:9 |F: 0.0/ O0:00 |TOMME IHK | |IHDSTIL

absolutte forudindstillinger.

Tryk piltasten NED.

Indlees Soll-positions vaerdien for hul 1: Y = 1".

Veer sikker pd at ingen veerktgjs radius korrektur vises.
Tryk piltasten NED.

Indlees Soll-positions veerdien for huldybden: Z =-0.5". Tryk ENTER
tasten .

Bor hul 1: Ker X, Y og Z akserne indtil display-veerdien er nul.
Firkanten i den grafiske positionerings hjaelp er nu centreret mellem
de to trekant-meerker. Ker boret tilbage.

FORUDINDSTILLINGER
FORUDINDSTILLINGER
H| 1.5000

Indtast soll-
positionen,
vaely type og

vaerkta jsof fset
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At forudindstille positionen for hul 2.

Tryk softkey FORUDINDSTILLING.
Tryk X-akse tasten.

Indlees Soll-positions veerdien for hul 2: X = 1.5", markér Deres
indlaesning som en inkremental dimension, tryk I soft key’en.

Tryk Y-akse tasten

Indlees Soll-positions veerdien for hul 2: Y = 1.5", markér Deres
indlaesning som en inkremental dimension, tryk I soft key’en.

Tryk ENTER.

Flyt X og Y akserne indtil displayveerdien er nul. Firkanten i den
grafiske positionerings hjzlp er nu centreret mellem de to
trekant meerker.

For at forudindstille Z-aksen.

Tryk softkey FORUDINDSTILLING.

Tryk Z-akse tasten.

Tryk tasten ENTER (brug den sidst indleeste forudindstilling).

Bor hul 2: Flyt Z-aksen indtil display-veerdien er nul. Firkanten i den
grafiske positionerings hjzlp er nu centreret mellem de to
trekant maeerker.

Kar boret tilbage.
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1/2 Softkey
Tasten 1/2 bruges til at finde centerlinien (eller midtpunktet) mellem to

positioner langs en valgt akse pa et emne. Den kan udfgres i enten
Akt.-veerdi eller restvejsvisnings drift

Denne funktion vil zndre placeringen henferingspunkter
@ hvis i Akt.-veerdi drift.

3008 49



Funktioner (fraese)

Et tryk pa softkey FUNKTIONER vil give adgang til cirkelmegnstre,
Linesere mgnstre, skra fraesning, og bue-freesnings funktioner.

Med 300S kan brugeren for hver af disse funktioner definere et
manster. De kan kaldes igen, og udferes af taelleren nar som helst
under et program.

De folgende softkeys er til rddighed hvis man er i freese
funktions tabellen.

| - 3 Specifikke fraese arbejder

Funktion Softkey
Tryk for adgang til cirkel mgnster tabellen. HUL
KREDS
Tryk for adgang til reekke manster tabellen. HUL
RFEEKKE
Tryk for adgang til skra SKRA
freesnings indleese masken. FRAESE
Tryk for adgang til bue BUE
freesnings indleese billedet. FRAESE

Cirkel manstre, og lineeere manster funktioner giver mulighed for at
beregne, og bearbejde forskellige hul menstre. Skré og bue fraesnings
funktionerne giver mulighed for at bearbejde en flad diagonal overflade
(skra freesning) eller en rundet overflade (bue freesning) ved brug af en
manuel maskine.

Definerede cirkuleere, linesere, skra, og bue menstre bliver
@ husket efter en streamafbrydelse.
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Cirkel, og reekke mgnstre

Denne del beskriver cirkler, og raekke mgnster oversigter, og
muligheder 300S har mulighed for at gemme 10 bruger definérbare

menstre bade for cirkler og reekker Nar menstre én gang ar defineret,

vil de blive husket ndr stremmen er afbrudt. De kan genkaldes, og
udfert af teelleren, eller fra et program.

Den grafiske visning ger det muligt at verificere hul-manstret for De

starter bearbejdningen. Det er ogsa nyttigt ved direkte valg af huller,

udfere huller separat, og overspringe huller.

For at fa adgang til cirkel menster tabellen, eller reekke manster
tabellen, tryk softkey FUNKTIONER. CIRKEL M@NSTER, og
RAKKE M@NSTER softkey’s bliver vist. Et tryk pa en af disse
softkeys vil &bne den tilsvarende hul menster tabel.

Softkey funktioner

De folgende softkeys er til rddighed hvis man er i cirkel, og reekke
menster freese funktionen.

Funktion Softkey
Tryk for adgang til FUNKTIONS softkeys .
EGEHSKABER

Tryk for adgang til cirkel manster tabellen. UL

KREDS
Tryk for adgang til reekke menster tabellen. HUL

REEKKE
Tryk for at kreere et nyt cirkel, eller
reekke manster. NY
Tryk for at editere et eksisterende mgnster.

EDITERE
Tryk CLEAR for at slette et
eksisterende manster. RYD
Tryk KGR for at udfere et manster.

KR

Tryk HJZLP for mere information om menstret.

HIFELP

300S
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Cirkel, og raekke monster tabel indlaesning

Cirkel, eller reekke menster tabel bruges til atdefinere op til 10
forskellige hulcirkel menstre (fuld, eller segment), og 10 forskellige D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 TOMME ABS | | dX]
reekke hul manstre (reekker, eller ramme). CIRKEL MONSTER TABEL

Adgang til menster tabellen fas fra teeller softkey menuen ved tryk 1 SEGMENT 4 (Z2.0000,0.0000) 5.0000 25

pa FUNKTION softkey . 2 SEGMENT 3 (1.0000,1.0000) 1.0000 20
Tryk CIRKEL M@NSTER, eller RAKKE MONSTER softkey . 3 SEGMENT 8 (10.0000,0.0000) 2.5000

Megnster tabellen vil vise alle de menstre som tidligere er
blevet defineret.

Tryk piltasterne OP/NED for at definere et nyt menster, eller editere
et eksisterende manster.

Markér tabel indgangen, tryk softkey NY, eller EDIT (eller
tryk ENTER).

Et cirkel, eller reekke menster skema bliver dbnet. EDITERE RYD KOR HJFELP

4
5
b
7

Indlees informationerne for at definere menstret, tryk sd ENTER.
Menstret vil blive indleest i den relevante tabel. Det kan nu
modificeres, udferes, eller refereres til fra et program. D:0| T:1 [F: 0.0/ 0:00(TOMHE ABS |amn | £=J

For at slette et manster fra tabellen, trykkes tasten SLET. Tryk JA HULRAEKKE

for at bekreefte sletningen fra tabellen. 1 REKKE (0.0000,0.0000) 5 1.0000

2 REKKE (1.2500,0.00000 4 1.5000
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hukommelsen De vil blive i hukommmelsen indtil de slettes,

@ Mganster tabellen, og indleesningerne bliver gemt i
a&ndres, og bergres ikke af en strgm afbrydelse.

HY HJELP

|“Hﬂm-ﬁ|
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Cirkel og reekke mgnster softkeys

De folgende yderligere softkeys er til rddighed hvis man er i cirkel, og
reekke manster fraese funktionen.

Funktion Softkey
Tryk for at udfere cirkel eller reekke manstret.
KOR
Tryk for at bruge aktuelle absolutte position.
TEACH
Tryk for at &bne lommeregneren for standard
matematik, og trigonometri funktioner. CALC

Ngdvendige informationer for et cirkel mgnster
Type: Menster type, FULD, eller SEGMENT.

Huller: Antal huller i manstret.
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Centrum: Stedet for centrum i hul mgnstret.
Radius: Radius til menstret.

Startvinkel: Vinklen mellem X-aksen og ferste hul.
Slutvinkel: Vinklen mellem X-aksen og sidste hul.

Dybde: Dybdemalet ved boring i veerktgjs aksen.

Ngdvendige informationer for et cirkel mgnster
Type: Arten af menster, RAKKE eller RAMME. Y ‘

Ferste hul: Stedet for det forste i hul menstret.
Huller pr. reekke: Antal huller i hver reekke i et manster. 63
.50 c
Vinkel: Vinklen, eller drejningen af menstret. e”?g/ \5
Dybde: Dybdemalet ved boring i veerktejs aksen. 6/0/
o
Antal reekker: Antallet af reekker i mgnstret. 6/61
0 o T 18
Reekkeafstand: Afstanden mellem hver reekke i mgnstret. ™~ @‘
o —
X
o ]
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Cirkel eller reekke mognster udforelse

For at udfere et cirkel, eller reekke manster, markér manstret som
skal udferes i tabellen.

Tryk KOR soft key’en.
300S beregner sa positionerne for hullerne. Den kan ogsa serge
for et grafisk billede af hul mgnstret.

De folgende softkeys er til radighed hvis man kerer et cirkel, eller
reekke meonster.

Funktion Softkey
Tryk denne for at se det grafiske billede af GRAFISK
menstret. Til rddighed i bade inkremental VISHING

teelling, eller absolut teelling.

Tryk denne for veelge foregaende hul i menstret. FORRIGE

S
()]
S,
(<]
o]
S
(1]
(<]
(7]
8
[
(]
=
=
=
[+ ]
(<]
Q.
(7]
™M
1

HUL
Tryk denne for vaelge det neeste hul i mgnstret. HFESTE
HUL
l][yrl:]gﬁsrwt?gtfor at afslutte udferelsen W
' | d

Tryk softkey VISNING for at skifte billederne mellem
@ restvejs-visning, grafisk visning, og Soll positioner.
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Eksempel: Indleese data og udfare et cirkel mgnster.
1. trin: Indlaes data

Tryk FUNKTION soft key.

Tryk CIRKEL M@NSTER soft key.
Tryk OP/NED tasterne for at veelge manster 1. ~TYPE
Tryk ENTER tasten . FULD
Tryk FULD/SEGMENT softkey’en indtil FULD er valgt. —HULLER
Tryk PIL NED tasten for at flytte til det naeste felt.
Indlees 4 for antallet af huller. —MIDTE
Indlees X=2.0", Y= 1.5" for stedet for cirkel mgnster centrum. A Z.0000

Y

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00 [TOMME INK |&="|

HULKREDS Indtast koordinaterne
for cirkelmidten.

Indlaes 5" for radius til cirkel manstret.
Indlaes 25° for start vinklen.
Slut vinklen er 295°, og kan ikke a&ndres fordi mgnstret er fuldt.

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00 TOMME INK |-=

HULKREDS Indtast vinklen for
1] [ | el sidste hul.
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Indlees en dybde pé -.25".
Dybden af hullet er optional, og kan blive efterladt blankt. 5.0000
Tryk ENTER —STARTVINKEL———
25.0000°
—SLUTVINKEL———
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Cirkel mgnster tabellen viser nu mgnstret som netop er blevet
defineret som menster 1.

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00|TOMME ABS |&= | XI

CIRKEL M@HSTER TABEL

SEGHENT 4 (2.0000,1.5000) 5.0000 25

[

EDITERE RYD KOR HJFELP

|-H-'.IU1-I-I'.AJN

2. trin: Udfere cirkel mgnstret
D:0| T:1 [F: 0.0 O0:00ITOMME INK | H:1/4
Tryk KOR soft key’en.

Restvejsvisnings billedet bliver vist. — B 53 1 B REF
L ]
Flytte til hullet, flyt X, og Y akserne indtil deres display veerdi
viser 0.0. - 2 1 1 30 REF
]

Bore (Z dybde): Hvis en dybde er blevet indleest i mgnstret, flyt Z
indtil dens display veerdi viser 0.0. Ellers, bor til den enskede dybde. 0 2 5 0 0
Tryk NASTE HUL soft key’en. . REF

Fortsaet med at bore de resterende huller pd samme méde. 0 0 0 0 0
REF
L ]

Nar mgnstret er komplet, tryk SLUT soft key’en.
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FORRIGE
HUL AFSLUT
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Skra, og bue fraesning

Skrd og bue freesnings funktionen giver mulighed for at bearbejde en
flad diagonal overflade (skré fraesning) eller en rundet overflade (bue
fraesning) ved brug af en manuel maskine.

300S giver mulighed for at gemme op til 10 bruger definérbare skra
fraese funktioner, og 10 bue fraesnings funktioner. Nar funktionerne
én gang er defineret, bliver de gemt i hukommelsen og kan kaldes nar
som helst. De kan udfgres af teelleren, eller fra arbejds programmet.
Alle definerede funktioner vil blive i hukommelsen indtil de fiernes,
uanset om der har veeret en stremafbrydelse.

For at fa adgang til skréa eller bue freesnings tabellen, tryk FUNKTIONS
soft key’en, tryk s& SKRA FRASNING, eller BUE FRASNING
softkey’en for at dbne den tilsvarende freese tabel.

Softkey-funktioner

De folgende softkeys er til rddighed hvis man er i freese
funktions tabellen.

Funktion Softkey

Tryk denne for adgang til skra fraese tabellen. SKRA
FRESE

Tryk denne for adgang til bue fraeese tabellen. BUE
FRAESE

Tryk denne for at kreere en ny freese funktion. Ny

Tryk denne for at editere en eksisterende

freese funktion. EDITERE

Tryk denne for at slette en eksisterende

freese funktion. RYD

Tryk denne for at udfere freese funktionen. KR

Tryk denne for mere information om

fraese funktionen. HJFELP

300S

57

S
O
2,
(<})
Q
S
@©
o
n
8
S
[
O
==
=
o
(<]
Q.
N
(321
1




S
Q
S,
(<]
o)
S
(1]
(<]
(7]
8
[
(]
=
=
=
[+ ]
(<]
Q.
(7]
™M
1

Tabel indlaesning for skra, og bue fraesning

Den skra eller bue freesnings tabellen bruges til at definere fraeese
funktionerne. For at fa adgang til en af de to freese tabeller:

Tryk FUNKTION soft key.
Tryk SKRA FRASE, eller BUE FRASE soft key'en.

for at definere en ny freese funktion:

Tryk OP/NED PIL tasten for at markere en tom funktion.
Tryk NY softkey’en, eller tryk ENTER.

For at editere en eksisterende funktion.

Tryk OP/NED PIL tasten for at markere tabel indgangen.
Tryk EDITERE softkey’en, eller tryk ENTER.

For at udfere en fraesefunktion:

Markér tabelindgangen, og tryk softkey KQR.
Se “Skra, & bue fraesnings udferelse” for mere information.

For at slette en eksisterende funktion.

Markér tabel indgangen.
Tryk softkey SLETTE.
Tryk JA for at bekraefte sletningen.
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SKRA FRAESE TABEL
1 &Y (0.0000,0.0000) ¢5.0000,5.0000) 0.50(

EDITERE RYD KOR HIFELP

|-""'\J-'.IU1-II-I'.AJN

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS | | £X]

BUE FRESE TRBEL
1 ¥Z (0.0000,0.0000) (-2.5000,0.0000) 0.5(

HY HIFELP
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Tabel indlzesning for skra, og bue fraesning
Folgende softkeys er til rddighed hvis man er i indleese skemaet.

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS |&=w |

Funktion Softkey SKRA FRESE Tryk PLAN for at
Tryk denne for at veelge et plan (IXY], [YZ], PLAN [T I | ce|gqe planet.
elertxl L2 [
Tryk denne for at udfere freese opgaven START PUNKT———

KOR % 0.0000

0.0000

Tryk denne for at bruge den aktuelle
absolutte position. TERCH

Tryk for at abne lommeregneren for standard
matematik, og trigonometri funktioner. CALC

Skré fraesning billedet bruges til at bestemme den flade overflade der
skal freeses. Dataerne indlaeses via den "skra fraese tabel'. Veelg en D:0| T:1 |F: 0.0/ 0:00ITOMME ABS | = |
skra freese indgang, og tryk sa NY, eller EDITERE softkey, (eller
ENTER), vil tillade funktionen at blive defineret. De felgende oplistede SKRA_FRAESE Indlaes den skra
felter kreever data indleesning. —SLUT PUNKT— R I (=TT
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Plan - Valg planet ved tryk pa softkey PLAN. Det aktuelle valg er A 5.0000
vist pa softkey’en og i plan feltet. Grafikken i meddelelsesboksen Y 5.0000

hjeelper ved valget af det rigtige plan. —TRIN

Startpunkt: Indlees koordinaterne til startpunktet, eller tryk TEACH 0.5000

for at gemme koordinaterne til den aktuelle position.

Slutpunkt: Indlees koordinaterne til slutpunktet, eller tryk teach for
at fastleegge koordinaterne til den aktuelle position.

Trin: indles starrelsen af trinnet. Ved freesning, er dette afstanden
mellem hvert forlgb eller hvert trin langs linien.

brugeren med kersels tiden hvor langt der skal kares

@ Trin sterrelsen er valgfri. Hvis veerdien er nul, beslutter
mellem hvert trin.

Tryk ENTER tasten for at lukke skemaet og gemme funktionen i
tabellen. Tryk softkey K@R for at udfere overflade freese opgaven.
Tryk C tasten for at forlade billedet uden at gemme funktionen.

Tabellen, og indleesningerne bliver gemt i hukommelsen
@ De vil blive i hukommelsen indtil de slettes, aendres, og
berares ikke af en stram afbrydelse.
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Bue fraesning

Bue fraesnings billedet bruges til bestemme en buet flade der skal

freeses. Dataerne indleeses via "bue fraese tabellen”. Vaelg en bue D:0| T:1 [F: 0.0 0:00|TOMHE RABS |&="|

freese indgang, og tryk sa NY, eller EDITERE softkey’en, (eller ENTER),

vil nu tillade funktionen at blive defineret. FRIES BUE Tryk PLAN for at
vaelge planet.

PLAH

De folgende oplistede felter kreever data indlaesning. _E

Plan valg: Vzlg planet ved tryk pa softkey PLAN. De aktuelle valg MIDT PUMKT
er vist pa softkey’en og i plan feltet. Grafikken i meddelelseboksen |; 0.0000

hjeelper med til valget af det rigtige plan.
0.0000 "

Center punkt: Indlees koordinaterne til buens midtpunkt, eller tryk
TEACH for at seette koordinaterne til den aktuelle position.

Start punkt: Indlees koordinaterne til startpunktet, eller tryk TEACH
for at seette koordinaterne til den aktuelle position.

Slutpunkt: Indlees koordinaterne til slutpunktet, eller tryk TEACH
for at seette koordinaterne til den aktuelle position.

Trin: indlees storrelsen af trinnet. Ved fraesning, er dette afstanden . . . .
langs pereferien af buen mellem hvert forlgb eller trin langs D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00(TOWME ABS ||
buens kontur.

FRFES BUE Indlaes den skra
—START PUHKT——— IR T i T

@ Trin sterrelsen er valgfri. Hvis veerdien er nul, bestemmerr ¥ mﬂm
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brugeren ved karsels-tiden hvor langt der skal keres mellem
hvert trin. z 0.0000

SLUT PURKT———

g 0.0000
7 ~2.5000
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Tryk ENTER tasten for at lukke skemaet og gemme funktionen i . i i .
tabellen. Tryk softkey K@R for at udfere overflade freese opgaven. D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS | ="
Tryk C tasten for at forlade billedet uden at gemme funktionen. FRES BUE Indlses trin

TRIH storrelsen.
0.5000

Udfarsel af skra, og bue fraesning

For at udfere en fraese opgave, vaelges funktionen fra tabellen for at
abne indleese skemaet.

Tryk KGR soft key’en.

Skaermen skifter til den inkrementale positions visning, og viser
den inkrementale afstand fra startpunktet.

De felgende softkeys er til rddighed hvis man karer en skra, eller bue
freesnings funktion.

Funktion Softkey

Tryk denne for at veelge den inkrementale DRO, GRAFISK
kontur visning af funktionen, eller absolut DRO VISHING
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Tryk denne for at ga tilbage til forrige snit. FOREGAENDE
FORLoB

Tryk denne for at ga til naeste snit. HESTE
FORLaB

Tryk denne for at afslutte udferelsen af freese

opgaven. AFSLUT

Veerktgjs-radius korrekturen bliver anvendt baseret pa radius til det
aktuelle veerktaj. Hvis plan valget involverer vaerktgjs-aksen, forventes
det at vaerktejsspidsen har en kugle ende.

Flyt til startpunktet og lav en indstikning eller det ferste forlgb
over overfladen.

Tryk NASTE SNIT, soft key for at fortseette med det naeste trin
langs konturen.

Det inkrementale display viser afstanden fra det neeste forlgb
langs linien, eller buens kontur.
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For at falge konturen, flyt de to akser i sma trin, for at holde X, og Y
positionerne sa teet pa nul (0.0) som muligt.

Hvis ingen trin starrelse er specificret viser det inkrementale
display altid afstanden fra det neermeste punkt pa buen.

Tryk softkey VIS for at skifte mellem tre disponible billeder
(inkremental DRO, kontur, og absolut DRO).

Kontur visningen viser positionen af veerktgjet relativt til freese
overfladen. Nar trddkorset der repreesenterer veerktojet er pa
linien der repraesenterer overfladen, er veerktejet pa positionen.
Veerktojs tradkorset forbliver fast i centrum af grafikken. Néar
bordet flyttes, flytter overflade linien.

Tryk SLUT for at forladet freese opgaven.

pa veerktgjets position. Brugeren skal kere til kontur
overfladen fra den rigtige retning for veerktejs-korrekturen
for at blive korrekt.

@ Veerktgjs offset retningen (R+ or R-) bliver anvendt baseret
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Z/W kobling

Z/W kobling (4 akse fraesning)

300S fraeese opgaver sarger for en hurtig metode til at koble Z og W
akse positionen til et 4 akse system. Displayet kan kobles til enten Z
eller W displayet.

Aktivere Z/W kobling

For at koble Z og W akserne og have resultatet vist pa Z displayet,
trykkes og holdes Z tasten i ca. 2 sekunder. Summen af Z/W
positionerne vil blive vist pa Z displayet og W displayet

bliver udblendet.

For at koble Z og W akserne og have resultatet vist pad W displayet,
trykkes og holdes W tasten i ca. 2 sekunder. Summen af Z/W
positionerne vil blive vist pd W displayet og Z displayet bliver
udbleendet. Koblingen gemmes ved stram afbrydelser.

Flytte enten Z eller W inputs vil opdatere den koblede Z/W position.

Hvis en position er koblet, skal referencemaerkerne for begge
malesystemer findes for at kunne genskabe det

tidligere referencepunkt.

Deaktivere Z/W kobling

For at deaktivere en Z kobling, tryk akse-tasten pa displayet der er
blankt De individuelle Z og W display positioner vil blive gendannet.

300S

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS | |INDSTIL

1.0000 -
0.0000 -
25000 -
1.7500
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1.0000 -
0.0000 -

UFERKTBJ
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| - 4 Funktioner for
drejebearbejdninger

Dette afsnit behandler opgaver specifikt om dreje anvendelser.

Veerktojs display icon
@ icon’et bruges til at indikere at de viste veerdier er diameter
vveerdier. Ingen synlig icon indikerer at displayet er en radius veerdi.

Veerktojs-tabel

300S kan gemme offset starrelser for op til 99 veerktogjer (se eksempel
skaermen). Nar De skifter et emne og opretter et nyt henfaringspunkt,
vil alle veerktgjer automatisk referere fra det nye henferingspunkt.

Fastlgge veerktgjs offsets eksempel 1: Bruge
VARKTOJ/FASTLAGGELSE

Fer De kan bruge et veerktej, skal De indleese dets offset (skeere kant
positionen) Veerktajs offsets kan fastleegges ved brug af
VARKTQAJ/INDSTILLING eller LAS AKSE funktionen.

VARKTAJS/FASTLAGGELSE operationen kan bruges til at fastleegge
et veerktejs offset nar diameteren af emnet er kendt.

Berer den kendte diameter i X aksen (1).
Tryk VARKTAJ softkeyen .
Rul til det enskede veerktg;j.
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Tryk tasten ENTER.
Veelg aksetasten (X).

Indlees positionen af veerktejsspidsen, for eksempel, X=.100. Husk
at sikre at 300S er i diameter visningsdrift (&) hvis indleesningen er
en diameter veerdi.

Berar emne fladen med veerktgjet.

Cursoren til Z-akse (2), fastleeg sé positions displayet for
veerktgjsspidsen til nul, Z=0..

Tryk ENTER.

Indstilling af veerktajs-offset eksempel 2: Brug af LAS AKSE
funktionen

LAS AKSE funktionen kan bruges til at fastleegge et veerktejs offset nar
et veerktgj er under belastning og diameteren af emnet ikke er
kendt.LAS AKSE funktionen er nyttig ved bestemmelse af veerktojs
data ved bergring af emnet. For at undga at miste positionsvaerdien nar
veerktojet keres tilbage for at méle emnet, kan denne veerdi gemmes
ved at trykke LAS AKSE.

For at bruge LAS AKSE funktionen:

Tryk softkey VARKT@J.

Veelg veerktgj og tryk ENTER.

Tryk X-akse tasten.

Drej en diameter i X-aksen.

Tryk softkey LAS AKSE medens vaerktgjet stadig skaerer.
Ker veerktojet vaek fra den aktuelle position.

Deaktivér spindlen og mal emne-diameteren.

Indlees den mélte diameter eller radius, og tryk ENTER. Husk at
sikre at 300S er i diameter-visnings drift (& hvis De indlaeser en
diameter veerdi.
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Kald et veerktaj fra veerktojs-tabellen

For at kalde et veerktgj, tryk softkey VARKTAJ.

Brug PIL OP/PIL NED tasterne for at flytte cursoren gennem
veerktojslisten (1-99). Markér det gnskede veerktgj

Kontrollér at det rigtige veerktgj er blevet kaldt, og tryk enten brug
VARKTQJ tasten, eller C tasten for at afslutte.

Henferingspunkt fastlaeggelse

Se "Henfaringspunkt softkey" pa side 42. for generel information.
Henferingspunkt fastleeggelse definerer forholdet mellem akse-
positioner og display-veerdier Ved de fleste dreje opgaver er der kun
et X-akse henfaringspunkt, centrum af spaendejernet, men det kan
veere nyttigt at fastleegge yderligere henferingspunkter for Z-aksen.
Tabellen kan indeholde op til 10 henfaringspunkter. Den anbefalede
made at fastlaegges henfaringspunkter er at bergre et emne pé en
kendt diameter, eller position, og sa indtaste sterrelse som veerdien
som displayet skal vise.

Eksempel: Fastleegge et emne henfaringspunkt.
Forberedelse:
Veelg veerktejsdataerne for veerktejet som De skal bruge til at berare

emnet.

Tryk softkey HENFORINGSPUNKT. Cursoren vil veere i
HENF@RINGSPUNKT NUMMER feltet.

Indlees henferingspunkt-nummeret og tryk piltasten NED for at
komme til X -akse feltet.

Beregr emnet i punkt 1.

Indlees radius eller diameteren af emnet pa dette punkt. Husk at
sikre at 300S er i diameter-visnings drift (& hvis De indlaeser en
diameter veerdi.
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D:11 T:1 [F: 0.0
YFERKTOJ /THDSTIL

0:00 [TOMME RBS |

UERKTA

3 0.0000 k2
Z

IINDSTIL

0.0000#
0.0000

Drej den
ferste diameter
i % og tryk pa
LiiS AKSE eller
indtast




Tryk piltasten NED for at komme til Z aksen.
Bergr emneoverfladen i punkt 2.

Indlees positionen af veerktejsspidsen (Z= 0) for Z koordinaten
til henferingspunktet. --

Tryk ENTER.

Fastleegge henfgringspunkt ved brug af GEM AKSE funktionen

. . D:2| T:1 |F: 0.0/ 0:00/TOMME RBS | |INDSTIL
GEM AKSE funktionen er nyttig ved fastlaeggelse af et
henfaringspunkt nar et vaerktej er under belastning og diameteren af ASTLAEG HENFORINGSPUNRYX -2.18427

emnet ikke er kendt. —HENFORINGSPUNKT HR—NZ 0.0000

For at bruge funktionen GEM AKSE: Z
Tryk softkey HENF@RINGSPUNKT. Cursoren vil vesre i feltet HENFORINGSPUNKT—— I Drej den
HENF@RINGSPUNKT NUMMER. I || forste diameter
Indlaes henferingspunkt-nummeret og tryk piltasten NED for at z i & og tryk pa

LAS AKSE eller
indtast

komme til X -akse feltet.

Drej en diameter i X-aksen.

Tryk softkey GEM AKSE medens veerktojet stadig skeerer.
Ker veerktajet vaek fra den aktuelle position.

Deaktivér spindlen og mal emne-diameteren.

Indlees den malte diameter, f.ekse, 1.5" og tryk ENTER.
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Konus beregner softkey

Brug konus beregneren til at beregne konus-vinklen. Se pa skaerm
eksemplet til hajre

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME RABS |

De kan beregne en konus enten ved indlaesning af méalene fra en TAPER CALCULATOR Indtast ferste
tegning, eller ved at bergre et konusformet emne med et vaerktej eller —DIAMETER————— EELES

en taster. 01 3.0000

Indlzesningsvzerdier: 14 1.5000

For konus forholdet, beregningen behaver: —LFENGDE

Laengden af konus 10.0000

—VINKEL

Aendringen i konus-radius

4.2892°

For konus beregning ved brug af begge diametre (D1, D2) og
laengde kreeves:

Startdiameter

Slutdiameter

Leengden af konus
Brug af konusberegneren

Tryk softkey BEREGN: Softkey udvalget skifter nu til at inkludere
konus beregner funktionen.

For at beregne konus vinklen ved brug af to diametre og leengden
mellem dem, tryk konus: di/D2/1 soft key. —DIAMETER

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME RABS |
TAPER CALCULATOR  ERCTIEC gETTE

diameter.
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Farste konus punkt, diameter 1, indlaes enten et punkt ved brug af 01 3.0000

de numeriske taster og tryk enter, eller bergr veerktajet i et punkt og 02 1 5000

tryk TEACH.
Gentag dette for diameter 2 feltet. Nar der bruges TEACH tasten,  LFENGDE

bliver konus-vinklen automatisk beregnet. Hvis der indlseses data 10.0000

numerisk, indlees data i leengde feltet, og tryk ENTER: Konus vinklen
vil blive vist vinkel feltet.

For at beregne vinkler ved brug af forholdet af diameteren, skift til

leengde, og tryk konus: FORHOLD softkey’en.

Ved brug af de numeriske taster, indlaes data i INDLASNING 1, og
INDLASNING 2 felterne.

Tryk ENTER efter hvert valg: Det beregnede forhold, og vinklen vil
vises i deres respektive felter.

—VINKEL
4.2892°

68



Forudindstillinger

Funktionaliteten er blevet forklaret tidligere i denne bog (se
"Forudindstillinger" pa side 47). Forklaringer og eksempler pa disse
sider er baseret pa en fraese opgave. Grundlaeggende er disse
forklaringer de samme som ved dreje opgaver med to undtagelser;
veerktajs-diameter offset (R+/-), og radius i forhold til diameter
indlaesning.

Veerktojs-diameter offset har ingen anvendelse ved dreje veerktgjer, sa
denne funktionalitet findes ikke ved forudindstilling forud for drejning.

Indleesnings veerdier kan veere enten radius eller diameter veerdier. Det
er vigtigt at sikre at enhederne De indtaster ved forudindstilling er i
overensstemmelse med tilstand displayet bruger aktuelt. En diameter
veerdi er vist med et @ symbol. Tilstanden af displayet kan eendres ved
brug af softkey RAD/DIA (til radighed i begge driftsarter).

Softkey radius/diameter

Tegninger for dreje dele angiver normalt diameter-veerdier. 300S kan
vise enten radius eller diameter for Dem. Nar diameteren bliver vist,
vises diameter symbolet @ ved siden af positions vaerdien.

Eksempel:
Radius visning, position 1, X = .50
Diameter visning, position 1, X =@ 1.0

Tryk softkey RAD/DIA for at skifte mellem radius-visning og
diameter-visning.

300S
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Vektoring

Vektoring afbryder beveegelsen af de sammensatte akser til tveer eller
leengde akserne . Hvis De drejer gevind, f.eks., lader vektoring Dem se
diameteren af gevindet i X-akse displayet, selv om De kerer det
skeerende veerktej med sammensat akse handhjul. Med vektoring
aktiveret, kan De forudindstille den gnskede radius eller diameter i X-
aksen, sa at De kan "bearbejde til nul".

akse malesystemet veere fastlagt i det nederste akse-
display. Tveertilspeendings komponenten af akse-
bevaegelsen vil sa blive vist i det gverste akse-display
Leengde komponenten af akse-beveegelsen vil sa blive vist
i det midterste akse-display.

@ Nar vektoring bliver brugt, skal tvaersleede (sammensat)

Veelg VEKTORING fra arbejds opstillingen.
Tryk softkey TIL for at aktivere vectoring funktionen.

Pil ned til vinkel feltet for at indleese vinklen mellem hovedslaeden og
forseetterslaeden med 0° indikerende at forsaetteren keres parallelt
med hovedsleeden.

Tryk ENTER.

Z kobling

300S dreje opgaver giver en hurtig metode for at koble Zy og Z akse
position til et 3, eller 4 akse system. Displayet kan kobles til enten Z,
og Z display.

70

0:0( T:1 [F: 0.0

VEKTORISERING
’—STHTI.IS

0:00 [TOMME RBS |

Indstil vinklen pa den
komhinerede akse.

TIL

VINKEL———
30.0000°

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 TOWME ABS | [INDSTIL

1.0000:
25000
1.7500
0.0002 .-

UERKTAI




Aktivere Zp, og Z kobling

For at sammenkoble Z, og Z akserne og have resultatet vist pa Zo
displayet, tryk og hold Z, tasten i ca. 2 sekunder. Summen af Z

positionerne vil blive vist pa Z, displayet og Z displayet vil vaere blankt.

For at koble Z, 0g Z akserne og have resultatet vist pa Z displayet, tryk
og hold Z-tasten i ca. 2 sekunder. Summen af Z positionerne vil blive
vist pa Z displayet og Z, displayet vil veere tomt. Koblingen gemmes
ved strgm afbrydelser.

Flytte enten Zo, eller Z indgangen vil opdatere den koblede Z position.

Hvis en position er koblet, skal referencemaerkerne for begge
malesystemer findes for at kunne genskabe det
tidligere referencepunkt.

Deaktivere Zp, og Z kobling

For at deaktivere en Z kobling, tryk akse-tasten pa displayet der er
blankt De individuelle Zo, og Z display positioner vil blive gendannet.

300S

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS | |INDSTIL

1.0000:-
42500 -

UFERKTBJ

71

S
o
(@]
=
c
2,
(5]
0
| S
©
(<})
Q
2
o
S
©
S
()
e
S
(]
c
2
-
=
c
=
L
<
1




S
o
O
IE
c
2,
o
o)
S
1]
o
Q
2
(<)
S
©
S
(=]
[Pt
S
o
c
Ig
et
=
c
=
LL
<
1

Gevind cyklus

Gevind cyklus funktionen tillader indleesning af data i 300S for at lette,
og forbedre gevind skeerings funktioner pa en drejebaenk.

=)

Adgang til gevind cyklus indstillings masken via softkey INDRET
INDSTILLING. Markér malesystem indstilling, og markér gevind cyklus
funktionen.

Gevind cyklus funktionen kraever en drejegiver monteret pa
hovedspindlen pa drejebaenken. Drejegiveren skal
indrettes pa den tredie akse i teelleren.

Denne del beskriver gevind cyklus indleese masker, og muligheder
300S rader et bruger definérbart menster som kan genkaldes, og
udferes af teelleren nér som helst under bearbejdningen.

()

VIS softkey’en for at se den aktuelle veerktgjs position
under bearbejdningen.

Definerede gevind cyklus menstre huskes efter en
stremafbrydelse.

Softkey funktioner
De felgende softkeys er til rddighed for gevind cykler.

Funktion Softkey
Tryk GEVIND CYKLER tasten for at f& adgang til THRERD
indleesemasken, eller begynde en gevind cyklus CYCLE
funktion allerede indrettet.

GEVIND AKSE tasten bruges til at veelge aksen GEVIND
for ledeskruen. AKSE
Tryk softkey GEVIND PR. TOMME for at veelge THREADS
tomme gevind i gevind cyklus PER INCH
indstillingsmasken.

Tryk softkey GEVIND | MM for at veelge metrisk PITCH
gevind i gevind cyklus indstillingsmasken. IN HH
Tryk softkey DYBDE for at veelge gevind dybden

i gevind cyklus indstillingsmasken. DYEDE
Tryk softkey NUMMER for at veelge antal gevind

i stedet for dybden i gevind cyklus ANTAL
indstillingsmasken.
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0l T:9 |F: 0.0/ 0:00 TOMME ABS |
ALESYSTEMINDSTILLING J Gewindeachse

HDSTILLIHGY EXPOI

THDGAHE 1
IHDGANE Z
THDGAHE 3
THDGANE 4

GEHINDE-ZYKLUS

GEHIHDE-ZYKLUS SETUP §Gewindesteiguny der

festlegen.

0l T:9 [F: 0.0/ 0:00ITOMME ABS |

I

GEHINDE _ZYKLUS——
3

Leitspindel eingeben.

LEITSPIHDEL LTPI}l—
4.000




Funktion Softkey
Tryk softkey FORSTE SNIT for at starte gevind FORSTE
cyklus funktionen. FORLoB
Tryk softkey NASTE SNIT for at fortseette HAESTE
gevind cyklus funktionens naeste snit. FORL@B
Tryk softkey START SNIT for at starte gevind START
cyklus funktionens neaeste snit. FORLoB
Tryk softkey FOREGAENDE SNIT hvis et snit er FOREGAENDE
blevet afbrudt under gevind cyklus funktionen, FORLoB
og behgver genstart.

Tryk softkey AFSLUT SNIT nér funktionen i SLUT
gevind cyklus masken er blevet sat til et sidste FORL@B
snit.

Tryk softkey SLUT for at forlade gevind cyklus

funktionen. AFSLUT
Tryk softkey SE for at se den aktuelle veerktgjs ¥ GRAFISK |
position under afviklingen af gevind cyklus VISHING

funktionen.

300S
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Gevind cyklus billedet:

Nar gevind cyclus aksen een gang er blevet defineret, far De adgang
gevind cyklus billedet ved tryk pa softkey GEVIND CYKLUS fra
hoved skeermen (pa side 2).

Start punkt: Begyndelsen af gevindsnittet.

Slut punkt: Enden af gevindsnittet.

Snit: Indlees antallet af snit forlab.

Afslut: Indlees dybden af det sidste snit.

Gevind pr. tomme, eller stigning i mm: For tomme-gevind indleeser
De antallet af gevind pr. tomme. For metriske gevind, indleses
stigningen i millimeter.

. trin: Indlaes data

De positionerer veerktgijet til startpunktet for snittet for hver akse, og
nulstiller teelleren i bade X, og Z akserne D01 T:9 |F: 0.0l 0:00 TOMME ABS | |

GEHIHDE -ZYKLUS Geben Sie Koordinaten

—

Denne position er den udvendige diameter for X-aksen ved et

udvendigt gevind, eller den indvendige diameter for et indvendigt —STARTPUNKT des Startpunkis ein
gevind pa emnet. Positionen for Z-aksen er pa starten af snittet. g 0.0000 & )
Tryk softkey GEVIND CYKLUS for at dbne indleesemasken, og 7 I]l]l]l]l]
. 1] .
indlaese data.

Akserne befinder sig i samme funktion som den relative akse er —KONCOVY BOD
sat til; radius eller diameter. 8 D.0000 #

Zo 0.0000
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Start punkt D:0| T:9 |F: 0.0 0:00 TOMME ABS | i |

X: Indlaes koordinaterne til startpunktet som tidligere defineret (0.0). . i
_ . GEHINDE-ZYKLUS Geben Sie Koordinaten
Typisk er 0.0 den normale start position. —STARTPUNKT des Startpunkts ein,

Tryk piltasten NED. 1 0.0000 g

Zo: Indlees koordinaterne til startpunktet som tidligere defineret Zo 0.0000
(0.0). —KOKCOYY BOD———
Typisk er 0.0 den normale start position. ¥ 0.0000 ¢

Tryk piltasten NED.
Slut punkt

Zo 0.0000

X: Indlees det sidste snit gevind diameter.
Dette er den lille udv.diameter for udvendige gevind, og den store
udv.diameter for indvendige gevind.

Tryk piltasten NED.

Zo: Indlzes slutpunktet for gevindet (gevind leengde)

Tryk piltasten NED.
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Shit
ANTAL eller DYBDE vil blive vist. Skift softkey for bruger preference
ANTAL: Indlees antallet af normale snit, eller.
DYBDE: Indlees dybdemalet for et normalt snit.

SIDSTE SNIT: (Optional) indlees dybdemalet for det sidste snit, eller
efterlad det blankt.

Sidste snit er en tilfgjelse til de normale snit, og er inkluderet i den
totale snitdybde.

Tryk piltasten NED.
Gevind
Veelg enten TOMMER, eller MM ved at skifte med softkey’en.
Indlees antallet af gevind pr. tomme, eller stigningen i mm
Gevind cyklus parametrene er nu indleest.

Tryk ENTER for at kere programmet.

Tryk tasten C for at forlade programmet og vende tilbage til normal
visning.
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D:01 T:9 |F: 0.0I
GEHINDE-ZYELUS

HUMMER
SCHLICHTER @

—SCHNITTE
0]

—GEWINDEGRNGE
STEIGUNG  0.0000 MM

—FLAHKE

AUREH

0:00 [TOWME ABS |c= |

Zahl der
Standardschnitte
eingeben.

D:01 T:9 |F: 0.0
GEHINDE -ZYkLUS

—SCHHITTE
HUMMER 0
SCHLICHTE 2

—GEHINDEGANGE

—FLAHKE

AUREN

PRO IHCH ORI

STEIGUNG
IH HH

0:00 [TOWHE ABS |c== |

Anzahl der
Gewindeginge pro Inch
(TPI) eingehen.




Kare gevind cyklus programmet
Felgende meddelelser vil blive vist pa skeermen under afviklingen af et
gevind cyklus program.

Flyt X, og Z til 0.0.

Klar til indkobling af gevindhdndtaget

Udkobles nar X,Z = 0.

Tryk FORSTE SNIT.

Tryk START SNIT.

Tryk NASTE SNIT.

Handtag indkobles

Tryk SIDSTE SNIT.
Gevind bjeelken T viser drejningen af ledespindlen relativt henfert til et
fast maerke. Dette meerke bliver fastlagt nér det ferste snit udferes

forste gang. Alle yderligere snit kan nu udferes ved brug af gevind
bjeelke indikatoren 1 hvis positioneret pa center meerket.

Tryk softkey GEVIND CYKLUS for at abne indlaesemasken.

Tryk tasten ENTER for at starte programmet.
En meddelelse bliver vist for at “flyt X, Zg til 0,0".

D:01 T:9 |F: 0.0/ 0:00(TOMME INK |SCHHITT1/2

15000
Ker til nul i tvaeraksen. 0,0 0 0 0 REF

En meddelelse vil blive vist "tryk farste snit". (1Zo) auf (0,00 fahren.

Ker til nul i leengdeaksen.

1
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0.0000 .-
¢ I A D

S
o
(@]
=
c
2,
(5]
0
| S
©
(<})
Q
2
o
S
©
S
()
e
S
(]
c
2
-
=
c
=
L
<
1

300S 77



Forste snit

Tryk softkey FGRSTE SNIT.

Flyt ikke sleeden manuelt.
Veer opmeerksom pa skalaen pa maskinen, og tryk handtaget for det
forste snit pa det relevante nummer (lige, eller ulige).

Ved en fejlstart udkobles héndtaget, ker tveersleeden vask
samtidig. Tryk softkey FOREGAENDE SNIT for at genstarte
proceduren.

Tilbageveerende snit
Hold handen p& handtaget medens sleeden flytter sig. TALLEREN
vil teelle ned.

Handtaget udkobles, og samtidig kares tvaersleeden tilbage nar
TALLEREN nar 0.0, og skeerm meddelelsen siger “handtag
udkobles”.

Med handtaget ude, trykkes softkey NASTE SNIT.
Flyt aksen tilbage til startpositionen. Flyt Z til 0.0, flyt sa X til 0.0,.
Meddelelsen "tryk start snit" vises pa skeermen.

Nar klar, tryk softkey START SNIT. Veer opmaerksom pa “gevind
bjeelke indikatoren”1 og tryk handtaget nar det nar midtpunkts
meerket.

Gentag denne procedure indtil alle snit er udfert.

Hvis et slut snit trin var indleest, vil softkey’en SLUT SNIT komme
tilsyne.
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Tryk softkey SLUT SNIT, og udfer det samme som i de tidligere snit.

D:0! T:9 |F: 0.0/ 0:00|TOMME INK |SCHNITT1/2

15000
0.0000 .-

(%.Zp) auf (0,0) fahren.

[
0.0000 .-

ERGTER
schmrr J AFSLUT

D:01 T:9 |F: 0.0/ 0:00|TOMME INK |SCHNITTZ/2

10000
0.0000 .-

(%20 auf (0,0) fahren. 1

SCANTTT
sTaRTEN J AFSLUT




| - 5 Programmere 300S

Oversigt

De grundleeggende bearbejdnings funktioner der er til raddighed i teeller
funktionen (dvs. veerktegjsvalg, forudindstilling, hulmanstre) kan ogséa
bruges til at lave et program. Et program er en arbejdsgang med en
eller flere bearbejdnings funktioner. Programmer kan udfgres at antal
gange og gemmes til senere brug.

Hver bearbejdnings funktion er en separat blok indenfor programmet.
Et program kan have op til 250 blokke. Program listen viser antallet af
blokke og de tilhgrende bearbejdnings funktioner.

Programmer kan gemmes internt og gar ikke tabt ved en

stromafbrydelse. Telleren kan indeholde op til 8 programmer i den
interne hukommelse. Programmer kan ogsa gemmes i en ekstern
hukommelse pa en PC ved brug af eksport og import funktionerne.

For at fa adgang til program funktionen, fra teeller funktionen, tryk
softkey PROGRAM. En liste med de i gjeblikket indleeste programmer
(eller en blank liste) bliver vist. Der vises ogsa softkeys VIS,
FUNKTIONER, K@R, HJZLP, PROGRAM FUNKTIONER, og TRIN
FUNKTIONER.

Tryk den VENSTRE, eller HOJRE PIL taste for at se flere soft key valg.

300S

PROGRAN

D0 T:1 IF: 0.0
AKTUELLE PROGRAM

PROGRAM BLOK
FUHKTIONER § FUHKTIOHER

0:00 [TOMME RBS |

= {X]

Tryk
EGENSKRBER for
at filfoje en
ny hlok.
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Program drift softkey funktioner

De folgende softkeys er til rddighed hvis man er i program

drifts funktion.

Funktion Softkey
Tryk for at skifte mellem aktuelle program liste GRAFISK
med teeller (ABS) positioner og et grafisk billede VISHING
af den programmerede del (kun freese).

Tryk for at vise, og veelge de disponible

programmerings funktioner: VARKTAJ, EGENSKABER
HENF.PUNKT, FORUDINDSTILLING, og for

freesning: POSITION, CIRKEL M@NSTRE,

RAKKE M@NSTRE, SKRA FRASNING, og

BUE FRASNING.

Tryk for at udfere programmet fra det aktuelt

markerede trin. KOR
Tryk for at vise hjeelp relateret til

program driften. HJFELP
Tryk for at vise de disponible program PROGRAM
funktioner: INDLAS, GEM, SLETTE, RYD, UHETIOMER
IMPORT, og EKSPORT.

Tryk for at vise de disponible trin funktioner: BLOK
RYD TRIN, og EKSPLODER TRIN (kun freese). FUHKTIOHER
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Billede softkey

BILLEDE softkey bruges til at skifte mellem programlisten med
teeller(ABS) positioner, og grafisk billede af del programmet.

Hvis programdrift er valgt, billedet defaults til program liste billede.

Tryk softkey BILLEDE for at vise et grafisk billede af program delen.
Henf.punkt, position, cirkel manster, og raekke manster trin har et

grafisk billede. Funktionenaf delen er skaleret til sterrelsen af vinduet.

Henf.linien er trukket som en lodret og vandret linie der
representerer (0,0) stedet.

Positionen og hullerne i et hulmagnster er tegnet som cirkler.
Diameteren af det programmerede veaerktej bruges til at
tegne hullerne.

300S

D:0l T:1 IF: 0.0/ 0:00(TOMME ABS |&=.| 003

EGEHSKABER
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| - 5 Programmere 300S

Funktion softkey-funktioner

For at fa adgang til de disponible funktioner, tryk PROGRAM, sa
softkeyFUNKTIONER. De felgende softkeys er til rddighed. Brug

piltasterne VENSTRE, og HBJRE for at skifte gennem menuen. Pas pé at

i program driften vil C tasten slette indlaesningen

Funktion Softkey
Tryk for at indleese en vaerktgjs blok i
programmet. Se "Veerktojs soft key" pa side 36.. VFERKTAJ
Tryk for at indlaese en henf.punkt blok. Se E
"Henfaringspunkt softkey" pa side 42.. Elﬁjﬂ“ﬁ;cl_lleE
Tryk for at indleese en forudindstillings blok i FOR
programmet. Se "Forudindstillinger" pa side 47.. INDSTILLING
Tryk for at indlaese en positions blok (kun freese).

POSITION
Tryk for at indleese en cirkel manster blok (kun HUL
freese). Se "Cirkel, og reekke manstre" pa side KREDS
51..
Tryk for at indleese en reekke manster blok (kun UL
freese). Se "Cirkel, og reekke mgnstre" pa side RAEKKE
51..
Tryk for at indleese en skra fraese blok (kun SKRA
freese). Se "Tabel indleesning for skré, og bue FRAESE
freesning" péa side 58..
Tryk for at indleese en bue fraese blok (kun BUE
freese). Se "Bue fraesning” pa side 60. FREESE
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Veerktojs softkey

Veerktajs blokken bruges til at veelge veerktgjet (fra veerktejs tabellen)
som vil blive brugt af de falgende blokke i programmet. Abne veerktojs
tabellen ved tryk pa softkey VARKTAJ. Veelg det enskede veerktej,
tryk sd softkey BRUG VARKTQJ. Blokken som var markeret i
programmet vil blive en veerktajs blok.

Henferingspunkt softkey

Henfaringspunkt blokken bruges til at veelge henferingspunktet ved
efterfalgende blokke i programmet. Abne henf.punkt tabellen ved tryk
péa softkey HENF.PUNKT. Indlees det enskede henf.punkt nummer (0-
9), tryk sa ENTER. Blokken som var markeret i programmet vil blive
en henf.punkt blok.

Forudindstillings softkey

Forudindstillings blokken bruges til den nominelle (mal) position til at
flytte til indenfor programmet. Abne forudindst. tabellen ved tryk pa
softkey FORUDINDSTILLING. Veelg den gnskede information, tryk s
ENTER. Blokken som var markeret i programmet vil blive en
forudindstillings blok.

Positionerings softkey (kun fraese)

Positionerings blokken bruges til indlaese den nominelle (mal) position
for at flytte til “for maskin og veerktejs akserne” (X, Y, & Z) indenfor et
program. Abne blok tabellen ved tryk pa softkey POSITION. Indles
de nominelle positioner for maskin akserne, og dybden (optional) for
veerktajs aksen, tryk s& ENTER. Dybden af hullet er valgfrit og kan sta
tomt. Blokken som var markeret i programmet vil blive en
positionerings blok.

Cirkel mgnster softkey (kun fraese)

CIRKEL MO@NSTER softkey‘en bruges til at specificere parametrene
for et cirkel manster indenfore et program. Abne cirkel mgnster
tabellen ved tryk pa softkey CIRKEL M@NSTER. Brug pil tasterne OP,
og NED for at veelge det gnskede manster, tryk sd BRUG. Blokken
som var markeret i programmet vil blive en cirkel mgnster blok.

For at modificere det valgte menster, tryk softkey ENTER, eller
EDITERE. | skemaet; indleeses de nye menster parametre, tryk
s& ENTER.

300S
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Raekke mgnster softkey (kun freese)

RAKKE M@NSTER softkey’en bruges til at specificere parametrene
for et rekke menster indenfore et program. Abne reekke manster
tabellen ved tryk pa softkey RAKKE M@NSTER. Brug pil tasterne OP,
og NED for at veelge det gnskede meanster, tryk sa BRUG. Blokken
som var markeret i programmet vil blive en reekke meanster blok.

For at modificere det valgte manster, tryk softkey ENTER, eller
EDITERE. | skemaet; indleeses de nye mgnster parametre, tryk
s& ENTER.

Skra fraesning (kun fraese)

Softkey SKRA FRZASNING bruges til at fremskaffe en méade at
bearbejde en flad diagonal overflade indenfor et program. Abne skréa
freesning tabellen ved tryk pa softkey SKRA FRASE. Brug pil tasterne
OP, og NED for at veelge den gnskede skra fraesnings funktion, tryk sa
BRUG. Blokken som var markeret i programmet vil blive en skra
freesnings sblok.

For at modificere det valgte manster, tryk softkey ENTER, eller
EDITERE. | skemaet; indlzeses de nye manster parametre, tryk
sa ENTER.

Bue fraesning (kun fraese)

Softkey BUE FRAZSNING bruges til at fremskaffe en made at
bearbejde en buet overflade indenfor et program. Abne bue freesnings
tabellen ved tryk pa softkey BUE FRASNING. Brug pil tasterne OP,
og NED for at veelge den gnskede bue freesnings funktion, tryk sa
BRUG. Blokken som var markeret i programmet vil blive en

bue freesnings blok.

For at modificere det valgte manster, tryk softkey ENTER, eller
EDITERE. | skemaet; indlzeses de nye manster parametre, tryk
sd ENTER.
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Program funktions softkeys

De felgende program funktions softkeys er tilgaengelige hvis i
Program drift.

Funktion Softkey

Tryk denne for at indleese et tidligere gemt
program i det aktuelle program. IHDLAES

Tryk denne for at gemme og navngive det
aktuelle program. GEM

Tryk denne for at slette et gemt
program permanent. SLET

Tryk denne for at slette den aktuelle
program hukommelse. RYD

n
S
S
™
®
S
©
=
=
©
S
=
o
S
a
Lo

Tryk denne for at importere et program i den
aktuelle program hukommelse via RS -232 IMPORT
interfacet fra en PC.

Tryk denne for at eksportere det aktuelle
program via RS-232 interfacet til en PC. EXPORT

Blok funktions softkeys

De folgende blok funktions softkeys er tilgeengelige hvis i
program drift.

Funktion Softkey
Tryk denne for slette den markerede blok fra det RYD
aktuelle program. BLOK
Tryk denne for at udvide den markerede blok til UovID
positions blokke. Dette geelder kun for cirkel og BLOK
reekke manstre.
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Editering, og bevaegelse gennem et program

Tryk piltasterne OP/NED for at flytte den markerede cursor til den
naeste eller foregdende blok i program listen.

For at flytte til en specifik blok i programmet bruges de numeriske
taster og indlees det gnskede blok nummer (f.eks. 005).
For at indsaette en ny blok i programmet, markeres blokken i

program listen, tryk softkey FUNKTION og veelg den
eanskede funktion.

Den fremhaevede blok og alle de efterfelgende blokke
@ flyttes ned med et trin i program listen og den nye blok
indsattes pa den fremhaevede blok.

For at editere blokken der netop var markeret, tryk ENTER tasten.

For at slette en blok, tryk softkey BLOK FUNKTION, tryk sa softkey
SLET BLOK. En JA/NEJ bekrzftelse er nadvendig fer blokken vil
blive fjernet fra program listen.

felgende blokke efter den slettede blok blive laftet et trin op

@ Nar en blok bliver slettet fra program listen, vil alle de
i program listen.

For at kere det aktuelle program, tryk softkey K&R. Programmet vil
blive udfert fra den aktuelle blok som er markeret.
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| - 6 Afvikle et program

For at afvikle et program, brug piltasterne OP/NED, eller brug de
numeriske taster for at veelge program blokken for at begynde
afviklingen. Tryk KOR. Restvejsvisningen bliver vist, og softkeys VIS,
FOREGAENDE BLOK, NASTE BLOK, og SLUT, bliver vist.
Nummmeret pa den aktuelle blok der afvikles bliver ogsa vist i status
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linien.
Kor softkeys
D:0( T:1 [F: 0.0/ 0:00(TOMME INK | 5:003
Funktion Softkey
Tryk denne for at se grafikken af cirklen eller GRAFISK - 5.0 0 0 0 REF
reekke manstret der bliver afviklet. UISHING 2 5 0 0 0
L
REF
Tryk denne for at gé til den foregéende blok i FOREGAENDE ¥
programmet. TRIN
. REF
Tryk denne for at ga til den naeste blok i HESTE
progremmet T 0.0000 .
Tryk denne for at ga til neeste hul i programmet. HESTE GRAFISK WFOREGAENDE AFSLUT
HUL VISHING TRIN
Tryk denne for at ga til det foregdende hul i FORRIGE
programmet.
Tryk denne for at afslutte program afviklingen. AFSLUT

Blokafvikling

Hvis en VARKT@JS blok udferes, blinker veerktejs nummeret pa
status linien. Dette indikerer at veerktejet skal skiftes til veerktajs
nummeret der vises i status linien.
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Nar en HENF.PUNKT blok afvikles, blinker henf.punkt nummeret pa
status linien for at indikere at henf.punktet er lige ved at skulle skiftes
og dette vil blive henf.punktet der bruges til de felgende

program operationer.

Nar en POSITIONERINGS blok afvikles, viser displayet restvejen for
bearbejdnings og veerktejs akserne. Flyt aksen indtil positionen viser
0.0, tryk s& NASTE BLOK.

Nar en FORUDINDSTILLET blok afvikles, viser displayet restvejen.
Flyt aksen indtil positionen viser 0.0, tryk s& NASTE BLOK.

Nar en CIRKEL M@NSTER, eller RAKKE M@NSTER blok afvikles,
viser displayet restvejen for at komme til hvert hul i mgnstret. Flyt
aksen indtil positionen viser 0.0, tryk s& NASTE HUL.

Nar den korrekte afvikling er udfert, tryk NASTE BLOK for at komme
til den nasste blok i programmet og udfere den. Tryk pa
FOREGAENDE BLOK vil afvikle den foregdende blok i programmet.

Hvis den aktuelle blok der bliver afviklet er et cirkel eller reekke
menster, vises softkeys VIS, FOREGAENDE HUL, og NASTE HUL.
Et tryk pd NASTE HUL vil vise restvejen til det naeste hul i mgnstret.
Nér alle hullerne i blokken er blevet afviklet vil softkeys blive til
FOREGAENDE BLOK, og NASTE BLOK. Tryk softkey VIS for at
skifte mellem restvejsvisning, og hul menster grafik visning.

Hvis den aktuelle blok der bliver afviklet er for skra fressning, eller bue
freesning, vises softkeys VIS, FOREGAENDE FORL@B, og

NASTE FORL@B. Skaermen skifter til taeller(INK) visning, og viser den
inkrementale afstand fra start punktet. Efter flytning til startpunktet,
tryk NASTE FORL@B det inkrementale display viser afstanden fra det
naeste forlgb langs liniens (eller buens) kontur. Nar det sidste forlgb i
freese opgaven er udfert, vil NASTE FORLGB softkey’en skifte til
NASTE BLOK.

Ved tryk pa SLUT eller afvikling af en blank blok i programmet afslutter
afviklings funktionen og returnerer til program funktionen.
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Il - 1 Installations indstillinger

Installations indstillings-parametre

For at finde installations indstillings billedet i det normale
funktions display:

Tryk piltasten HOJRE, eller VENSTRE indtil INDSTILLING

softkey vises

Tryk softkey INDSTILLING.
Bearbejdnings indstillings skaermen bliver nu vist, og softkey
INSTALL. INDST. bliver vist.

Tryk softkey INSTALL. INDST., og indlees adgangskoden.
Installations indstillings skaermen bliver nu vist.

Installations indstillings parametre oprettes under opstarten og vil som
oftest ikke aendres. Af denne grund, er installations indstillings
parametrene beskyttet af adgangskoden.

Se "Adgangskode for udlaesning af parametre” pé side 5

Installations indstillings data kan importeres, eller exporteres ved brug
af softkey’'en IMPORT/EXPORT.

Eksport af den aktuelle installations indstilling:

Tryk INDSTILLING soft key’en.

Tryk INDSTILLING soft key’en.

Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk EXPORT soft key’en.

Import af en ny veerktejs tabel

Tryk INDSTILLING soft key’en.

Tryk INDSTILLING soft key’en.

Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk IMPORT soft key’en.

920

D:11 T:9 [F: 0.0
THSTALL.INDSTILLINGER

0:00 TOMHE RBS |

MALESYSTEMINDSTILLINC
SKAERMINDSTIL.
FEJLKORREKTUR
SPILIKOR.

SERIAL PORT

HASKINTHDSTILLINGER
DIAGHOSE

BEARB.
INDSTILLINGY EXPD

Fastlaey {zeller
anvendelsen (FRAESE

eller OREJE) oy
antallet af akser.




Malesystem indstillinger
MALESYSTEM INDSTILLINGER bruges til indstilling af malesystemet:
Oplesning, type (linezer, dreje), teelleretning, referencemaerke type. D:1| T:9 [F: 0.0/ 0:00(TOMME ABS | |

Cursor’en vil default til MALESYSTEM INDSTILLINGER feltet efter
&bning af installations indstillinger. Tryk ENTER. Dette bner en liste —MALESYSTEMTYPE—— B (LINEFER eller

med op til 4 mulige mélesystemer, maerket INDGANG X1, X2, X3 E7=:5;]| | ROTERENDE).
eller X4. | —— |
—OPLOSHING

teelleren er konfigureret til funktion DREJE. —REFERENCEMFERKE
POSITION TRAC

LINEER
L ROTERENDE

@ GEVIND CYKLUS indstillingsfeltet vil kun blive vist hvis 5.0 pm

Kar til det mélesystem De ensker at tilfgje eller aendre og tryk
ENTER.

MALESYSTEM SIGNAL feltet vil automatisk blive bestemt.

Cursoren vil veere i MALESYSTEM TYPE feltet, veelg malesystem
type ved tryk pa softkey'en LINEAR/DREJE.

| funktion DREJE, kreever GEVIND CYKLUS funktionen at
den tredie akse er indstillet til en spindel udstyret med en
drejegiver.
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Kar ned til OPLASNINGS feltet.

Tryk softkey GROVERE, eller FINERE ved brug af linezere
malesystemer for at vaelge mélesystem oplgsningen i pm (10, 5, 2,
1, 0.5). Den preecise oplgsning kan ogsa indlaeses ved brug af det
numeriske tastatur.

Drejegivere kraever antallet af streger pr. omdrejning for at blive
indlaest ved brug af det numeriske tastatur.

Kor ned til REFERENCEMARKE feltet.

Skift med REF MARKE soft key.

Veelg INGEN for intet reference signal, ENKELT for et enkelt
reference maerke, eller POSITION TRAC for et malesystem med
position-Trac™ funktionen.

Veelg INGEN for den tredie akse hvis den skal indstilles til
GEVIND CYKLUS funktionen.
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Ker ned til TALLERETNING feltet.
| TALLERETNING feltet, veelges teelleretningen ved tryk pa softkey
POSITIV/NEGATIV.

Hvis méalesystemets teelleretning svarer til brugerens
teelleretning, veelges positiv. Hvis de ikke matcher, vaelg negativ.

Malesystem oplasningen og teelleretningen kan ogsa
@ oprettes ved bare at flytte hver akse.

Ker ned til FEJL OVERVAGNING feltet.

| FEJL OVERVAGNINGS feltet, veelges om systemet skal overvage,
og vise méalesystem fejl ved at veelge TIL, eller FRA.  TIL tillader
teelleren at overvage tellefejl. Typerne af tellefejl er forureningsfejl
(ndr signalet til systemet falder under en fastlagt graense) og
frekvens fejl (nér signalfrekvensen overskrider en fastlagt greense).

Nar en fejlmeddelelse optraeder, trykkes C tasten for at

fierne den.
Tryk ENTER for at gemme de indleeste indstillinger, og flyt til den
naeste malesystem indstilling, eller tryk C tasten for at fjerne dem.

For at forlade, og gemme indstillinger, tryk ENTER derefter
ARBEJDS INDSTILLING.

Gevind cyklus indstillinger:

For at bruge gevind cyklus funktionen, skal data nu indlaeses i gevind
cyklus masken.

Markeér gevind cyklus, og tryk ENTER.

Indlees aksen for ledeskruen ved enten omskift softkey GEVIND
AKSE, eller brug de numeriske taster . Dette vil veere den samme
akse som drejegiver aksen X3).

Indlzes gevindstigningen for ledeskruen. Gevind cyklus indgangs
dataerne er nu komplet Tryk ENTER for at forlade masken, og
gemme indleesningerne.

Tryk ENTER for at gemme de indleeste indstillinger, og flyt til den
naeste malesystem indstilling, eller tryk C tasten for at fjerne dem.

For at forlade og gemme indstillinger, tryk ENTER, sa
ARBEJDS INDSTILLING.
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Display konfigurering

Display konfigurerings billedet er hvor der vaelges hvilke akser der skal
vises, og i hvilken reekkefelge. Foelgende yderligere indstillinger er
ogsa til radighed.

Kar til det enskede display, og tryk ENTER.

Tryk softkey TIL/FRA for at aktivere/deaktivere displayet. Tryk
piltaste VENSTRE, eller HOJRE for at veelge akse maerket.

Kar til indleesnings feltet. Tryk de numeriske taster svarende til
malesystem indgangen pa bagsiden af apparatet.

Tryk softkey + eller - for at koble en anden indgang med den ferste.
Indgangs numrene bliver vist ved siden af akse meerket indikerende
at positionen er en koblet position (dvs. “2 + 3").

Ker til feltet display oplasning. Tryk softkeys GROVERE, eller
FINERE for at veelge display oplgsningen.

Kar til vinkel display feltet hvis mélesystem typen er sat til
drejegiver. Tryk softkey VINKEL for at vise positionen som 0° - 360°,
+ 180°, + uendelig, eller OMDR.

Fejlkorrektur

Afstanden et skeerende veerktej bevaeger sig, malt af et malesystem,
kan i visse tilfeelde, afvige fra den faktiske bevaegelse af veerktgjet.
Denne fejl kan optraede pa grund af fejl pa kuglespindel eller
nedbgjning og kipning af akser. Denne fejl kan enten veere lineeer eller
ikke-linizer. De kan bestemme disse fejl med et reference
malesystem, f.eks. maleklodser, laser, etc. Fra en analyse af fejlen kan
det bestemmes hvilken form for kompensation der kraeves, lineaer
eller ikke-lineeer fejl.

300S giver muligheden for at korrigere for disse fejl, og hver akse kan
blive programmeret separat med den rette korrektur.

Fejlkorrekturer er kun mulige nar der anvendes
@ linesere malesystemer.

300S
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Lineaer fejlkorrektur

Linieer fejlkorrektur kan anvendes, hvis resultetet af sammenligningen
med en referencestandard viser en liniger afvigelse over hele den
malte leengde. | dette tilfeelde kan der kompenseres for fejlen ved en
beregning af en enkelt korrekturfaktor.

For at beregne den linezere fejlkorrektur bruges denne formel:
Kprrektions faktor LEC = ((S - M) / M) x 10° ppm med:

S malte leengde med reference standard
M malte leengde med malesystemet pa aksen
Eksempel:

Hvis leengden af den benyttede standard er 500 mm, og den malte
leengde langs X-aksen er 499.95, s& er LEC for
X-aksen 100 parts pr. million (ppm).

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 10° ppm =100 ppm (afrundet til det
naermeste hele tal).

En gang fastlagt, bliver malesystemets fejlinformation indfert
direkte Tryk softkey TYPE for at vaelge LINEAR korrektur.

Indtast korrektions faktoren i parts pr. million (ppm) og tryk
ENTER tasten.

Automatisk linezer fejl korrektur:

Korrektur faktoren kan blive beregnet automatisk ved brug af en
standard maleklods. Tryk softkey AUTO CALC. | standard feltet,
indleeses leengden af standarden plus alle veerktejs offset (veerktej,
eller kanttaster diameter), som ikke er kraeevet ved maling fra
samme retning.

For at méale standarden ved brug af en kanttaster, bergres en ende af
blokken. Det malte felt viser 0. Ga til den anden kant, og berar den
anden ende af maleklodsen. Den mélte sterrelse, plus enhver
veerktgjs offset viser sig i feltet.

For at male standarden ved brug af et veerktej, berares en ende af
blokken, og tryk TEACH. Det malte felt viser 0. Ga til den anden kant,
og bergr den anden ende af maleklodsen. Tryk TEACH. Den malte
starrelse, plus enhver veerktejs offset viser sig i feltet.

9%

D:11 T:9 IF:
FEJLKORREKTUR

0.0l

0:00 [TOMHE ABS

Fe jlkorrektur for

—INDGANG 1

0 PPH

—INOGANG 2

FRA

—INDGANG 3

denne indtastning er
FRA.

Tryk pa TYPE for at
vaelge linezer eller
ikke-lineaer
fe jlkorrektur.




Faktor feltet viser den beregnede korrektions faktor baseret pa den
malte og standard veerdien.

Tryk tasten ENTER for at forlade skemaet og overfare den beregnede
faktor til fejl korrektur skemaet, eller C for at forlade uden at
overfare faktoren.

lkke-lineaer fejlkorrektur

Ikke-linicer fejlkorrektur skal anvendes, hvis resultatet af
sammenligningen med en reference standard viser en varierende eller
oscillerende afvigelse. De ngdvendige korrektur veerdier bliver
beregnet og indfert i en tabel. 300S understatter op til 200 punkter pr.
akse. Fejlveerdien mellem to indleeste tilstedende korrekturpunkter
bliver beregnet med linear interpolation.

referencemaerker. Hvis en ikke-lineaer fejlkorrektur er
blevet defineret, vil ingen fejlkorrektur blive tilfgjet for
referencemaerket er blevet overkert.

@ |kke-linicer fejlkorrektur er kun mulig pa malestave med

Indstillings procedure for ikke-linezer fejl

Malesystemet har sin egen talleretning. Den stemmer ikke
ubetinget overens med den bruger definerede, og er kun kreevet for
bestemmelse af den ikke-linizere fejl-korrektur.

For at bestemme maélesystemets egen telleretning for en given
akse, gar De frem som folger:

Aben malesystem indstillings billedet, og vaelg malesystemet pa
den gnskede akse.

Flyt cursoren til feltet teelleretning.

Brug softkey POSITIV/NEGATIV og veelg positiv. Tryk enter.
Brug C tasten, for at komme tilbage til hoveddiaplayet

Flyt aksen pa hvilken malesystemet er monteret, og gem
beveegelsesretningen nadvendig for positiv retning.

Malesystemets egen telleretning er nu fastlagt.

Malesystemer med kun ét referencemaerke skal overkere
det samme referencemaerke hver gang telleren bliver
indkoblet

300S

D:11 T:9 [F: 0.0/ 0:00|TOMME ABS ||

INDGAHG 1: MALT = FEJL

AFSTAKD = 1.0000
STARTPUMKT = -9.3925

CEa

g0 = 0.0000
111 1.0000
g0z = Z.0000
003 = 3.0000
004 = 4.0000 =
005 = 5.0000 =

0.010000
0.020000
0.020000
0.000000
0.010000

IHPO

ATER N nigLp

EXPO)
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Starte en ikke-lineaer fejl korrektur tabel
Veelg ikke-lineeer ved tryk pa TYPE soft key.
For at starte en ny fejlkorrektur tabel, trykkes ferst EDITER TABEL
soft key.

Alle korrekturpunkter (op til 200) har samme afstand til startpunktet.
Indtast afstanden mellem hvert af korrektionspunkterne. Tryk NED
pil tasten.

Indlaes tabellens startpunkt. Startpunktet er malt fra malestavens
referencepunkt. Hvis afstanden ikke er kendt, kan De flytte til

Et tryk pa ENTER vil gemme mellemrummet, og
@ startpunkt informationen.
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positionen for startpunktet og tryk TEACH POSITION. Tryk ENTER.



Konfigurering af korrektur tabellen
Tryk softkey EDITERE TABEL for at se tabel indleesningerne.
Brug piltasten OP, eller NED, eller de numeriske taster for at flytte
cursoren til korrektur punktet for at blive tilfgjet eller aendret. Tryk
ENTER.
Indlees den kendte fejl som findes i dette punkt. Tryk ENTER.

Nér De er feerdig, tryk C tasten for at forlade tabellen og vende
tilbage til fejlkorrektur billedet.

Laesning af grafikken

Fejlkorrekturtabellen kan vises som tabel eller grafisk | grafikken vises
en oversattelse af fejlen hhv. den malte veerdi. Grafikken har en fast
malestav. Efterhanden som curseren bevaeges gennem skemaet,
bliver placeringen af punktet pa grafikken indikeret med en

lodret streg.

Visning af korrekturtabellen

Tryk EDITERE TABEL soft key’en.

For at skifte mellem tabellen og grafiske billeder, tryk VIS
soft key’en.

Tryk piltasterne OP, eller NED eller de numeriske taster for at flytte
cursoren indenfor tabellen.

Fejlkorrektur tabel data kan gemmes i eller indlaeses fra en PC via det
serielle interface.

Automatisk ikke linezer fejlkorrektur

Korrektur faktoren kan blive beregnet automatisk ved brug af en
standard maleklods. For at veelge automatisk beregning, flyttes
cursoren til mellemrummet, og tryk ENTER. Tryk softkey
MANUEL/AUTOMATISK for at veelge automatisk som vises i
mellemrums feltet. Flyt cursoren til hvilken som helst indleesning
indenfor tabellen (000-199), og tryk ENTER.

| standard feltet, indlaeses laengden af standarden plus alle vaerktejs
offset (veerktgj eller kanttaster diameter), som ikke er kraevet nar der
males fra samme retning.

300S
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For at méle standarden ved brug af en kanttaster, bergres en ende af
blokken. Det malte felt viser 0. Ga til den anden kant, og berar den
anden ende af maleklodsen. Den malte starrelse, plus enhver
veerktojs offset viser sig i feltet.

For at male standarden ved brug af et veerktgj, berares en ende af
blokken, og tryk teach. Det malte felt viser 0. G4 til den anden kant,
og bergr den anden ende af méleklodsen. Tryk TEACH. Den malte
starrelse, plus enhver veerktgjs offset viser sig i feltet.

Faktor feltet viser den beregnede korrektions faktor baseret pa den
malte og standard veerdien.

Tryk tasten ENTER for at forlade billedet og opdatere tabellen med
information om det nye mellemrum, eller C for at forlade uden transfer
af faktoren. En korrektur tabel kan ogsé importeres, eller den nye
tabel kan eksporteres

Eksport af den aktuelle korrekturtabel

Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk EXPORT soft key’en.

Import af en ny vaerktejs tabel

Tryk IMPORT/EKSPORT soft key’en.
Tryk IMPORT soft key’en.
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Vendeslgr korrektur

Nar der anvendes en drejegiver med drivspindel, vil en
retningseendring muligvis forarsage en fejl i den viste position pa grund
af drivspindelens konstruktion. Denne fejl benzevnes vendeslar.
Denne fejl kan der kompenseres for ved indleesning af vendeslerets
sterrelse i drivspindelen i en vendeslars korrekturfunktion. Se billedet
til hajre.

Hvis drejegiveren er forud for bordet (den viste veerdi er starre end
bordets sande position), dette kaldes positivt vendesler og veerdien
der er indleest skal veere en positiv veerdi af fejlen.

Ingen vendeslar korekktur er 0.000.

Teeller indstillinger

TALLER INDSTILLINGER funktionen er parameteren hvor brugeren
definerer bruger anvendelsen for udleesningen. Der kan veelges freese,
eller dreje anvendelser.

En softkey FABRIKS DEFAULT vises i teeller indstillinger valg af
options. Trykkes den, vil konfigurations parametrene (baseret enten
pa freese eller dreje) blive stillet til fabriks defaults. Et svar med JA for
at indstille parametrene til fabriks default indstillinger, eller NEJ for at
slette, og vende tilbage til den tidligere menu skeerm er ngdvendig.

Feltet antal akser seettes til antallet af akser der skal bruges. En 1,
2, ELLER 3 soft key vil blive vist for at vaelge mellem enten
1, 2 eller 3 akser.

300S

D:11 T:9 [F: 0.0l

SPILIKOR.
—IHOGAKG 1

—INDGAKG 2

—IHOGAKG 3

0:00 ITOMHE RABS |&= |

Specificér maengden
af spil mellem
mélesystemet oy
maskinen.

D:11 T:9 [F: 0.0
HASKININDSTILLINGER
—AHVEHDELSE————
| FRESHING]
—AHNTAL AKSER————

4

—HENT POSITION
FRA  ({x0)

FRESHING § FABRIKS
, DREJHING RINDSTILLING

0:00 TOMHE RBS |

Saat anvendelsen fil
FRAESHING eller
DREJHIHG.

Tryk pa
FABRIKSINDSTILLINGER
for at nulstille alle
parametre fil
fabriksindstillinger.
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Positionen genkald funktion, hvis den er “TIL", vil gemme den sidste
position for hver akse hvis strammen var afbrudt, og sé vise positionen
igen nar streammen er tilbage.

under en strgmafbrydelse vil blive tabt. Nar som helst
streammen har veeret afbrudt anbefales det at genskabe
emne henfaringspunkterne ved at bruge proceduren for
referencemaerke udnyttelse. .

@ Veer opmaerksom pa at enhver bevaegelse som optraeder

Diagnose
DIAGNOSE giver adgang til test af tastaturet, og kanttasteren.

Tastatur test
Et billede af tastaturet giver en indikation nar en taste trykkes og
slippes igen.
Tryk pa alle taster og softkey for test En prik vil vises pa hver tast nar
den har veeret trykket indikerende at den fungerer korrekt.
Tryk tasten C to gange for at forlade tastatur testen.

Kanttaster test

For at teste kanttasteren, lad kanttasteren bergre et emne En * vil
komme tilsyne pé display skeermen over den tilsvarende kanttaster
i brug. Kontakt type kanttasterens symbol er til venstre, og en
elektronisk kanttaster symbol er til hgjre.

Display test
For at teste displayet, tryk tasten ENTER for at kere igennem de
mulige farver.

100
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Il - 2 Data interface

300S data interface inkluderer RS-232 serielle interface. Det serielle
interface understgtter sdvel tovejs-datakommunikation, som tillader
data at blive eksporteret til eller importeret fra et eksternt udstyr.
Ogsa eksterne opgaver via datainterfacet.

Data som kan eksporteres fra 300S til et eksternt udstyr omfatter:
Bearbejdnings- og installations konfigurations-parametre
Ikke-linieere fejlkorrektur-tabeller
Maleveerdi-udlaesning (displayveerdier eller taste funktioner)

Data som kan importeres til 300S fra et eksternt udstyr omfatter:
Fjern tast kommandoer fra et eksternt udstyr
Bearbejdnings- og installations konfigurations-parametre
Ikke-linicere fejlkorrektur-tabeller

For anvendelser der understotter data transfer, vil en
IMPORT/EKSPORT soft key veere til radighed. Se "Import/Eksport" pa
side 33.

For at eksportere eller importere data mellem 300S og en PC’er, skal
PC'eren bruge en normal terminal kommunikations-software som
f.eks. hyperterminal. Denne software behandler dataerne som bliver
sendt, eller modtaget over den serielle kabelforbindelse. Alle data
overfart mellem 300S, og PC’en er i ASCII tekst format.

For at eksportere data fra 300S til en PC, skal PC en ferst gares klar til
at modtage dataerne for at gemme dem i en fil. Indstil terminal
kommunikationsprogrammet til at modtage ASCI| tekstdata fra COM-
tilslutningen til en fili PC’en. Efter at PC’en er klar til at modtage, start
data transfer’en ved tryk pa 300S IMPORT/EKSPORT soft key’en.

For at importere data i 300S fra en PC, skal 300S farst geres klar til at
modtage dataerne.
Tryk 300S IMPORT/EKSPORT soft key’en.

Efter at 300S er klar, indstilles terminal kommunikations
programmet p& PC’en til at sende den enskede fil i ASCII
tekst format..

300S understgatter ikke kommunikations protokoller s& som
@ Kermit eller Xmodem.

300S

101

(<))
(+)
i
S
Q
-
=
©
-
@©
(]
N
1




Serielt interface

Det RS-232-C / V.24 serielle interface befinder sig pa bagsiden..
Felgende udstyr kan tilsluttes til denne indgang:

Printere med serielt data interface.

PC’ere med serielt data interface.

En printer eller computer kan tilsluttes til det serielle interface.

Bearbejdningsprogrammer og konfigurationsfiler kan sendes til en
printer eller computer. Fjernkommandoer, fjern adgangskoder, del-
programmer og konfigurationsfiler kan modtages fra en computer.

For anvendelser der understgtter data transfer, vil en
IMPORT/EKSPORT soft key veere til radighed.

BAUD feltet kan indstilles il 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200
38400, 57 600, eller 115 200 ved brug af softkeys. D:1/ T:9 |F: 0.0

Pariteten kan indstilles til INGEN, LIGE, eller ULIGE brug af LAVERE, SERIAL PORT
eller HOJERE softkeys. “BAUD

Data bits i feltet format kan seettes til 7, eller 8 ved brug af de 9600

ngdvendige soft keys.

Il - 2 Data interface

0:00 ITOMME ABS | |

Tryk pa softkey-
tasten LAVERE eller
HBJERE for at

afstemme med den

Stop bits feltet kan indstilles til 1, eller 2 ved brug af soft keys. PARITET gksterne enheds
Line feed feltet kan indstilles til YA hvis det eksterne udstyr behaver IHGEN baud-indstilling.
en line feed for at folge et linieskift. —FORMAT

Output tail er antallet af linieskift som vil blive sendt ved enden af en DATA 8 BITS

overfarsel. Output tail er grundlaeggende 0, og kan indstilles til en
positiv hel veerdi (0 - 9) ved brug af det numeriske tastatur.

STOP 1 BITS

LAVERE HBJERE

Det serielle interface indstillinger vil blive bibeholdt efter en udkobling.
Der er ingen parametre for aktivering eller deaktivering af det serielle
interface. Informationer om tilslutning af kabel og pin-forbindelser
finder De i afsnittet data-interface.
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Il - 3 Montering og elektriske
tilslutninger

Installation

Teelleren er monteret pa en vippe/dreje feature: Se "Teeller
dimensioner" pa side 114.

Elektriske krav

Speending 100 - 240 Vac
Effekt 30 VA max.
Frekvens 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sikring 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, traeg (fase og nul sikret)

Omygivelser

Drifts temperatur 0° til 45°C (32° til 113°F)
Lager temperatur -20° til 70°C (-4° til 158°F)
Fysisk vaegt 2.6kg(5.21b.)

Beskyttelsesjord

Det er ngdvendigt at forbinde beskyttelses ledningen pa
bagsiden af teelleren til maskinens centraljord som vist i
figuren til hgjre.

Forebyggende vedligeholdelse

Ingen seerlig forebyggende vedligeholdelse er ngdvendig. For
rengering, after bledt med en ter fnugfri klud.

300S
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Il - 41/U forbindelser

Il -4 1/U forbindelser

Malesystemer tilsluttes stikkene markeretmed 1,2, 3, &4

Pin layout for den elektroniske kanttaster

Pin Belaegning

1 0V (inderskeerm)
2 Stand By

3

4

5

6 +5V

7

8 oV

9

10

11

12

13 Skiftesignal

14

15

Hus Udvendig skaerm

104

(00000000
00000, O

4

15-polet kanttaster-stik (hun)

300S

REMOTE SWITCH

| IR | 1

Lf

Kanttaster med jordslutning/fjernkontakt




Fortradning af det serielle kommunikationskabel

Fortradningen af det serielle forbindelseskablet afhaenger af udstyret 1 5
der skal tilsluttes (se den tekniske dokumentation for eksternt udstyr).

Pin beleegning pad RS-232-C/V.24 data-interface

Pin-belaegning
Pin Belaegning Funktion 300S D9
1 Ikke i brug NC 1 © e 1 NC
3 TXD - Sendte data RxD 2 >< 2 RO
TxD 3 3 TxD
2 RXD - modtagne data DTR 4 4 DTR
7 RTS - anmodning om at sende GND 5 © X © 5 GND
8 TS - Klar til at sende DSR 6 o—=— o 6 DSR
RTS 7 7 RTS
6 DSR - Data set klar cTe 8 X 8 CTS
5 SIGNAL GND - Signal jord NC 9 o ° 9 NC
4 DTR - Data terminal klar Pin-belaegning for serielt interface med handshake
9 Ikke i brug
Signal
Signal Signal niveau Signal niveau 300S D9
“17 = “aktiv” “0” = “inaktiv” N 1 o
TXD, RXD -3 Viil-15V +3 Vil +15V RxD 2 ::><: 2 RxD
RTS, CTS | +3Vtil+ 15V 3Viil-15V b3 3 ™o
DSR, DTR DTR 4 o—|
GND 5 © © 5 GND
DSR 6 qu
RTS 7 ::|
CTs 8
NC 8§ o
Pin-beleegning for serielt interface uden handshake
3008
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Il - 5 Fjernkontakt dataudlaesning

Fjernkontakten (heenge eller fodkontakt) eller Ctrl B (sendt over det
serielle interface) vil overfgre de aktuelt viste veerdier i enten Akt.-
veerdi eller restvejs drift, hvilken af dem der aktuelt kan ses.

Data-udleesning med eksterne signaler
Eksempel 1: Lineaer akse med radius visning X = + 41.29 mm

Xl =] + 41 . 29 R|] <CR> <LF>
1 2| 3 4 5 6 7| 8 9 10
Koordinat akse
Lighedstegn
+/-tegn

2 til 7 pladser for decimal punktet
Decimalpunkt

1 til 6 pladser efter decimaltegnet

Il - 5 Fjernkontakt dataudlaesning

Enhed: Blankt mellemrum for mm, " for tommer

W N O g A W N =

Visning af Akt.-veerdi:

R for radius, D for diameter
Restvejs visning:
r for radius, d for diameter

9Linieskift

10 Tom linie (eng.: line feed)
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Eksempel 2: Drejeakse med grader decimal display
C =+ 1260.0000°

Cl =| + 1260 . 0000 V| <CR>| <LF>
1 2| 3 4 5 6 7| 8 9 10
Koordinat akse
Lighedstegn
+/-tegn

4 til 8 pladser for decimal punktet
Decimalpunkt

0 til 4 pladser efter decimaltegnet
Mellemrum

V for vinkel (restvejsvisning: v
Linieskift

W 00 N O G A~ W N =

10  Tom linie (eng.: line feed)

Eksempel 3: Dreje akse med grader/minutter/sekunder display
C =+ 360° 23' 45"
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C| =| +| 360 | :| 23| :| 45 V | <CR> | <LF>
11 2| 3 4 5| 6 | 7| 8 | 9 10 1 2

1 Koordinat akse

2 Lighedstegn

3  +/-tegn

4 3 til 8 pladser grader

5 Kolon

6 0 til 2 pladser minutter

7 Kolon

8 0 til 2 pladser sekunder

9 Mellemrum

10 V for vinkel (restvejsvisning: v

11 Linieskift

12 Tom linie (eng.: line feed)
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Data-udlaesning med kanttaster

| de naeste tre eksempler, startes maleveaerdi udlaesningen med et
kontakt signal fra kanttasteren. Muligheden for udprintning kan
slas til eller fra i menuen indstilling af bearbejdnings parameteren
maleveaerdi-udlaesning. Informationer her fra overferes fra den valgte
akse.

Eksempel 4: Tastfunktion kant Y = -3674.4498 mm

(o))
_:
c
8
©
=
©
el
© Y | -| 3674 .| 4498 R| <CR>| <LF>
©
- 1 2| 3| 4 5 6 7 8| 9 10 1
=
S 1 Koordinat akse
g 2 (2) mellemrum
= 3 Kolon
c
th 4 +/—-tegn eller mellemrum
i.l_.. 5 2 til 7 pladser for decimalpunktet
Te] 6 Decimalpunkt
_' 7 1 til 6 pladser efter decimaltegnet
- 8 Enhed: Blankt mellemrum for mm, " for tommer
9 R for radius, D for diameter visning
10 Linieskift
11 Tom linie (eng.: line feed)
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Eksempel 5: Tastfunktion midterlinie

Koordinater til midterlinie pa X akse CLX = + 3476.9963 mm (Center
Linie X akse)

Afstand mellem den tastede kant DST = 2853.0012 mm (Distance)

CLX| :| +| 3476 | . 9963 R| <CR> <LF>
DST | : 2853 . 0012 R| <CR> <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9
Kolon

+/- tegn eller mellemrum

2 til 7 pladser for decimalpunktet

Decimalpunkt

1 til 6 pladser efter decimaltegnet

Enhed: Blankt mellemrum for mm, * for tommer
R for radius, D for diameter visning

Linieskift

Tom linie (eng.: line feed)

()]
=
c
8
o
=
@©
]
@©
T
.
==
©
-
c
o
=
c
S
2
LL
Ty}
1

W o0 N O G &~ W N =

300S 109



Eksempel 6: Tastfunktion cirkel midtpunkt

Farste centerpunkt koordinat, f.eks. CCX = -1616.3429 mm. Andet
centerpunkt koordinat, f.eks. CCY = +4362.9876 mm, (Circle Center
X akse, Circle Center Y axis; koordinater afhaengig af arbejds planet).

Cirkel diameter DIA = 1250.0500 mm

CCX| :| -] 1616| .| 3429 R| <CR>| <LF>

CCY| :| +| 4362| .| 9876 R| <CR>| <LF>

DIA | : 1250| .| 0500 R| <CR>| <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9

Kolon

+/- tegn eller mellemrum

2 til 7 pladser for decimalpunktet
Decimalpunkt

1 til 6 pladser efter decimaltegnet

Enhed: Blankt mellemrum for mm, “ for tommer
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R for radius, D for diameter visning
Linieskift
Tom linie (eng.: line feed)

© 00 N O a0 A W N =
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Il - 6 Fejimeddelelser

Den folgende tabel giver en komplet liste med fejlmeddelelser som
kan udleeses fra 300S teelleren.

En forklaring til hver fejlmeddelelse er givet i den falgende tabel.

Fejl | Fejlmeddelelser i telleren Forklaring
1 Stremmen var afbrudt. Tryk pd en | 300S blev netop udkoblet.
tilfeeldig knap for at fortseette.
2 Teelle- og frekvensfejl p.g.a. Snavs og frekvensfejl opstaet pa det padgeeldende malesystem. Indgreb af
snavsTryk C for at slette fejlen. brugeren for at overvage hhv. korrigere malesystemet.
3 Fejl p.g.a.snavsTryk C for at slette Fejl p.g.a. snavs er opstaet pa det pagaeldende malesystem. Indgreb af
fejlen. brugeren for at overvage hhv. korrigere malesystemet.
4 Frekvensfejl: Tryk C for at slette Frekvensfejl opstaet pa det padgeeldende malesystem. Indgreb af brugeren for
fejlen. at overvage hhv. korrigere malesystemet.
5 Teellefejl: Tryk C for at slette fejlen. | Teellefejl p.g.a. snavs er opstaet pa det pdgeeldende mélesystem. Indgreb af
brugeren for at overvage hhv. korrigere malesystemet.
Display overlgbsfejl: Flyt indenfori | Malesystemer er i gjeblikket udenfor display-omradet fastlagt af brugeren.
6 display omradet. Flyt malesystemet tilbage til display-omradet, eller modificér mélesystem
displayet.
v Fejl: Det tilladelige omrade for Antallet af huller for det aktuelle mgnster er for stort. Brugeren skal justere
antallet af huller er 1-99. antallet af huller.
8 Fejl: Radius skal veere starre end 0.0.| Den bruger definerede radius skal veere starre end nul for at definere en cirkel.
9 Fejl: Afstanden skal vaere sterre end | Afstanden mellem hullerne i et mgnster skal veere sterre end nul for at
0.0. definere et manster.
10 Fejl: Start- og slut-punktet kan ikke start- og slut-punktet for feltet skal veere entydigt for at definere en retlinie.
veere det samme.
11 Fejl: Afstanden fra midtpunktet er Afstanden fra midtpunktsveerdien er forkert, og skal eendres af brugeren.
ikke lig radius.
12 Fejl: ARCCOS funktionen kan kun Veerdien for arcus-kosinus der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte

arbejde med veerdier fra- 1 til 1.

omrade.
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Fejl | Fejimeddelelser i taelleren Forklaring
13 Fejl: ARCSIN funktionen kan kun Veerdien for arcus-kosinus der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte
arbejde med veerdier fra- 1 til 1. omrade.
14 Fejl: TAN funktioner er ikke defineret | Veerdien for tangens der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte omrade.
ved 90, og -90 grader.
15 Fejl: Kvadratroden af et negativt tal er | Kvadratroden af et negativt tal kan ikke tages.
ikke defineret.
16 | Fejl: Dividere med nul ikke tilladt. Kan ikke dividere med nul.
Kan ikke sende configurations Det eksterne udstyr pa det serielle interface fungerer ikke. Kontrollér den
17 parametre. Det eksterne udstyr er fysiske forbindelse, og kontrollér at de serielle kommunikations-parametre er
ikke klar. korrekte.
Fejl: En eller flere af konfigurations Konfigurationsfilen der importeres er beskadiget. Importér filen igen. Hvis
18 | parametrene er forkerte, og kunne fejlen stadig bestar, importeres en anden konfigurationsfil.
ikke indleeses.
Fejl: Parameteren var forkert. Den En forkert konfigurations parameter blev opdaget ved importen, og blev
19 | var sat til sin tidligere veerdi. tilbagestillet til den foregdende veerdi. Kontrollér konfigurationsfilen som
fejlede, og importér igen.
Fejl: Det gyldige omrade for Den aktuelle dim.faktor er udenfor omradet. Juster dim.faktor veerdien til en
20 dim.faktoren er -10 til -0.1, og 0.1 til | tilladt veerdi.
10.
21 Fejl: Mindst én akse skal veelges for | Ved definering af multi DRO, og korresponderende billede, skal brugeren farst
teelleren 1. definere mindst én akse for default DRO 1.
Fejl: Det gyldige omrade for fejl- Der blev defineret en ugyldig fejl-korrektur faktor for fejlkorrekturen. Ved
22 korrektur faktoren i ppm er-99999 til | definition af fejl-korrektur faktoren, skal brugeren bruge det korrekte omrade.
+99999.
Et program med dette navn Et program der bruger det aktuelle navn eksisterer allerede, og vil blive
23 | eksisterer allerede. Fortseette? overskrevet af det eksisterende program. Fortseet, eller slet det
igangveerende program
Program import fejlede. Det bruger valgte program blev ikke importeret korrekt. Kontroller den fysiske
24 . ) ) e h
forbindelse. Kontroller gyldigheden af filen. Importér filen igen.
Fejl: Ingen aktuelt program at slette. | Ingen program at slette er valgt aktuelt. Veelg et program ved brug af
25 X
piltasterne OP/NED.
26 Fejl: Ingen program at indlaese. Ingen program er valgt til at indleese. Veelg et program ved brug af piltasterne

OP/NED.
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Fejl | Fejlmeddelelser i telleren Forklaring
27 Fejl: Ingen program at slette. Ingen program er valgt til at slette. Veelg et program ved brug af piltasterne
OP/NED.
28 Fejl: Ingen trin funktion til denne For det aktuelle program trin er ingen funktion defineret. Trinnet skal
blok. modificeres ved brug af trinfunktionen, eller slettes fra programmet.
29 Fejl: Program hukommelsen er fuld. | Der er ikke nok hukommelse til radighed til at tilfeje yderligere programmer,
eller trin til det eksisterende program.
30 Fejl: Ikke nok trin til rddighed til at Udvidelse af det aktuelle trin til individuel trin flytning vil generere flere totale
udvide. trin end tilladt pr. program.
3008 113

S
@
L
2
)
T
o
)
E
)
L
©
1




aaaaaa oo s 0o
P A
ootelaeey e 0% o @ 0 9 °

XTI
9.0°0.3.0°0°0°%%° 9900 0o g
0e80,98°0°9°0°0° @ 0 0 0 0 0 S
O el oo e 000,00 0 22
ORI RAREX %
A AR 2

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

Set bagfra

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa

@@@Eﬁ , o
DEEEH @ &

9U000

0000

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

fod
:

:

=
V8

~
=/

[304.8]
12.00

imensioner

[(ACU:RITE!

Set forfra med mal

imensioner

Mal i tommer/mm
=)
>

EG]
1S
]
@
1S
@©
o
=
9]
o
9]
e
o
9]
%)

N-7D
Teeller d

Jauoisuawig £ - i

114



Numerics
1/2 softkey 45

A

Absolut 22

Absolut afstand forudindstilling 43
Absolutte emne positioner 13
Absolutte koordinater 13

Advarsel teet pa nul 25
Aftastningshoved positionen 14
Aksebetegnelser 16

Akt.-position, Soll-position og Rest-
ve] 12

Akt.-veerdi/restvejsvisning softkey
22

Aktivér/deaktivér ref funktionen 21
Arbejds-ur 25

Automatisk ikke lineeer fejl 95

B

Bearbejdnings indstillings parame-
tre 23

Bearbejdningsmenu 22

billed indstillinger 27
Billedskaerms tilpasning 29

Brug Ref softkey 21
Brugervejledning 11

Bue freesning 56

C
Cirkuleere og reekke manstre 47

D

Deaktivér Ref softkey 21
Diagnose 98

Diameterakser (freesning) 24
Dim.faktor 23

Display konfigurering 91
Driftsarter 17, 22

E
Elektriske krav 101

300S

F

Fastleeg veerktojs-offset 60
Fejlkorrektur 91

Fejlmeddelelser 19, 109
Fjernkontakt 27

Forebyggende vedligeholdelse 101
Forudindstil 43

Forudindstilling af inkremental af-
stand 44

Funktion gevind cyklus 68
Funktioner 46

funktioner 46

G
Generel navigering 17
Gevind cyklus 68
Gevind cyklus billedet 70

70, 71
Gevind cyklus indstillinger 89, 90
Gevind cyklus softkey funktioner 68
Grafisk positioneringshjaelp 17
Grundlaget for positionsangivelse
12

H

Henferingspunkt softkey (dreje) 62
Henferingspunkt softkey (freese) 38
Henfaringspunkter 12

Hjeelpe skeerm 18, 39, 40

|

Import/Eksport (indstilling) 29, 33
Indhold softkey 18
Indleesebilleder 19

Indretning 22

Indstillings procedure for ik-
ke-lineeer fejl 93

Indstillings softkey 22

Ingen Ref softkey 20
Inkrementale emne positioner 13
Inkrementale koordinater 13
Installations indstillings-parametre
88

Instruktionsbox 19

J
Jord (beskyttelses-jord) 101

K

Kald et veerktgj fra veerktojs-tabellen
(dreje) 62

Kanttaster (kun ved fraese opgaver)
24

Konusberegner 64

Korrektur af vendeslar 97

L
Lineeer fejlkorrektur 92
Lommeregnertaste 4

M

Maleenheder, indstilling 23
Malesystem reference-maerker 15
Malesysten indstillinger 89
Maleveerdi-udlaesning 25, 104

N
Nulpunkts vinkel-henfgringsakse 14

0]

OMDR.TAL beregner (freese) 31
Omgivelses specifikationer 101
Opstart 20

P
Position genkaldelse 98
Programmering 75

R

Radius/diameter 65
Ref.-maerke 16
Referencemaerker 20
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