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200S i

200S Tastlayout

200S softkeys

Der er mange sider med softkey funktioner at vælge fra betjenings 
funktionerne Brug piltasterne VENSTRE/HØJRE [4] for at løbe gennem 
hver side. Side indikatoren i statusbjælken vil vise sideorienteringen. 
Den mørke side indikerer siden De aktuelt er på.

1 Visningsområde
2 Softkey
3 Lys-indikator for tæller tændt
4 Piltaster: Brug tasterne OP/NED for at justere skærm kontrasten.
5 Akse-taster
6 Numerisk Tastatur
7 ENTER taste
8 SLETTE taste

1 Side indikator
2 Indikator for nulstilling

Softkey funktion (side1) Softkey

Åbner for skærmvejledningen.

Åbner værktøjs-tabellen.  Side 21 for fræsning 
og side 46 for drejning.

Skifter displayet mellem driftsarterne Akt.-
værdi (absolut) /Restvejsvisning (inkremental). 
Se side 12

Skifter mellem indstilling/nulstilling funktioner. 
Bruges ved individuelle akse taster (side 19).
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Softkey funktion (side 2) Softkey

Åbner henføringspunkt billedet for at fastlægge 
henføringspunktet for hver akse (side 27).

Åbner forudindstillings billedet. Dette skærmbillede 
bruges til at indstille en Soll-position. Dette er en 
restvejsvisnings (inkremental) funktion (side 32).

Bruges til at dele den aktuelle position med to side 
35().

Tryk for at vælge cirkel mønster, række mønster, skrå 
fræsning, eller bue fræsnings tabellen (side 37).

Softkey funktion (side 3) Softkey

Åbner bearbejdnings indstillings menuen og giver 
adgang til installations indstillings softkey´en (side 
13).

Tryk når klar til at identificere et referencemærke 
(side 11).

Åbner for regne-funktioner for standard matematik, 
trigonometri, omdr.tal og konus for dreje funktioner. 
LOMMEREGNER tasten er også til rådighed 
ved indlæsnings masker hvor beregninger kan 
være krævet under indlæsning af data.

Skifter mellem tommer og millimeter enheder (side 
13).
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parametre

En adgangskode skal indlæses før maskin-relaterede 
indstillingsparametre kan indlæses eller ændres. Dette forhindrer 
utilsigtede ændringer i installations indstillings parametre.

Adgang til maskin parameter funktioner

Se også afsnittet indstillinger.

Begynd med tryk på INDSTILLING soft key.

Tryk softkey INSTALLATIONS INDSTILLINGER.

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

Tryk tasten ENTER.

Tælleren er nu klar til indstilling af maskin parameter operations.

VIGTIGT!

Adgangskoden er 8891

VIGTIGT!

For at undgå at indstillings parametre bliver ændret, fjern 
denne side fra bruger-håndbogen efter begyndelses 
indstillingen af tæller systemet. Gem denne information 
på et sikkert sted for fremtidig brug.
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Softwareudgave

Software udgaven vises på skærmen den første gang der tændes 
for tælleren. 

200S

Mulighed for akser i tællerne 

Symboler i anvisningerne

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

200S Font

Det følgende viser hvorledes softkeys, og taster er repræsenteret inde 
i teksten i denne håndbog:

Soft key - soft key INDRETNING 

Taster - tasten ENTER

Denne brugerhåndbog omfatter funktionerne i 200S for 
både fræse og dreje opgaver. Informationer om 
driftsforhold er fordelt i tre afsnit:  Generel drift, specifikke 
fræse opgaver, og specifikke dreje opgaver.

200S tælleren findes i én, to, og tre akse udgaver. 3 akse 
200S tælleren er brugt gennem hele denne manual for at 
illustrere, og beskrive funktions tasterne.

Generelle anvisninger

f.eks. om opførslen af 200S.

Advarsel

f.eks. hvis et specielt værktøj er krævet for en funktion.

Pas på - risiko for elektrisk stød

f.eks. ved åbning af kabinettet.



vi

 I
n

tr
o

d
u

k
ti

o
n



200S vii

Garanti

For information om garanti, gå til www.acu-rite.com
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Funktionaliteten er blevet forklaret tidligere i denne bog (se 
"Forudindstillinger" på side 32). Forklaringer og eksempler på disse 
sider er baseret på en fræse opgave. Grundlæggende er disse 
forklaringer de samme som ved dreje opgaver med to undtagelser; 
værktøjs-diameter offset (R+/-), og radius i forhold til diameter 
indlæsning. 

Værktøjs-diameter offset har ingen anvendelse ved dreje værktøjer, så 
denne funktionalitet findes ikke ved forudindstilling forud for drejning. 

Indlæsnings værdier kan være enten radius eller diameter værdier. Det 
er vigtigt at sikre at enhederne De indtaster ved forudindstilling er i 
overensstemmelse med tilstand displayet bruger aktuelt. En diameter 
værdi er vist med et Ø symbol. Tilstanden af displayet kan ændres ved 
brug af softkey RAD/DIA (til rådighed i begge driftsarter).

Softkey radius/diameter

Tegninger for dreje dele angiver normalt diameter-værdier. 200S kan 
vise enten radius eller diameter for Dem. Når diameteren bliver vist, 
vises diameter symbolet Ø ved siden af positions værdien.

Eksempel: 

Radius visning, position 1, X = .50 

Diameter visning, position 1, X = Ø 1.0

Tryk softkey RAD/DIA for at skifte mellem radius-visning og 
diameter-visning.
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Vektoring afbryder bevægelsen af de sammensatte akser til  tvær eller 
længde akserne . Hvis De drejer gevind, f.eks., lader vektoring Dem se 
diameteren af gevindet i X-akse displayet, selv om De kører det 
skærende værktøj med sammensat akse håndhjul. Med vektoring 
aktiveret, kan De forudindstille den ønskede radius eller diameter i X-
aksen, så at De kan "bearbejde til nul".

Vælg VEKTORING fra arbejds opstillingen.
Tryk softkey TIL for at aktivere vectoring funktionen.
Pil ned til vinkel feltet for at indlæse vinklen mellem hovedslæden og 
forsætterslæden med 0° indikerende at forsætteren køres parallelt 
med hovedslæden.
Tryk ENTER.

Z kobling

200S dreje opgaver giver en hurtig metode for at koble Z0 og Z akse 
position til et 3 akse system. Displayet kan kobles til enten Z0, og 
Z display.

Når vektoring bliver brugt, skal tværslæde (sammensat) 
akse målesystemet være fastlagt i det nederste akse-
display. Tværtilspændings komponenten af akse-
bevægelsen vil så blive vist i det øverste akse-display 
Længde komponenten af akse-bevægelsen vil så blive vist 
i det midterste akse-display.
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For at sammenkoble Z0 og Z akserne og have resultatet vist på Z0 
displayet, tryk og hold Z0 tasten i ca. 2 sekunder. Summen af Z 
positionerne vil blive vist på Z0 displayet og Z displayet vil være blankt.

For at koble Z0 og Z akserne og have resultatet vist på Z displayet, tryk 
og hold Z-tasten i ca. 2 sekunder. Summen af  Z positionerne vil blive 
vist på Z displayet og Z0 displayet vil være tomt. Koblingen gemmes 
ved strøm afbrydelser. 

Flytte enten Z0, eller Z indgangen vil opdatere den koblede Z position.

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

Deaktivere Z0, og Z kobling

For at deaktivere en Z kobling, tryk akse-tasten på displayet der er 
blankt De individuelle Z0, og Z display positioner vil blive gendannet.
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Installations indstillings-parametre

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

Tryk piltasten HØJRE, eller VENSTRE indtil INDSTILLING 
softkey vises
Tryk softkey INDSTILLING.

Bearbejdnings indstillings skærmen bliver nu vist, og softkey 
INSTALLATIONS INDST. bliver vist.

Tryk softkey INSTALL. INDST., og indlæs adgangskoden.
Installations indstillings skærmen bliver nu vist.

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

Se "Adgangskode for udlæsning af parametre" på side iii.

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 værktøjs tabel

Tryk INDSTILLING soft key´en.
Tryk INDSTILLING soft key´en.
Tryk IMPORT/EKSPORT soft key´en.
Tryk IMPORT soft key´en.
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MÅLESYSTEM INDSTILLINGER bruges til indstilling af målesystemet: 
Opløsning, type (lineær, dreje), tælleretning, referencemærke type.

Cursor´en vil default til MÅLESYSTEM INDSTILLINGER feltet efter 
åbning af installations indstillinger. Tryk ENTER. Dette åbner en liste 
med op til 3 mulige målesystemer, mærket INDGANG X1, X2 eller 
X3.

Kør til det målesystem De ønsker at tilføje eller ændre og tryk 
ENTER.
MÅLESYSTEM SIGNAL feltet vil automatisk blive bestemt.
Cursoren vil være i MÅLESYSTEM TYPE feltet, vælg målesystem 
type ved tryk på softkey`en LINEÆR/DREJE.

Kør ned til OPLØSNINGS feltet.
Tryk softkey GROVERE, eller FINERE ved brug af lineære 
målesystemer for at vælge målesystem opløsningen i µm (10, 5, 2, 
1, 0.5). Den præcise opløsning kan også indlæses ved brug af det 
numeriske tastatur.

Drejegivere kræver antallet af streger pr. omdrejning for at blive 
indlæst ved brug af det numeriske tastatur.

Kør ned til REFERENCEMÆRKE feltet.
Skift med REF MÆRKE soft key´en.

Vælg INGEN for intet reference signal, ENKELT for et enkelt 
reference mærke, eller POSITION TRAC for et målesystem med 
position-Trac™ funktionen.
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I TÆLLERETNING feltet, vælges tælleretningen ved tryk på softkey 
POSITIV/NEGATIV.

Hvis målesystemets tælleretning svarer til brugerens 
tælleretning, vælges positiv. Hvis de ikke matcher, vælg negativ.

Kør ned til FEJL OVERVÅGNING feltet.
I FEJL OVERVÅGNINGS feltet, vælges om systemet skal overvåge, 
og vise målesystem fejl ved at vælge TIL, eller FRA.  TIL tillader 
tælleren at overvåge tællefejl. Typerne af tællefejl er forureningsfejl 
(når signalet til systemet falder under en fastlagt grænse) og 
frekvens fejl (når signalfrekvensen overskrider en fastlagt grænse).

Når en fejlmeddelelse optræder, trykkes C tasten for at 
fjerne den.

Tryk ENTER for at gemme de indlæste indstillinger, og flyt til den 
næste målesystem indstilling, eller tryk C tasten for at fjerne dem.
For at forlade, og gemme indstillinger, tryk ENTER derefter 
ARBEJDS INDSTILLING.

Målesystem opløsningen og tælleretningen kan også 
oprettes ved bare at flytte hver akse.
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Display konfigurerings billedet er hvor der vælges hvilke akser der skal 
vises, og i hvilken rækkefølge. Følgende yderligere indstillinger er også 
til rådighed.

Kør til det ønskede display, og tryk ENTER.
Tryk softkey TIL/FRA for at aktivere/deaktivere displayet. Tryk 
piltaste VENSTRE, eller HØJRE for at vælge akse mærket.
Kør til indlæsnings feltet. Tryk de numeriske taster svarende til 
målesystem indgangen på bagsiden af apparatet.
Tryk softkey + eller - for at koble en anden indgang med den første. 
Indgangs numrene bliver vist ved siden af akse mærket indikerende 
at positionen er en koblet position (dvs. “2 + 3”).
Kør til feltet display opløsning. Tryk softkeys GROVERE, eller 
FINERE for at vælge display opløsningen.
Kør til vinkel display feltet hvis målesystem typen er sat til 
drejegiver. Tryk softkey VINKEL for at vise positionen som 0° - 360°, 
± 180°, ± uendelig, eller OMDR.

Fejlkorrektur

Afstanden et skærende værktøj bevæger sig, målt af et målesystem, 
kan i visse tilfælde, afvige fra den faktiske bevægelse af værktøjet. 
Denne fejl kan optræde på grund af fejl på kuglespindel eller 
nedbøjning og kipning af akser. Denne fejl kan enten være lineær eller 
ikke-lineær. De kan bestemme disse fejl med et reference 
målesystem, f.eks. måleklodser, laser, etc. Fra en analyse af fejlen kan 
det bestemmes hvilken form for kompensation der kræves, lineær 
eller ikke-lineær fejl.

200S giver muligheden for at kompensere for disse fejl, og hver akse 
kan programmeres separat med en relevant korrektur.

Fejlkorrekturer er kun mulig når der anvendes 
lineære målesystemer.
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Lineær fejlkorrektur kan anvendes, hvis resultetet af sammenligningen 
med en referencestandard viser en lineær afvigelse over hele den 
målte længde. I dette tilfælde kan der kompenseres for fejlen ved en 
beregning af en enkelt korrekturfaktor.

For at beregne den lineære fejlkorrektur bruges denne formel:

Kprrektions faktor LEC = ((S – M) / M) x 10
6
 ppm med:

Eksempel:

Hvis længden af den benyttede standard er 500 mm, og den målte 
længde langs  X-aksen er 499.95, så er LEC for 
X-aksen 100 parts pr. million (ppm).

LEC = ((500 – 499.95) / 499.95) x 10
6
 ppm = 100 ppm (afrundet til det 

nærmeste hele tal).

Èn gang fastlagt, bliver målesystemets fejlinformation indført 
direkte Tryk softkey TYPE for at vælge LINEÆR  korrektur.
Indtast korrektions faktoren i parts pr. million (ppm) og tryk 
ENTER tasten. 

Ikke-lineær fejlkorrektur

Ikke-liniær fejlkorrektur skal anvendes, hvis resultatet af 
sammenligningen med en reference standard viser en varierende eller 
oscillerende afvigelse. De nødvendige korrektur værdier bliver 
beregnet og indført i en tabel. 200S understøtter op til 200 punkter pr. 
akse. Fejlværdien mellem to indlæste tilstødende korrekturpunkter 
bliver beregnet med lineær interpolation. 

S målte længde med reference standard
M målte længde med målesystemet på aksen

Ikke-liniær fejlkorrektur er kun mulig på målestave med 
referencemærker. Hvis en ikke-lineær fejlkorrektur er 
blevet defineret, vil ingen fejlkorrektur blive tilføjet før 
referencemærket er blevet overkørt.
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Målesystemet har sin egen tælleretning. Den stemmer ikke 
ubetinget overens med den bruger definerede, og er kun krævet for 
bestemmelse af den ikke-liniære fejl-korrektur.

For at bestemme målesystemets egen tælleretning for en given 
akse, går De frem som følger:

Åben målesystem indstillings billedet, og vælg målesystemet på 
den ønskede akse.
Flyt cursoren til feltet tælleretning.
Brug softkey POSITIV/NEGATIV og vælg positiv. Tryk enter.
Brug C tasten, for at komme tilbage til hoveddiaplayet
Flyt aksen på hvilken målesystemet er monteret, og gem 
bevægelsesretningen nødvendig for positiv retning.

Målesystemets egen tælleretning er nu fastlagt.

 Målesystemer med kun ét referencemærke skal overkøre 
det samme referencemærke hver gang tælleren bliver 
indkoblet
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Vælg FEJLKORREKTUR i installations indst., og vælg ikke-lineær 
ved tryk på TYPE soft key´en.
For at starte en ny fejlkorrektur tabel, trykkes først EDITÈR TABEL 
soft key.
Alle korrekturpunkter (op til 200) har samme afstand til startpunktet. 
Indtast afstanden mellem hvert af korrektionspunkterne. Tryk NED 
pil tasten.
Indlæs tabellens startpunkt. Startpunktet er målt fra målestavens 
referencepunkt. Hvis denne afstand ikke er kendt, kan De flytte til 
positionen for startpunktet, og tryk ENTER, tryk så TEACH 
POSITION.

Et tryk på ENTER vil gemme mellemrummet, og 
startpunkt informationen.
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Tryk softkey EDITERE TABEL for at se tabel indlæsningerne.
Brug piltasten OP, eller NED, eller de numeriske taster for at flytte 
cursoren til korrektur punktet for at blive tilføjet eller ændret. Tryk 
ENTER.

Indlæs den kendte fejl som findes i dette punkt. Tryk ENTER.
Når De er færdig, tryk C tasten for at forlade tabellen og vende 
tilbage til fejlkorrektur billedet.

Læsning af grafikken

Fejlkorrekturtabellen kan vises som tabel eller grafisk I grafikken vises 
en oversættelse af fejlen hhv. den målte værdi. Grafikken har en fast 
målestav. Efterhånden som curseren bevæges gennem skemaet, 
bliver placeringen af punktet på grafikken indikeret med en 
lodret streg. 

Visning af fejlkorrekturtabellen

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 indlæses fra en PC via det 
serielle interface.

Automatisk ikke lineær fejlkorrektur

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

I standard feltet, indlæses længden af standarden plus alle værktøjs 
offset (værktøj eller kanttaster diameter), som ikke er krævet når der 
måles fra samme retning.
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blokken. Det målte felt viser 0. Gå til den anden kant, og berør den 
anden ende af måleklodsen. Den målte størrelse, plus enhver værktøjs 
offset viser sig i feltet.

For at måle standarden ved brug af et værktøj, berøres en ende af 
blokken, og tryk teach. Det målte felt viser 0. Gå til den anden kant, og 
berør den anden ende af måleklodsen. Tryk TEACH. Den målte 
størrelse, plus enhver værktøjs offset viser sig i feltet.

Faktor feltet viser den beregnede korrektions faktor baseret på den 
målte og standard værdien.

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 også 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 værktøjs tabel

Tryk IMPORT/EKSPORT soft key´en.
Tryk IMPORT soft key´en.
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Når der anvendes en drejegiver med drivspindel, vil en 
retningsændring muligvis forårsage en fejl i den viste position på grund 
af drivspindelens konstruktion. Denne fejl benævnes vendeslør. 
Denne fejl kan der kompenseres for ved indlæsning af vendeslørets 
størrelse i drivspindelen i en vendeslørs korrekturfunktion. Se billedet 
til højre.

Hvis drejegiveren er forud for bordet (den viste værdi er større end 
bordets sande position), dette kaldes positivt vendeslør og værdien 
der er indlæst skal være en positiv værdi af fejlen. 

Ingen vendeslør korekktur er 0.000.

Tæller indstillinger

TÆLLER INDSTILLINGER funktionen er parameteren hvor brugeren 
definerer bruger anvendelsen for udlæsningen. Der kan vælges fræse, 
eller dreje anvendelser.

En softkey FABRIKS DEFAULT vises i tæller indstillinger valg af 
options. Trykkes den, vil konfigurations parametrene (baseret enten på 
fræse 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 skærm er nødvendig.

Feltet antal akser sættes til antallet af akser der skal bruges. En 1, 
2, ELLER 3 soft key vil blive vist for at vælge mellem enten 
1, 2 eller 3 akser. 
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position for hver akse hvis strømmen var afbrudt, og så at vise 
positionen igen når strømmen er tilbage.

Diagnose

DIAGNOSE giver adgang til test af tastaturet, og kanttasteren.

Tastatur test

Et billede af tastaturet giver en indikation når en taste trykkes og 
slippes igen. 

Tryk på alle taster og softkey for test En prik vil vises på hver tast når 
den har været trykket indikerende at den fungerer korrekt.
Tryk tasten C to gange for at forlade tastatur testen.

Kanttaster test

For at teste kanttasteren, lad kanttasteren berøre et emne En * vil 
komme tilsyne på display skærmen over den tilsvarende kanttaster 
i brug. Kontakt type kanttasterens symbol er til venstre, og en 
elektronisk kanttaster symbol er til højre.

Display test

For at teste displayet, tryk tasten ENTER for at køre igennem de 
mulige farver.

Vær opmærksom på at enhver bevægelse som optræder 
under en strømafbrydelse vil blive tabt. Når som helst 
strømmen har været afbrudt anbefales det at genskabe 
emne henføringspunkterne ved at bruge proceduren for 
referencemærke udnyttelse.
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200S data interface inkluderer RS-232 serielle interface. Det serielle 
interface understøtter såvel tovejs-datakommunikation, som tillader 
data at blive eksporteret til eller importeret fra et eksternt udstyr. Også 
eksterne opgaver via datainterfacet.

Data som kan eksporteres fra 200S til et eksternt udstyr omfatter:

Bearbejdnings- og installations konfigurations-parametre

Ikke-liniære fejlkorrektur-tabeller

Måleværdi-udlæsning (displayværdier eller taste funktioner)

Data som kan importeres til 200S fra et eksternt udstyr omfatter:

Fjern tast kommandoer fra et eksternt udstyr

Bearbejdnings- og installations konfigurations-parametre

Ikke-liniære fejlkorrektur-tabeller

For anvendelser der understøtter data transfer, vil en 
IMPORT/EKSPORT soft key være til rådighed. Se "Import/Eksport" på 
side 18.

For at eksportere eller importere data mellem 200S 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 
overført mellem 200S, og PC´en er i ASCII tekst format.

For at eksportere data fra 200S til en PC, skal PC`en først gøres klar til 
at modtage dataerne for at gemme dem i en fil. Indstil terminal 
kommunikationsprogrammet til at modtage ASCII tekstdata fra COM-
tilslutningen til en fil i PC`en. Efter at PC´en er klar til at modtage, start 
data transfer´en ved tryk på 200S IMPORT/EKSPORT soft key´en.

For at importere data i 200S fra en PC, skal 200S først gøres klar til at 
modtage dataerne.

Tryk 200S IMPORT/EKSPORT soft key´en.
Efter at 200S er klar, indstilles terminal kommunikations 
programmet på PC´en til at sende den ønskede fil i ASCII 
tekst format.

200S understøtter ikke kommunikations protokoller så som 
Kermit eller Xmodem.
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Det RS-232-C / V.24 serielle interface befinder sig på bagsiden..

Følgende 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 understøtter data transfer, vil en 
IMPORT/EKSPORT softkey være til rådighed.

BAUD feltet kan indstilles til 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200 
38 400, 57 600, eller 115 200 ved brug af softkeys.
Pariteten kan indstilles til INGEN, LIGE, eller ULIGE brug af LAVERE, 
eller HØJERE softkeys.
Data bits i feltet format kan sættes til 7, eller 8 ved brug af de 
nødvendige soft keys.
Stop bits feltet kan indstilles til 1, eller 2 ved brug af soft keys.
Line feed feltet kan indstilles til YA hvis det eksterne udstyr behøver 
en line feed for at følge et linieskift.
Output tail er antallet af linieskift som vil blive sendt ved enden af en 
overførsel. Output tail er grundlæggende 0, og kan indstilles til en 
positiv hel værdi (0 - 9) ved brug af det numeriske tastatur.

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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tilslutninger

Installation

Tælleren er monteret på en vippe/dreje feature: Se "Tæller 
dimensioner" på side 79.

Elektriske krav

Spænding 100 - 240 Vac

Effekt 30 VA max.

Frekvens 50/60 Hz (+/- 3Hz)

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

Omgivelser

Drifts temperatur 0° til 45°C (32° til 113°F)

Lager temperatur -20° til 70°C (-4° til 158°F)

Fysisk vægt 2.6 kg (5.2 lb.)

Beskyttelsesjord

Forebyggende vedligeholdelse

Ingen særlig forebyggende vedligeholdelse er nødvendig. For 
rengøring, aftør blødt med en tør fnugfri klud.

Det er nødvendigt at forbinde beskyttelses ledningen på 
bagsiden af tælleren til maskinens centraljord som vist i 
figuren til højre.
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Målesystemer tilsluttes stikkene markeret med 1 , 2 , 3, & 4

Pin layout for den elektroniske kanttaster

15-polet kanttaster-stik (hun)

Kanttaster med jordslutning/fjernkontakt

Pin Belægning

1 0V (inderskærm)

2 Stand By

3

4

5

6 +5V

7

8 0V

9

10

11

12

13 Skiftesignal

14

15

Hus Udvendig skærm
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Fortrådningen af det serielle forbindelseskablet afhænger af udstyret 
der skal tilsluttes (se den tekniske dokumentation for eksternt udstyr).

Pin-belægning

Signal

Pin belægning på RS-232-C/V.24 data-interface

Pin-belægning for serielt interface med handshake

Pin Belægning Funktion

1 Ikke i brug

3 TXD - Sendte data

2 RXD - modtagne data

7 RTS - anmodning om at sende

8 CTS - klar til at sende

6 DSR - Data set klar

5 SIGNAL GND - Signal jord

4 DTR - Data terminal klar

9 Ikke i brug

Pin-belægning for serielt interface uden handshake

Signal Signal niveau    “1” = 
“aktiv”

Signal niveau        “0” = 
“inaktiv”

TXD, RXD -3 V til - 15 V +3 V til + 15 V

RTS, CTS   
DSR, DTR

+3 V til + 15 V -3 V til - 15 V
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Fjernkontakten (hænge eller fodkontakt) eller Ctrl B (sendt over det 
serielle interface) vil overføre de aktuelt viste værdier i enten Akt.-
værdi eller restvejs drift, hvilken af dem der aktuelt kan ses.

Data-udlæsning med eksterne signaler

Eksempel 1: Lineær akse med radius visning X = + 41.29 mm

1 Koordinat akse

2 Lighedstegn

3 +/– tegn

4 2 til 7 pladser før decimal punktet

5 Decimalpunkt

6 1 til 6 pladser efter decimaltegnet

7 Enhed: Blankt mellemrum for mm, “ for tommer

8  Visning af Akt.-værdi:
R for radius, D for diameter

Restvejs visning: 
r for radius, d for diameter

9 Linieskift

10  Tom linie (eng.: line feed)

X = + 4 1 . 2 9 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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C = + 1260.0000°

1 Koordinat akse

2 Lighedstegn

3 +/– tegn

4 4 til 8 pladser før decimal punktet

5 Decimalpunkt

6 0 til 4 pladser efter decimaltegnet

7 Mellemrum

8 V for vinkel (restvejsvisning: v
9 Linieskift

10  Tom linie (eng.: line feed)

Eksempel 3: Dreje akse med grader/minutter/sekunder display 
C = + 360° 23' 45''

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)

C = + 1 2 6 0 . 0 0 0 0 V <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C = + 3 6 0 : 2 3 : 4 5 V <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2
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I de næste tre eksempler, startes måleværdi udlæsningen med et 
kontakt signal fra kanttasteren. Muligheden for udprintning kan slås 
til eller fra i menuen indstilling af bearbejdnings parameteren 
måleværdi-udlæsning. Informationer her fra overføres fra den valgte 
akse.

Eksempel 4: Tastfunktion kant Y = –3674.4498 mm

1 Koordinat akse

2  (2) mellemrum

3 Kolon

4  +/– tegn eller mellemrum

5  2 til 7 pladser før decimalpunktet

6 Decimalpunkt

7 1 til 6 pladser efter decimaltegnet

8 Enhed: Mellemrum for mm, “ for tommer

9 R for radius, D for diameter visning

10 Linieskift

11  Tom linie (eng.: line feed)

Y : - 3 6 7 4 . 4 4 9 8 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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Koordinater til midterlinie på X akse CLX = + 3476.9963 mm (Center 
Linie X akse)

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

1 Kolon

2  +/– tegn eller mellemrum

3  2 til 7 pladser før decimalpunktet

4 Decimalpunkt

5 1 til 6 pladser efter decimaltegnet

6 Enhed: Blankt mellemrum for mm, “ for tommer

7 R for radius, D for diameter visning

8 Linieskift
9  Tom linie (eng.: line feed)

CLX : + 3 4 7 6 . 9 9 6 3 R <CR> <LF>

DST : 2 8 5 3 . 0 0 1 2 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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Første 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 afhængig af arbejds planet).

Cirkel diameter DIA = 1250.0500 mm

1 Kolon

2  +/– tegn eller mellemrum

3 2 til 7 pladser før decimalpunktet

4 Decimalpunkt

5 1 til 6 pladser efter decimaltegnet

6 Enhed: Blankt mellemrum for mm, “ for tommer

7 R for radius, D for diameter visning

8 Linieskift
9  Tom linie (eng.: line feed)

CCX : - 1 6 1 6 . 3 4 2 9 R <CR> <LF>

CCY : + 4 3 6 2 . 9 8 7 6 R <CR> <LF>

DIA : 1 2 5 0 . 0 5 0 0 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9



200S 77

II
 -

 6
 F

e
jl

m
e

d
d

e
le

ls
e

rII - 6 Fejlmeddelelser

Den følgende tabel giver en komplet liste med fejlmeddelelser som 
kan udlæses fra 200S tælleren.

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

Fejl Fejlmeddelelser i tælleren Forklaring

1 Strømmen var afbrudt. Tryk på en 
tilfældig knap for at fortsætte.

200S blev netop udkoblet.

2 Tælle- og frekvensfejl p.g.a. 
snavsTryk C for at slette fejlen.

Snavs og frekvensfejl opstået på det pågældende målesystem. Indgreb af 
brugeren for at overvåge hhv. korrigere målesystemet.

3 Fejl p.g.a.snavsTryk C for at slette 
fejlen.

Fejl p.g.a. snavs er opstået på det pågældende målesystem. Indgreb af 
brugeren for at overvåge hhv. korrigere målesystemet.

4 Frekvensfejl: Tryk C for at slette 
fejlen.

Frekvensfejl opstået på det pågældende målesystem. Indgreb af brugeren for 
at overvåge hhv. korrigere målesystemet.

5 Tællefejl: Tryk C for at slette fejlen. Tællefejl p.g.a. snavs er opstået på det pågældende målesystem. Indgreb af 
brugeren for at overvåge hhv. korrigere målesystemet.

6
Display overløbsfejl: Flyt indenfor i 
display området.

Målesystemer er i øjeblikket udenfor display-området fastlagt af brugeren. 
Flyt målesystemet tilbage til display-området, eller modificér målesystem 
displayet.

7 Fejl: Det tilladelige område for 
antallet af huller er 1-99.

Antallet af huller for det aktuelle mønster er for stort. Brugeren skal justere 
antallet af huller.

8 Fejl: Radius skal være større end 0.0. Den bruger definerede radius skal være større end nul for at definere en cirkel.

9 Fejl: Afstanden skal være større end 
0.0.

Afstanden mellem hullerne i et mønster skal være større end nul for at 
definere et mønster.

10 Fejl: Start- og slut-punktet kan ikke 
være det samme.

start- og slut-punktet for feltet skal være entydigt for at definere en retlinie.

11 Fejl: Afstanden fra midtpunktet er 
ikke lig radius.

Afstanden fra midtpunktsværdien er forkert, og skal ændres af brugeren.

12 Fejl: ARCCOS funktionen kan kun 
arbejde med værdier fra - 1 til 1.

Værdien for arcus-kosinus der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte 
område.
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13 Fejl: ARCSIN funktionen kan kun 
arbejde med værdier fra - 1 til 1.

Værdien for arcus-kosinus der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte 
område.

14 Fejl: TAN funktioner er ikke defineret 
ved 90, og -90 grader.

Værdien for tangens der skal fremskaffes ligger ikke i det tilladte område.

15 Fejl: Kvadratroden af et negativt tal er 
ikke defineret.

Kvadratroden af et negativt tal kan ikke tages.

16 Fejl: Dividere med nul ikke tilladt. Kan ikke dividere med nul.

17
Kan ikke sende configurations 
parametre. Det eksterne udstyr er 
ikke klar.

Det eksterne udstyr på det serielle interface fungerer ikke. Kontrollér den 
fysiske forbindelse, og kontrollér at de serielle kommunikations-parametre er 
korrekte.

18
Fejl: Én eller flere af konfigurations 
parametrene er forkerte, og kunne 
ikke indlæses.

Konfigurationsfilen der importeres er beskadiget. Importér filen igen. Hvis 
fejlen stadig består, importeres en anden konfigurationsfil.

19
Fejl: Parameteren var forkert. Den 
var sat til sin tidligere værdi.

En forkert konfigurations parameter blev opdaget ved importen, og blev 
tilbagestillet til den foregående værdi. Kontrollér konfigurationsfilen som 
fejlede, og importér igen.

20
Fejl: Det gyldige område for 
dim.faktoren er -10 til -0.1, og 0.1 til 
10.

Den aktuelle dim.faktor er udenfor området. Juster dim.faktor værdien til en 
tilladt værdi.

21 Fejl: Mindst én akse skal vælges for 
tælleren 1.

Ved definering af multi DRO, og korresponderende billede, skal brugeren først 
definere mindst én akse for default DRO 1.

22
Fejl: Det gyldige område for fejl-
korrektur faktoren i ppm er -99999 til 
+99999.

Der blev defineret en ugyldig fejl-korrektur faktor for fejlkorrekturen. Ved 
definition af fejl-korrektur faktoren, skal brugeren bruge det korrekte område.
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Tæller dimensioner

Mål i tommer/mm

[305]
12.00

[174]
6.85

Set forfra med mål

Set nedefra med mål

0

[2
69

]
10

.6
0

[38]
1.5

M6

[99]
3.88

Set bagfra
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1/2 softkey 35

A

Absolut 12
Absolut afstand forudindstilling 32
Absolutte emne positioner 3
Absolutte koordinater 3
Advarsel tæt på nul 15
Aftastningshoved positionen 4
Aksebetegnelser 6
Akt.-position, Soll-position og Rest-
vej 2
Akt.-værdi/restvejsvisning softkey 
12
Aktivér/deaktivér ref funktionen 11
Arbejds-ur 15
Automatisk ikke lineær fejl 63

B

Bearbejdnings indstillings parame-
tre 13
Bearbejdningsmenu 12
Billedskærms tilpasning 18
Brug Ref softkey 11
Brugervejledning 1
Bue fræsning 44

C

Cirkulære og række mønstre 37

D

Data indlæsemasker 9
Deaktivér Ref softkey 11
Diagnose 66
Diameterakser (fræsning) 14
Dim.faktor 13
Display konfigurering 59
Driftsarter 7, 12

E

Elektriske krav 69

F

Fastlæg værktøjs-offset 46
Fejlkorrektur 59
Fejlmeddelelser 9, 77
Fjernkontakt 17
Forebyggende vedligeholdelse 69
Forudindstil 32
Forudindstilling af inkremental af-
stand 34

Funktioner 36
funktioner 36

G

Generel navigering 7
Grafisk positioneringshjælp 7
Grundlaget for positionsangivelse 2

H

Henføringspunkt softkey (dreje) 48
Henføringspunkt softkey (fræse) 27
Henføringspunkter 2
Hjælpe skærm 8, 28, 29

I

Import/Eksport (indstilling) 18, 22
Indhold softkey 8
Indretning 12
Indstillings procedure for ik-
ke-lineær fejl 61
Indstillings softkey 12
Ingen Ref softkey 10
Inkrementale emne positioner 3
Inkrementale koordinater 3
Installations indstillings-parametre 
56
Instruktionsbox 9

J

Jord (beskyttelses-jord) 69

K

Kald et værktøj fra værktøjs-tabellen 
(dreje) 48
Kanttaster (kun ved fræse opgaver) 
14
Konusberegner 50
Korrektur af vendeslør 65

L

Lineær fejlkorrektur 60
Lommeregnertaste ii

M

Måleenheder, indstilling 13
Målesystem reference-mærker 5
Målesysten indstillinger 57
Måleværdi-udlæsning 15, 72

N

Nulpunkts vinkel-henføringsakse 4

O

OMDR.TAL beregner (fræse) 20
Omgivelses specifikationer 69
Opstart 10

P

Position genkaldelse 66

R

Radius/diameter 51
Ref.-mærke 6
Referencemærker 10

S

Seriel interface 68
Skærmbillede-layout 6
Skrå kompensering 16
Skrå og bue fræsning 41
Softkey indstilling/nulling 19
Softkey lommeregner 19
Softkey mærker 6
Spejling 14
Sprog (indstilling) 18
Statusbjælke 15
Statusbjælke indstillinger 15

T

Tast funktioner 27
Tæller dimensioner 79
Tæller indstillinger 65

V

Værktøjs softkey 21
Værktøjs-data indlæsning 24
Værktøjs-tabel 21
Værktøjs-tabel (dreje) 46
Værktøjs-tabel, brugen af 24
Vektoring 52
Visningsområde 6

Z

Z kobling 52
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