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Specialavsnitt

VIKTIGT!

OBS!

TIPS!

Nedanstdende specialavsnitt anvands i den har handboken for att hjalpa
anvandaren att fa fram palitliga matdata genom att instrumentet anvands pa ratt satt.

* Avsnitt markta med Viktigt! innehaller information som kravs for att slutféra en uppgift. Du
maste folja anvisningarna for att kunna slutféra uppgiften.

« Avsnitten fungerar som en varning. Om informationen ignoreras kan detta medféra att
data gar forlorade, precisionen forsamras eller instrument inte fungerar eller skadas.

Avsnitt markta med Obs! framhaver eller kompletterar viktig information i huvudtexten.
Avsnitten innehaller dven information om specifika situationer (t ex minnesbegransning,
utrustningskonfiguration eller information som galler for bestamda versioner av ett
program).

Avsnitt markta med Tips! innehaller information som hjalper anvandaren att tillampa de
metoder och procedurer som beskrivs i texten efter anvandarens specifika behov.
Avsnitten innehaller dven referensinformation som hér ihop med det amne som beskrivs.

/ Mitutoyo tar inget ansvar for eventuella forluster eller skador, direkta eller \
indirekta, som orsakas av att det har instrumentet inte har anvants enligt
anvisningarna i den har handboken. Informationen i det hér dokumentet
kan andras utan férvarning.

Copyright © 2012 Mitutoyo Corporation. Med ensamritt.
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Introduktion

Tack for att du har valt Linear Height. Den har handboken innehaller olika uppgifter
som ror grundlaggande anvandning av Linear Height. Om du anvander den har handboken
pa ett effektivt satt kommer du att lara dig att anvanda Linear Height pa ratt satt.

Modellarbetsstycke

Alla uppgifter i den har handboken avser den modell av ett arbetsstycke som visas
nedan. Modellen finns tillganglig som ett tillval (artikelnr 12AAA879). Observera att modellen
endast ar avsedd att anvandas i utbildningssyfte. Den har inte precisa matt och darfér kan
dina matt skilja sig nagot fran de data som presenteras i handboken.
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Anmarkningar om export

Denna produkt ar underkastad reglerna for exportrestriktioner. Var vanlig kontakta
Mitutoyo innan du éverfor den till annat land.

Omhandertagning av uttjant elektrisk & elektronisk
utrustning (galler for Europeiska unionen och ovriga
europeiska lander med kallsortering av avfall)

Denna symbol pa produkten eller dess férpackning indikerar att produkten inte ska

behandlas som hushallsavfall. for att minska inverkan pa miljon genom WEEE (avfall fran

elektrisk och elektronisk utrustning) och minimera mangden av WEEE som hamnar i

omgivningen, var vanlig ateranvand och atervinn.

For narmare information, var god kontakta din lokala aterférsaljare eller distributor.
I
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FORE MATNING

| det har kapitlet presenteras uppgifter som gar ut pa att forbereda
Linear Height fér matning.

1.1 Oversikt dver instrumentet

1.1.1 Huvudenheten

Slid

Dataenhet

N

| __— LCD-Skarm

Handtag for
manuell kérning @

\ Tangentpanel

Taster
/ Flytknapp

Handtag:
Specifikation
avsedd

for LH-600EG

Bottenplatta

Figur 1-1
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1.1.2 Tangentpanelen

Mattangenter j‘ Numeriska tangenter \

Paustangent

[CANCEL]-tangent

M [ENTER]-tangent

/_ Markértangenter

Teckentangenter

Figur 1-2

1.1.3 LCD-skdarmen

Titelomrade ﬂ /— Tids- och datumomrade

[HORMAL 1 2012-04-14 13 :56
291. 7656 mm

Huvudomrade ——— }4— Statusomrade

A

Flytta =liden till toppositionen.

¥ Informationsomrade

Figur 1-3
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1. FORE MATNING

1.2 Forberedelse

[Malséttning]

Att lara sig de grundlaggande moment som kravs for att koppla pa strdommen och

forbereda Linear Height for matning.

[Uppgift]
1) Kann av referenspunkten.
2) Stéll in tasterdiametern.
3) Stéll in den absoluta utgangspunkten.

Stréombrytare
(I 6vre hérnet
pa baksidan)

%
7
O

Figur 1-4
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1.21

Kann av referenspunkten

Tabell 1-1
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Koppla pa strémbrytaren. - -
2 | Startskdrmen visas.
Efter en stund visas startskarmen (har till
hoger). Nar den har startats vantar
systemet pa referenspunkien som ska
kénnas av. -
Flytta sliden till toppositionen.
3 | Kann av referenspunkten.
Flytta skjutreglaget till det hogsta laget for
att kdnna av referenspunkten.
E:
15
-J;IIE: <Informationsomrade>
- Flytta sliden till toppositionen.
&
3
e
0
4 | Nar referenspunkten har kants av, hors en _ .
signal och informationen har till hdger <\:"f‘|’_';“a:'°"s‘;m;;:e>_ -
visas. Darefter staller du in tastern och den - acljfaster oc enain.
absoluta utgangspunkten.
VIKTIGT! Den absoluta utgangspunkten maste stéllas in innan du bérjar att méata.

OBS! - Anslut adaptern om det inbyggda batteriet inte har laddats.
» Om skjutreglaget ar i det hogsta laget nar du kopplar pa strombrytaren, flyttar du den
nedat ungefar 50 mm och flyttar sedan tillbaka den till det hogsta laget for att kdnna av

referenspunkten.
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1. FORE MATNING

1.2.2 Stall in tastern

Tabell 1-2

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

1

Forbered for tasterdiameterméatning.

Stall in kalibreringsblocket for
tasterdiametern pa ytplattan  enligt
diagrammet nedan.

1

Kalibrerings-
block

Basplatta

<Informationsomrade>
Vaelj taster och ABS origin.

Forbered matningen av den nedatriktad
ytan.

Flytta tastern till position (a) framfor
matpositionen for den nedatriktade ytan.

1]

.a Kalibrerings-
block
Taster

Stall in tastern.

Tryck pa tangenten .

Starta tasterdiameterméatningen.

Valj ikonen @ for att starta matningen
av den nedatriktade ytan.

Mat positionen for den nedatriktade
ytan.

Tastern hdjs, matposition (b) laddas och
sedan hdrs en signal.

-

()™
block

Nr 99MBH033S

1-5



Tabell 1-3

Nr Uppgift Tangent Skarm
6 | Forbered métningen av den
uppatriktade ytan.

Placera tastern néra méatpositionen for den R .
uppatriktade ytan (c). i '

c
®

—c = N |
- <Informationsomrade>

Flytta tastern till maetposition 2,
Kalibrerings-
block

tryck sen [ENTER].
7 | Starta matningen av den uppatriktade

-
‘@ for att starta matningen av

Tryck pa
den uppatriktade ytan.

8 | Mat positionen for den uppatriktade
ytan.

Tastern sanks, matposition (d) laddas och
sedan hdrs en signal.

¥, ) A z
— A
! Maetning !
Kalibrerings-
block
9 R?sult?tgn visa"s. . . Maetning av tasterdia.
Nar matningen ar klar stélls matresultatet @
in som tasterdiametern.
i D= 4. 9969 mm |

TIPS! - Du behéver inte ange den har instéllningen om tastern ar densamma som den tidigare
anvanda tastern.
» Tasterdiameterinstallningar kan aven anges med hjalp av kommandona "Input Probe
Dia." (Mata in tasterdiameter) och "Load Probe" (Ladda taster). Mer information finns i
kapitel 4 i programvaruhandboken.
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1. FORE MATNING

1.2.3 Stall in den absoluta utgangspunkten
Tabell 1-4

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

1

Forbered matningen av den absoluta
utgangspunkten.
Flytta tastern till position (a) nara ovansidan

av ytplattan.
=)
2@

Basplatta

<Informationsomrade>

Vaelj taster och ABS origin.

Stéll in utgangspunkten.

Tryck pa tangenten .

Starta méatningen av den absoluta
utgangspunkten.

Valj ikonen L8B3 f6r att starta matningen.

1 2 3 4

Mat den absoluta utgangspunkten.
Tastern sanks, ytplattans ovansida (b)
laddas och sedan hors en signal.

L (e )
b @

Basplatta

Resultaten visas.
Nar matningen ar klar stalls matresultatet
in som absolut utgdngspunkt.

.............................

VIKTIGT!

Matresultatet blir fel om du mater utan att stalla in absolut utgangspunkt.

TIPS!

Installningar for absolut utgangspunkt kan ocksa goéras med kommandot "Offset ABS.

origin." (Forskjut absolut utgangspunkt). INC utgangspunkten kan stallas in utdver den
absoluta utgangspunkten. Mer information finns i kapitel 4 i programvaruhandboken.
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GRUNDLAGGANDE
MATNING

| det har kapitlet far du lara dig de grundlaggande metoderna for att
mata modellen med Linear Height.

2.1 Hojdmatning

[Malséttning]

Att kunna utféra hdjdmatningar pa modellarbetsstycket.

[Uppgift]
1) Mat hojden pa den uppatriktade ytan (Z1).
2) Mat hojden pa den nedatriktade ytan (Z2).

O

135

115

Figur 2-1

TIPS! Forbered Linear Height i férvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)
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2.1.1 Mat hojden pa den uppatriktade ytan (Z1)
Tabell 2-1

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Forbered métinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.

00

O

O~ 0

1)

7.

<Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFO]: Info. visas.

Forbered matningen av den uppatriktade
ytan.

Flytta tastern till position (a) ndra matpositionen
pa den uppatriktade ytan (Z1).

a @
M)

Starta hojdmatningen (av den uppatriktade
ytan).

Tryck pa tangenten .

Mat positionen for den uppatriktade ytan.
Tastern sanks, matposition (b) laddas och
sedan hors en signal.

Q&

+ /-Taster
b

il

Maetning

Resultaten visas.
Koordinaten (Z) for den uppatriktade ytan
(Z1) bestams efter matningen.

OOO A
O :

O 0

|

Hoe jd Cupp)

'Z=  135.0733mm
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.1.2 Mat hojden pa den nedatriktade ytan (Z2)
Tabell 2-2

Nr Uppgift Tangent Skarm

1 | Forbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.

O <Informationsomrade>

O O (22) _ Tryck [Maetkommando] tangenten foer att

O starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

O~ 0O

o

2 | Forbered matningen av den nedatriktade
ytan.

Flytta tastern till position (a) néra matpositionen
pa den nedatriktade ytan (Z2).

/=)
a @

3 | Starta héjdmatningen (av den

nedatriktade ytan). =
' '
Tryck pa tangenten T.

4 | Mat positionen for den nedatriktade ytan.
Tastern hdjs, matposition (b) laddas och
sedan hoérs en signal.

ﬁl ) Maetning

=)

a

5 | Resultaten visas.
Koordinaten (Z) for den nedatriktade ytan

(Z2) bestams efter matningen. Hoejd Cned)

O
OOO - Z= 115. 0789.“.“%

O~ 0

Nr 99MBH033S 2 '3



2.2 Diametermatning

[Malséttningl]

Att mata diameter pa ett hal och en axeltapp med hjalp av modellarbetsstycket.

[Uppgift]
1) Mat diametern pa ett hal (A).
2) Mat diametern pa en axel (B).

(B)

@20

@40

?
/\

G

v

Figur 2-2

TIPS! Férbered Linear Height i férvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.2.1 Mat diametern pa ett hal (A)

Tabell 2-3

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Forbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.

O-0

O~ 0

7

<Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

Forbered matningen av bottensidan.
Placera tastern i position (a) nara
matstartpositionen for halet (A).

‘

Starta méatningen av cirkeln (halet).

Tryck pa tangenten .

Mat startpositionen for matning av
bottensidan.

Tastern sénks sa att den vidrér bottensidan
(b) av hélet (A) och sedan hors en signal.

b

Maetning

Nr 99MBH033S




Tabell 2-4

Nr Uppgift Tangent Skarm
5 | Utfor scanningsmatning pa bottensidan.
Flytta foremalet eller huvudenheten sa att
scanningsmatning utférs pa bottensidan
(fran b till c) av halet (A).
) Scanning
En signal hoérs nar scanningsmatningen ar
klar.
6 | Mat startpositionen for scanning av
ovansidan.
Tastern hojs sa att den vidror ovansidan (d)
av halet (A) och sedan hérs ensignal. |
d
- 7]
Maetning
c
7 | Utfor scanningsmatning pa ovansidan.

Flytta foremalet eller huvudenheten sa att
scanningsmatning utférs pa ovansidan (fran
d till e) av halet (A).

e d
T
) Scanning
En signal hdrs nar scanningsmatningen ar
klar.
2-6 Nr 99MBH033S




2. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-5

Nr Uppgift Tangent Skarm

8 | Resultaten visas.
Mittkoordinaten (Z) och diametern (D) pa

halet (A) bestams efter matningen. ikl thal3

O_0O ] 'z = 70. 0923mm§

@ --------- D= 40.0973umm|

2.2.2 Mat diametern pa en axel (B)
Tabell 2-6
Nr Uppgift Tangent Skarm

1 | Férbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.

(B)

O <Informationsomrade>

O O _ Tryck [Maetkommando] tangenten foer att

O starta maetning. [INFO]: Info. visas.

O~ 0

2 | Forbered matningen av bottensidan.
Placera tastern i position (a) nara
matstartpositionen for axeln (B).

=) ®a

3 | Starta matningen av cirkeln (axeln).

Tryck pa tangenten ‘¥ .

Nr 99MBH033S 2 - 7



Tabell 2-7

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Méat startpositionen foér scanning av
bottensidan.

Tastern hojs sa att den vidrér bottensidan (b)
av axeln (B) och sedan hors en signal.

+

i

Maetning

Utfér scanningsmatning pa bottensidan.
Flytta foremalet eller huvudenheten sa att
scanningsmatning utférs pa bottensidan
(fran b till c) av axeln (B).

C

En signal hdrs nar scanningsmatningen ar
klar.

6 | Forbered matningen av ovansidan.
Placera tastern i position (d) ndra| | e
matpositionen for ovansidan. -
I @ T= ]
Vaentar paa maet
<Informationsomrade>
Flytta tastern till maetposition 2,
tryck sen [ENTER].
7 | Starta matningen av ovansidan.

Tryck pa tangenten @ .

Nr 99MBH033S




2. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-8
Nr Uppgift Tangent Skarm
8 | Mat startpositionen foér scanning av
ovansidan.
Tastern sanks sa att den vidror ovansidan
(e) av axeln (B) och sedan hors en signal.
\ 4 ) Maetning
e
9 | Utfor scanningsmaétning pa ovansidan.
Flytta foremalet eller huvudenheten sa att
scanningsmatning utférs pa ovansidan (fran
e till f) av axeln (B).
(o — @ _
Scanning
En signal hors nar scanningsmatningen ar
klar.
10 | Resultaten visas.
Mittkoordinaten (Z) och diametern (D) for
axeln (B) bestdms efter matningen.
@ Cirkel Caxel)
‘é ''''''' A
OD O i Z = 130. 0492 mm
O , D = 19. 8223 mm
Nr 99MBH033S 2-9




2.3 Breddmatning

[Malséttning]

Att mata bredden med hjalp av modellarbetsstycket.

[Uppgift]
1) Mat bredden pa en férdjupning (W1).
2) Mat bredden pa en utskjutande del (W2).

O (W2) 20

(W1) 30

Figur 2-3

TIPS! Férbered Linear Height i férvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)
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. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.3.1 Mait bredden pa en fordjupning (W1)

Tabell 2-9

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Forbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt nedan.

O
O-0O

O

O~0 [

7

<Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFO]: Info. visas.

Forbered matningen av bottensidan.
Placera tastern i position (a) nara
matpositionen for bottensidan av
fordjupningen (W1).

)
a @

Start breddmatningen (den inre
matningen).

Tryck pa tangenten .

Mat positionen for bottensidan.
Tastern sanks, matposition (b) laddas och
sedan hors en signal.

a

3/
<4

il

Maetning

Nr 99MBH033S
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Tabell 2-10

Mittkoordinaten (Z) och
férdjupningen (W1)

matningen.
© 7

vidden (W) pa
bestams efter

Nr Uppgift Tangent Skarm
5 | Mat positionen for ovansidan.
Tastern hdjs, matposition (c) laddas och
sedan hdrs en signal.
°2 7]
T\ ] Maetning
b
6 | Resultaten visas.

Vidd Cinsida)

45. 0552 mm |

0-0 | Es
O 1w W= 30. 0385 mm |
z
2.3.2 Mait bredden pa en utskjutande del (W2)
Tabell 2-11
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Férbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.
O (W2) <Informationsomrade>
O O - Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
O starta maetning. [INFO]: Info. visas.
2-12 Nr 99MBH033S




. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-12
Nr Uppgift Tangent Skarm
2 | Forbered matningen av bottensidan.
Placera tastern i position (a) nara

matpositionen for bottensidan av den
utskjutande delen (W2).

Y ucza
a @

Starta breddméatningen (den  yttre
matningen).

Tryck pa tangenten * .

Mat positionen for bottensidan.
Tastern hdjs, méatposition (b) laddas och
sedan hoérs en signal.

b
M=
a i

Maetning

Forbered matningen av ovansidan.
Placera tastern i position (c) néara
matpositionen for ovansidan av den
utskjutande delen (W2).

c®
M)

Vaentar paa naet

<Informationsomrade>

Flytta tastern till maetposition 2,
tryck sen [ENTER].

Starta matningen av ovansidan.

Tryck pa tangenten .

Nr 99MBH033S
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Tabell 2-13

Nr Uppgift Tangent Skarm
7 | Mat positionen for ovansidan.
Tastern sanks, matposition (d) laddas och
sedan hors en signal.
c i || T
3,/ = =
d ) Maetning
8 | Resultaten visas.
Mittkoordinaten (Z) och vidden (W) pa den
utskjutande delen (W2) bestdms efter
matningen. & Uidd C(utsida)
— [#]
—* . /2= 125.0924 mm!
OOO W= 19. 9920 mm!
OO Z ’
i
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.4 Ta bort alla matresultat

[Malséttning]

Nar ett matkommando startas tilldelas automatiskt resultatnummer mellan #001 och
#100. Nar en ny matning gors kan resultaten fran en tidigare matning skapa férvirring. Darfor
ar malet med den har uppgiften att ta bort alla tidigare matresultat.

Tabell 2-14

Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Ta bort resultaten. <Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa tangenten . starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
2 | Ta bort alla resultat.

Annul lera

Valj"Alla maetningar". LOTHER 1:Sista maetningen
2
3 | Bekréfta borttagningen. UiLL du radera?
Valj "Ja". CALC

4 | Alla tidigare matresultat tas bort. - -

Nr 99MBH033S 2 - 1 5



2.5 Berakna avstand

[Malséttning]

Att mata diametern pa ett hal och en axeltapp och bestamma avstandet mellan deras
mittpunkter.

[Uppgift]
1) Ta bort alla matresultat (se kapitel 2.4).
2) Mat ett hal (A) och en axel (B).
3) Bestam avstandet (W3) mellan mittpunkterna i ett hal (A) och en axel (B).

(B)

(A) (W3) | 60

() v
N,

Figur 2-4

TIPS! Férbered Linear Height i férvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.5.1 Mat ett hal (A) och en axel (B)

Tabell 2-15
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Férbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.
G ''''''' A <Informationsomrade>
O O (W3) - Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
@ _____ v starta maetning. [INFO]: Info. visas.
_
2 | Forbered méatningen av halet (A).
Placera tastern i position (a) nara
matstartpositionen for halet (A).
Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.
Matresultaten for halet (A) visas.
Efter matningarna far du fram
mittkoordinaten (Z) och diametern (D) for e
2 #0607
halet (A). O : Cirkel Chol)
O_ 0O - Z = 70. 1039 mm
@ ------- - D= 40. 0982 mm
OO 2
.
Nr 99MBH033S
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Tabell 2-16

Nr Uppgift Tangent Skarm
3 | Forbered matningen av axeln (B).
Placera tastern i position (a) nara

matstartpositionen for axeln (B).

=) ®a

Se avsnitt 2.2.2, "Mat diametern pa en axel (B)", for resten av matproceduren.

Matresultaten for axeln (B) visas.
Efter matningen far du fram mittkoordinaten
(Z) och diametern (D) fér axeln (B).

L= ‘i @ Cirkel Caxel)

O - 'Z=  130.0431mmi
D= 19. 8354 mm|

2.5.2 Bestam avstandet (W3) mellan mittpunkterna i ett hal (A) och en axel (B)
Tabell 2-17

Nr Uppgift Skarm

1 | Starta avstandsberdkningen. <Informationsomrade>

. - Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa tangenten .

starta maetning. [INFO]: Info. visas.

2 | Markera det forsta elementet.
En lista over element visas. Anvand

™ ... @
tangenterna . och for att flytta

markoren till resultatnummer #001 for halet
(A).

#003

(——| Distans
.

#001 Cirkel Chol)

#00Z Cirkel (axel)

#001 Cirkel Chol)

3 | Ange det forsta elementet. LG IR

2

Tryck pa tangenten { 2.

B« =]

2 - 1 8 Nr 99MBH033S



2. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-18

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Markera det andra elementet.

™. ¥
Anvand tangenterna . och for att

flytta markoren till resultatnummer #002 for

axeln (B).

Vv

Distans
| [#001]
#0061 Cirkel Chol)

HO0Z Cirkel Caxel)

Ange det andra elementet.

Tryck pa tangenten @ _

#001 Cirkel Chol)

#00Z Cirkel Caxel)

Resultaten visas.
Mittkoordinaten (Z) och centrum

till centrum

distansen(W) mellan elementen bestams

utifran angivna element.

i Diztans
i |=—]| [#001]1C#O0Z]

Nr 99MBH033S

O LI A
O O I:_!V B Z = 100. 0735 mm
OOO * W=  59.9392mm |
z
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2.6 Stegmatning

[Malséttning]
Att mata ett steg som ar avstandet i hojdled mellan aktuellt matvarde och den senast matta
positionen

[Uppgift]
1) Ta bort alla resultat (se kapitel 2.4).
2) Valja stegméatnings funktion till ON.
3) Mat forsta planet (Z1) for att bestamma steg (ZP1).
4) Mat andra och tredje planen (Z2 & Z3) for att bestdmma stegen (ZP2 & ZP3).
5) Andra stegmatnings function tillbaka till vanlig héjdmatning.

23)
O f

(ZP3) | 50

(£2)

>«

(ZP2) | 55

(Z1)

> <

(ZP1) |30

Figur 2-5

TIPS! -Férbered Linear Height i forvag. (Se kapitel 1.2 “Férberedelse”.)
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

2.6.1 Vilja stegmatnings function till ON

Tabell 2-19
Nr. Uppgift Tangent
1 | Bekréfta vald mataxel. . .
Bekrafta att aktuell mataxel status ar “1D(Z)” SELR K
: :
(). Omiinte, tryck pa |_3_J tangenten for ‘@5
att visa “1D(Z)” status. E
ABS
(e
bevevecerereedi]
2 | Vélja stegmatning (steg 1).
j OTHER ing (steg 1)
Tryck pa E tangenten. 2
3 | Valja stegmatning (steg 2).
7 1 2 3 4 5 B
Valj ikonen. -~ Z 2
’ 5 ) | |= =] <o | A 5
4 | Mataxel vaxlar till “1D(ZP)” och status . .
symbolerna pa skérmen andras till utseendet 11D |:
till hdger. Nu kan stegmétning utféras. :12P|:
AB3
B g reeer
S

Nr 99MBH033S 2'2 1



2.6.2 Mat forsta planet(Z1) for att bestamma steg (ZP1)
Tabell 2-20

Nr.

Uppgift

Tengent

Skarm

1

Forbered matobjektet.
Stall modellarbetsstycket pa arbetsbordet
enligt nedan.

OO0
O~ 0O le

<Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

Forbered matning av forsta planet
Placera tastern i position (a) precis ovanfér
forsta planet (Z1).

)

a@

(4

Starta hojdmatning (uppat vand yta).

o
Tryck pa tangenten.

Matning av forsta planet
Tastern sanks, matposition (b) laddas och
sedan hérs en signal.

]

ai’:
Taster
e

@) b@

]

Maetning

2-22
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2. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-20
Nr. Uppgift Tangent Skarm
5 | Resultaten visas
Steget (ZP) fran nollpunkten till planet (Z1)
bestams efter matningen. T
O Hoejd Cupp)
O 'ZP =  30.0796mm |
Origin O O ; i
zZP

2.6.3 Mat andra och tredje planen (Z2 & Z3) for att bestamma stegen (ZP2 & ZP3).
Tabell 2-21

Nr.

Uppgift

Tangent

Skarm

1

Forbered matning av andra planet
Placera tastern i position (a) precis ovanfér
andra planet (Z2).

O O (22)

O

O~ 0O

N

)

a@

(22)

Starta hojdmatning (uppat vand yta).

o
Tryck pa tangenten.

Nr 99MBH033S
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Tabell 2-21

Nr. Uppgift Tangent Skarm
3 | Matning av andra planet
Tastern sanks, matposition (b) laddas och
sedan hérs en signal.
ai: ) Maetning
]
(Z2) b@
4 | Resultaten visas
Steget (ZP) fran forsta planet (Z1) till andra
planet (Z2) bestédms efter matningen. T
O Hoejd Cupp)
OO le -
O zp = 55. 0483 mm |
zpP
OO0 la
5 | Méatning av tredje planet
Placera tastern i position (a) precis ovanfor
i
tredje planet (Z3). Tryck pa tangenten.
O (Z3)
O % B
O~ 0O i
Maetning
)
*® 4
2'24 Nr 99MBH033S




2. GRUNDLAGGANDE MATNING

Tabell 2-21
Nr. Uppgift Tangent Skarm

6 | Resultaten visas
Steget (ZP) fran andra planet (Z22) till tredje
planet (Z3) bestadms efter matningen.

o3
Hoejd Cupp)
_ ZP =  49.9785mm |

2.6.4 Andra stegmitnings function tillbaka till vanlig héjdmétning

Tabell 2-22
Nr. Uppgift Tangent Skarm
TTA - - .
vsluta stegmatnings funktion (steg 1)
2 B
Tryck pa L2_J tangenten.
2 | Avsluta stegmatnings function (steg 2). 1 9 9 4 5 B
z
% a|[c 74 (22
Vil “Z®) ikonen. 5 “ ‘w‘ -l" “:_‘ oW

3 | Méataxel vaxlar till “1D(Z)” och status
symbolerna pa skdrmen andras till utseendet
till héger. Nu kan vanlig héjdméatning utforas.

‘Q

emmEEEEN,
‘apnnnns
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ANTECKNINGAR
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TILLAMPA MATRESULTAT

Det har kapitlet innehaller uppgifter for att tillampa matresultat med
hjalp av modellarbetsstycket.

3.1 Utfora toleransbedomning

[Malséttning]
Att jamféra matresultaten med nominella varden.
[Uppgift]
1) Aktivera toleransbedémningsfunktionen.

2) Utfor en toleransbeddmning efter matning.
3) Stang av toleransbedémningsfunktionen.

O

1 35+0.01

-0.01

Figur 3-1

TIPS! -Férbered Linear Height i forvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)

+Det finns tre statustyper (typ 1 till 3) nar toeransfunktionen ar aktiv (ON). Valj en l[dmplig
status beroende pa matobjektets kvalitet och antalet matpunkter matobjekt. Se kapitel 7.1
“Tolerance judgment function” i manualen “LH-600E/EG Software Guide” for detaljer.

Nr 99MBH033S 3 - 1



3.1.1 Aktivera toleransbedomningsfunktionen

Tabell 3-1
Nr Uppgift Tangent Skarm
! Andra instillningen av <Informationsomréade>
toleransbedémning. TOL Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
ToL O starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
Tryck pa tangenten
2 | Aktivera toleransbedémningsfunktionen
1 2 3 4
Typ1. CALC
1 ol ToL TOL
|
Valj ikonen .
3 | Statusen visas pa LCD-skdrmen enligt
bilden till hoger och
toleransbeddémningsfunktionen aktiveras
eller satts till typ 1.
(8- K
3'2 Nr 99MBH033S




3. TILLAMPA MATRESULTAT

3.1.2 Utfor toleransbedomning efter matning

Tabell 3-2
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Férbered matinstrumentet.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.
(21)
O <Informationsomrade>
O O - Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
O starta maetning. [INFO]: Info. visas.
_
2 | Forbered matningen av den uppatriktade
ytan.
Placera tastern i position (a) nara
matpositionen pa den uppatriktade ytan (Z1).
a @
M)
3 | Starta héjdmatningen (av den
uppatriktade ytan).
R = -
e
Tryck pa tangenten .
4 | Mat positionen for den uppatriktade ytan.
Tastern sanks, matposition (b) laddas och en
signal hors.
a E
Tast -
*/ Maetning
4b'_‘

Nr 99MBH033S



Andra bedémningsparametrarna.
Ange féljande beddmningsparametrar i

angiven ordning avgransade med
kommatecken: lagsta tolerans, hdgsta
tolerans, nominellt varde. De inledande

installningarna for dessa parametrar ar de

tidigare anvanda hogsta och lagsta |—0-">0-":"35-"i |
toleranserna och som nominellt varde Back =
anvands ett avrundat varde fran matningen i Space
steg 4 ovan.
(Har andrar vi bara det nominella vardet. | (5 ganger)
Borja med att radera installningsvardet
"135.1"))
Mata in bedémningsparametern. CALC
Anvand det numeriska tangentbordet for att 1
ange ett nominellt varde. —
2D

Feao |

Bekrafta bedomningsparametern.

Tryck pa tangenten .

o
H]E S
-

Fo-7,0.1,135] |

Bedomningsresultaten visas.

Koordinaten (Z) foér positionen pa den

uppatriktade ytan (Z1) bestdms och
utvarderas. #0901 :

Hoejd Cupp)

oo
O z Z= 135.0653 mm]
O O | ......... | ..... . B |lﬁi‘§

i
Nr 99MBH033S
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3. TILLAMPA MATRESULTAT

3.1.3 Stang av toleransbedomningsfunktionen

Tabell 3-4
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Vélj installningen av toleransbedémning <Informationsomrade>
till OFF (steg 1). _T0L Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
TOL 0 starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
Tryck pa tangenten

2 | Stang av toleransbeddmningsfunktionen

1 2 3 4
eees D ‘TDLHTgL TOL

Vlj ikonen . 10.01
3 | Statusen visas pa LCD-skdrmen enligt
bilden till hoger och

toleransbeddémningsfunktionen stangs av.

\,

v

Yammnmnns
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3.2 Berdkna en halcirkel i 2D-matlage

[Malséttning]

Med Linear Height gar det att bestamma ett tvadimensionellt element. Det gor du
genom att rotera arbetsstycket 90 grader for att mata dess hojd langs tva axlar (Z-axeln och
X-axeln). Dessa tva matt kombineras sedan i ett ZX-plan. | den har uppgiften kommer
modellarbetsstycket att anvandas i 2D-matning for att mata en halcirkel.

[Uppgift]
1) Mat ett hal (A) och hal (C) till och med (F) langs Z-axeln.
2) Mat ett hal (A) och hal (C) till och med (F) langs X-axeln.
3) Stéllin ett halelement (A) som 2D-utgangspunkt.
4) Bestam halcirkeln (G) fran element for hal (C) till och med (F).

\ /
T D

(D)

Q
®
oS

Figur 3-2

TIPS! Férbered Linear Height i férvag. (Se avsnitt 1.2, "Férberedelse".)
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3. TILLAMPA MATRESULTAT

3.2.1 Mat ett hal (A) och hal (C) till och med (F) langs Z-axeln

Tabell 3-5
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Férbered Z-axelmétning.
Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt bilden nedan.
%Oo‘”
(C)C) O(D)
<Informationsomrade>
. i X . - i _ Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Matten tas i samma ordningen som pa bilden starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
nedan.
Riktning som J‘ lml
mat-placeringarna
visas i
h
Arbetsstycke y EUJE O
2 | Andra métaxeln.
-

Tryck pa tangenten . 3

3 | Starta 2D-métningen (Z).
1

Valj ikonen for att andra mataxeln till 2D M ZZD

(2).
4 | Forbered matningen av halet (A).

Placera tastern nara métpositionen fér hatet ( ¢

(A). 5 [ﬁ ‘ 2D(2)

L& ]
5

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", fér resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (A) visas.
Efter matningen bestdms mittkoordinaten (2)
och diametern (D) for halet (A).

! H001
Cirkel Chol

2= 70.1029umn!
/D= 40.0901mm]

Nr 99MBH033S

3-7



Tabell 3-6

Placera tastern nara matstartpositionen for
halet (D).

Nr Uppgift Tangent Skarm
5 | Forbered métningen av halet (C).
Placera tastern nara matstartpositionen for - -
halet (C).
Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.
Matresultaten for halet (C) visas. e
Efter matningen bestams mittkoordinaten (2) Clrkel Chol)
och diametern (D) for halet (C). . i
- 'Z=  41.7896mm |
| D = 25. 0381 mm |
6 | Forbered métningen av halet (D).

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (D) visas.
Efter matningen bestdms mittkoordinaten (2)
och diametern (D) for halet (D).

HOO3

Cirkel Chol)

Z = 41. 7909 mm
D= 25. 0343 mm

Forbered matningen av halet (E).
Placera tastern nara matstartpositionen for
halet (E).

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (E) visas.
Efter matningen bestams mittkoordinaten (Z)
och diametern (D) for halet (E).

| #0904

Cirkel Chol)

'z=  98.4096mm |
/D= 25.0138mm |

Forbered matningen av halet (F).
Placera tastern nar matstartpositionen for
halet (F).

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", fér resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (F) visas.
Efter matningen bestdms mittkoordinaten (2)
och diametern (D) for halet (F).

#005

! . Clrkel Chol )

= 98. 4060 mm

D= 25. 0322 mm

Nr 99MBH033S




3. TILLAMPA MATRESULTAT

3.2.2 Mat ett hal (A) och hal (C) till och med (F) langs X-axeln
Tabell 3-7

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Forbered méatningen av arbetsstycket
langs X-axeln.

Vrid modellarbetsstycket 90 grader motsols
enligt bilden nedan.

T LT ]
G ©)
0-0
O

OO

(E) (©)

7
Matten tas i samma ordning som péa bilden
nedan.

Riktning som J‘ H@J

mét-placeringarna
visas i

4+—

Arbetsstycke ‘:UI& 0

<Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFO]: Info. visas.

Andra mitaxeln.

2D
Tryck pa tangenten .

numeriska tangentbordet och tryck sedan pa
imﬂa
tangenten . Méataxeln andras till 2D (X).

3
3 | Start 2D-métningen (X). 1
¥
Valj ikonen . X
4 | Ange rotationsvinkeln. 5 ,
Ange rotationsvinkeln med hjalp av det éxﬂﬂ

Rotationsuinkel

E ]

OBS! - Som rotations vinkel kan véljas bade ett positivt eller negativt varde. Anvand ett positivt
varde nar matobjektet roteras moturs, sedd frin samma vy som i steg 1 i tabell 3-7.
Anvand ett negativt varde nar matobjektet roteras medurs.

Nr 99MBH033S




Tabell 3-8

Nr Uppgift Tangent Skarm
5 | Forbered métningen av halet (A).
Placera tastern nara matstartpositionen for
halet (A). ;
? 2DCX)
[ 90.0000]
Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.
Matresultaten for halet (A) visas. oo
Efter mé&tningen bestdms mittkoordinaten i . c,rkel Chol)
(X) och diametern (D) for halet (A).
- = 80. 0325 mm
D= 39. 9814 mm
6 | Forbered métningen av halet (C).
Placera tastern nara matstartpositionen for - -
halet (C).
Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.
Matresultaten for halet (C) visas. ey
Efter mé&tningen bestdms mittkoordinaten i . c,rkel Chol)
(X) och diametern (D) for halet (C).
- = 51. 7369 mm
D= 25. 0016 mm
7 | Forbered matningen av halet (D).
Placera tastern nara matstartpositionen for - -
halet (D).
Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", for resten av matproceduren.
Matresultaten for halet (D) visas. oy
Efter métningen bestdms mittkoordinaten Cirkel Chol)
(X) och diametern (D) for halet (D).
- X = 108. 3133 mm
D= 25. 0052 mm

3-10
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3. TILLAMPA MATRESULTAT

Tabell 3-9

Nr Uppgift Tangent Skarm

8 | Forbered métningen av halet (E).
Placera tastern nara matstartpositionen for - -
halet (E).

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", fér resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (E) visas.

vy . . . i HOO4
Efter méatningen bestdms mittkoordinaten .Clrkel Chol)
(X) och diametern (D) for halet (E). i

: ' X=  51.7317mm |
' D= 25. 0028 mm

9 | Forbered métningen av halet (F).
Placera tastern nara matstartpositionen for - -
halet (F).

Se avsnitt 2.2.1, "Mat diametern pa ett hal (A)", fér resten av matproceduren.

Matresultaten for halet (F) visas. pr
Efter métningen bestdms mittkoordinaten i . Clrkel Chol)
(X) och diametern (D) for halet (F). !

= 108. 3026 mm

D = 25. 0153 mm
3.2.3 Stall in halelement (A) som 2D-utgangspunkt
Tabell 3-10
Nr Uppgift Tangent Skarm

1 | Forbered 2D-analysen.

Placera modellarbetsstycket pa ytplattan
enligt  bilden nedan och bekrafta
matplaceringarna.

<Informationsomrade>

(E)O O(F) — Tryck [Maetkommando] tangenten foer att

I starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
(CQ O(D)

2 | Andra mitaxeln.

- _
Tryck pa tangenten d . 3

3 | Starta 2D-analysen (ZX).

1
Valj ikonen fbr att andra mataxeln till %E

2D (ZX).

Nr 99MBH033S 3' 1 1



Tabell 3-11

z
A

olo
HT

Nr Uppgift Tangent Skarm
4 | Stall in 2D-koordinaten. mmm—————y
i(2D] 2D(2)
Tryck pa tangenten . E‘
z
5 | Stéll in 2D-utgangspunkten.
Valj ikonen . 1 2 3 4 5 6 17
b3 (12 ) (L4 o) () 1B
6 | Markera ett element.
En lista 6ver uppmatta element visas. ZD origin
¢ #001 Cirkel
Anvand tangenterna och for att #0907 Cirkel
flytta markéren till resultatnummer #001 for o0s Cirol
halet (A). w 005 Cirkel
7 | Ange elementet.
= hoes et
Tryck pa tangenten . oon Grel
8 | 2D-utgangspunkten stalls in.

2D origin
[#001]

3.2.4 Bestam halcirkeln (G) fran element for hal (C) till och med (F)

Tabell 3-12
Nr Uppgift Tangent Skarm
1 | Utfor en 2D-analys. <Informationsomrade>
CALC 2D analys med [CALC].
Tryck pa tangenten L1 1 [INFO] : Information visas.
2 | Berdkna halcirkeln. FILE 1 2 3 4 5 B 7
) L -
Vi ikonen (522 1 +-| [
3' 1 2 Nr 99MBH033S




3. TILLAMPA MATRESULTAT

Tabell 3-13

Nr

Uppgift

Tangent

Skarm

Markera det forsta elementet.
En lista over uppmatta element visas.

Anvand tangenterna och for att

flytta markoren till resultatnummer #002 for
halet (C).

€] [2

HOO6

grg| Cirkeldelning

#001 Cirkel
#00Z2 Cirkel
#003 Cirkel
#004 Cirkel

#005 Cirkel

Ange det forsta elementet.

Tryck pa tangenten .

#001 Cirkel
#003 Cirkel
#004 Cirkel
#005 Cirkel

Markera det sista elementet.

Anvand tangenterna och for att

flytta markdren till resultatnummer #005 for
halet (F).

<> G

HOO6
Cirkeldelning
S

#001 Cirkel
#0003 Cirkel
#004 Cirkel
#0005 Cirkel

Ange det sista elementet.

Tryck pa tangenten @ _

HO05 Cirkel

Resultaten visas.

Mittpunkten (koordinat: X; koordinat: Z) och
diametern (D) for halcirkeln (G) bestadms
utifran angivna element.

A

1M

i

Z

HOO6

ThoOZ 14005 T
z = ~0. 0052 mm |
X = -0.0126 mm |
D

= 80.0383mm |
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UTSKRIFT

| det har kapitlet far du lara dig att stalla in skrivare och skriva ut
matresultat.

4.1 Installning av skrivare

Tabell 4-1

Nr. Uppgift Tangent Skarm

1 | Vélj menu "KONFIGURATION”. < Informationsomrade >

SYSTEM Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa L9 _J tangenten. starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

(%)
=<
off
m
=

2 Valj ”Apparat”' <KOHFIGURATION>
Valj “Apparat”. 1:Maetinstael Iningar

2:Auton. maet.
J:Paranetrar

(RUN
5:3ystem
4 b:Underhaall
7
B:
9:
B:Avsluta inst.
ali H ”
3 | Valj ”Skrivare”. Apparat>
Va“ “Skrivare”. 1:LCD L‘j:usstgrka [ 51
2:LCD-1 jus av [ 0 secl
3:3ummer volym [ 5]
TEACH 4:Rlickl jud [
b:Skrivare (ISR
5 6:Baud rate [1152001
7 :R8-232C kommunika. [HOHE,B,11IRTS-CTS]
8:Datautmatning [RS-232CILCSV]
9.

0:Avsluta inst.

4 | Valj skrivare som skall anvéndas.

Om RS-232C kvittoskrivare ar ansluten, valj
"Kvitto skrivare, RS".

Om A4-skrivare ar ansluten,

valj "Ad-skrivare”.

1:Ingen
Z:Kvitto skrivare

B:Kvitto skrivare,RS

4:A9- zkrivare

=)
=

5 | Kvittoskrivaren eller A4-printern ar vald som
destination for utskrift.
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Tabell 4-1

No. Uppgift Tangent Skarm
6 | Avslutning av instéllning oL
=
Tryck pa tangenten tva ganger for att
aterga till matskarmen. ToL -
[4)

4.2 Automatisk utskrift

Om systemet redan har konfigurerats for automatisk utskrift till ON, skrivs utférda
kommando ut automatiskt.

Tabell 4-2
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Vélj menu "KONFIGURATION”. <Informations omrade>
SYSTEM Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa L9 _J tangenten. 9 starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
2 | Valj “Parametrar”.
Vil ¢ » <KONFIGURATION>
aIJ Parametrar . ‘1:Maetinstaellningar
Z:Auton. maet.
4q:Apparat
5:Ssgtem
3 6:Underhaall
7:
8:
9:
0:Ausluta inst.
3 | Vélj “Autoutskrift”. S
Valj “Autoutskrift”. 1:Automaerkning [x1]
2:Varning L 1100 %1
[x1
SRS 2320 Format  EALIE
3 2
8:
9:
0:Avsluta inst.
4 | Valj automatisk utskrift till ON. -
CALC 1: o
Tryck pa L1_J tangenten. 1 2 X
5 | Avslutning av instéllning
oL
Tryck pa tangenten tva ganger for att 0
aterga till matskarmen. -
TOL
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4. UTSKRIFT

Tabell 4-2

Nr.

Uppgift

Tangent

Skarm

6 | Statusen visas pa LCD-skarmen enligt

bilden till héger och den automatiska
utskriften satt till ON

$:1[]ﬁﬁ

ABS

amnnmn®

*,

7 | Skrivaren skriver automatiskt ut

matresulteten efter alla matningar.

4.3 Manual utskrift

Direkt efter méatning kan visade matresultat skrivas ut manuellt. Det gar ocksa att skriva ut
Onskat resultat genom att valj det | resultatlistan sa att det ater visas pa skarmen.

OBS!

*Mat resultat, for vilket inget utmatnings objekt har valts, skrivs ej ut (se kapitel 6.1.8

“Output item selection” i manualen “LH-600E/EG Software Guide”).

4.3.1 Utskrift av visat resultat direkt efter matning

pa skarmen.

Tabell 4-3
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Utskrift av resultat. B
Citkel Chol)
Tryck pa tangenten.
PRINT
— Z = T0. 1039 mm
D= d0. 0982 mm
2 | Skrivaren skriver ut matresultaten som visas

No.
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4.3.2 Utskrift av resultat fran resultatlistan
Tabell 4-4

Nr. Uppgift Tangent Skarm

1 | Visa typ av information. <Informationsomrade>

Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
starta maetning. [INFO]: Info. visas.

i

Tryck pa tangenten.

2 | Valj matresultatslista.
Valj “Maetresultatslista”.

Information
1:Visning av maetinstaelln.

o
—
I
m
=

¢ :Haetrezultatslizta

3 | Valj ett resultat.

<Maetresultatslista>
Cirkel C(hol)
: Hoe jd Cupp)
#003 Hoejd Cned)
004 Cirkel Caxel)

En lista pa matresultat visas. Tryck pa

eller tangenten for att markera 6nskat
resultat nummer (i detta exempel, #001).

Cirkel (hol)

2
o0z

4 | Bekrafta valt resultat.

{m Cirkel Chol)
2 — FOOZ Hoejd Cupp)
Tryck pa tangenten. 603 Hoejd Cned)

Cirkel Caxel)
Cirkel Chol)

{Maetresultatslista>

-
==
b -]

5 | Skriv ut rtatet. —
Tryck pa W tangenten. Cirkel Chol)
Z = 70. 1039 mm
D= 40. 0982 mm

6 | Skrivaren skriver ut matresultaten som visas
pa skarmen.
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4. UTSKRIFT

4.4

Samlad utskrift

Fran matresultatslistan pa skarmen, kan alla markerade matresultat skrivas ut manuellt

pa en gang.

Tabell 4-5
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Visa typ av information. <Informationsomrade>
.m Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa L._J tangenten. . starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
2 | Vélj méatresultatslista. Information
Valj “Maetresultatslista”. "OTHER 1:Visning av maetinstaelln.
2
3 | Skriv ut resultatet. <{Maetresultatslista>
. @ 4001 Cirkel Chol)
Tryck pa tangenten. 002 Hoejd Cupp)
PRINT 003 Hoejd Cned)
- H004 Cirkel (axel)
#005 Cirkel Chol)
4 | Skriv in en kommentar.
Skriv in kommentar med [Tecken] och
[Numeriska] tangenterna. Tryck sedan pa Kommentar [1 7 41
{@ tangenten. - [TEST1l |
For att utlamna en kommentar, tryck pa
tangenten.
5 | Skriv in en kommentar.
Utfor steg 4 ovan tre ganger. (Detta kan - -
uteldmnas.)
6 | Skrivaren skriver ut kommentar och
matresultat fran listan. - =

OBS! -Mat resultat, for vilket inget utmatnings objekt har valts, skrivs ej ut (se kapitel 6.1.8
“Output item selection” i manualen “LH-600E/EG Software Guide”).
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DATA UTMATNING VIA
RS-232C INTERFACE

| det har kapitlet far du lara dig installning och procedur fér data
utmatning av matresultat till extern utrustning t ex en PC.

5.1 Installning av RS-232C Interface

Tabell 5-1
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Vélj “KONFIGURATION". <Informationsomrade>
SYSTEM Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa 9 tangenten. 9 starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

2 | Valj “Apparat”.
Valj “Apparat”.

<KDHFIGURATION>
1:Haetinstael lningar
Z:Autom. naet.
3:Paranetrar
5:8ysten
b:Underhaall

%

7
B:
9:
0:Avsluta inst.
3 | Valj “Baud rate”. Apparats
Valj “Baud rate”. 1:LCD L.j:usstgrka [ 5]
2:LCD-L jus av [ 0 sec]
3:Sunner volym [ 51
EDIT 4:Klickl jud 1
5:3krivare [Ingen]
6 p:Baud rate [0
7 :RS-232C kommunika.[HOHE ,Z,11CXon Xoff 1
&:Datautmatning [RS-232C1IC3V]
9.

Q:Avsluta inst.

4 | Stéll in “Baud rate”.

[1:1200
In this example, valj “115200”. gﬁggg
6 [ : 9600
5 : 38400
5 | Viélj “RS-232C kommunika.”. FILE
Valj “RS-232C kommunika.”. 7 =
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Tabell 5-1
Nr. Uppgift Tangent

6 | Stéll in kommunikations forutsattningar
(parity check, data langd och stopp bitar).

| detta exempel, valj “NONE, 8, 1. CLC
7 | Stéll in handskakning. OTHER
| detta exempel, valj “RTS/CTS". :-’:RTS/CTS
8 | Avslutning av instéllning 0L

o

( ToL
Tryck pa ﬁ tangenten tva ganger for att _
aterga till matskarmen.

-
o
-

o

TIPS! -Instéliningarna fér baud rate och kommunikations férutsattningarna pa RS-232C
interfacet skall vara detsamma som f6r den externa utrustningen (t ex. PC) som
LH-600E/EG éar ansluten till.

5.2 Automatisk utmatning

Om systemet redan ar installt paA RS-232C utmatning till “Automatisk”, kommer alla resultat
pa utférda kommandon att matas ut via RS-232C interfacet.

Tabell 5-2
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Vélj “KONFIGURATION”. <Informationsomrade>
SYSTEM Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa L9 _J tangenten. 9 starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
2 | Valj “Parametrar”.
nh w » <KONFTGURATION
Valj Parametrar”. 1:Maetinstael Iningar
2:Auton. maet.
4:Apparat
5:8ysten
3 6:Underhaal |
7
3:
9:
0:Avsluta inst.
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5. DATA UTMATNING VIA RS-232C INTERFACE

Tabell 5-2
Nr. Uppgift Tangent Skarm
3 | Valj “RS-232C utmatning”. s
Valj “RS-232C Utmatning". 1:Autonaerkning [x1
2:Varning [ 10100 %1
3:Autoutskrift [x1

SHerE LERI [Ingen]

RS-232C format [ALLt]

%

5:
6:
'
8:
9:
0:

Ausluta inst.

4 | Set “Automatisk”.

Vil “Automatisk”.
5 | Vélj “RS-232C format”. (TEACH)
Vilj “RS-232C format”. 5 - -
6 | Stéll in utmatnings format. CALC
Valj "Allt” for att mata ut alla data. 1
Valj "Meat.vaerde end.” For att endast mata
ut matvardena. or
Valj “MUX-10” for att mata ut méatvarden i attt
OTHER
Mux-10 format. 2 gilleal vacrde end
or
7 | Avslutning av instéllning TOL
TOL ]
Tryck pa h tangenten tva ganger for att 0 _
aterga till matskarmen. TOL

8 | Resultaten matas ut automatiskt via
RS-232C interfacet varje gang ett - -
kommando utfors.
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5.3 Manual utmatning

Om systemet redan ar installt pa RS-232C utmatning till “Manuell”, kan visade resultat matas
ut via RS-232C interfacet direct efter matning. Det gar ocksa att mata ut 6nskat resultat via
RS-232C interfacet genom att valj det i resultatlistan sa att det ater visas pa skarmen.

OBS! -Matresultat, for vilket inget utmatnings objekt har valts, matas ej ut via RS-232C interfacet
(se kapitel 6.1.8 “Output item selection” i manualen “LH-600E/EG Software Guide”).

5.3.1 Utmatning av visat resultat direkt efter matning
Tabell 5-3

Nr. Uppgift Tangent Skarm

1 | Vélj “KONFIGURATION”. <Informationsomrade>

SYSTEM Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa L9 _J tangenten. 9 starta maetning. [INFOJ: Info. visas.

2 | Valj “Parametrar”.
T »” <KOHFIGURATION>
Valj Parametrar . 1:Maetinstael lningar

Z:Auton. maet.
4:Apparat
5:Systen
6:Underhaal l

wa

W~

:Avsluta inst.

3 | Valj “RS-232C utmatning”.
Valj “RS-232C utmatning”. Autcecerkatng  [x1

Z:Varning [ 1100 %1
3:Autoutskrift [x1

‘:RS-232C utmatnincn Q=]

R5-232C format [Alltl

%

5:
6:
7
8:
9:
0:

Avsluta inst.

4 | Vélj “Manuell”.
Valj “Manuell”.

1:Ingen

2 :Automatisk

E

4:Auto. & manuell

1 wa

5 | Utfor steg 5 till 7 i tabell 5-2 i kapitel 5.2
“Automatisk”.
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5. DATA UTMATNING VIA RS-232C INTERFACE

Tabell 5-3
Nr. Uppgift Tangent Skarm
6 | Mata ut resultat. CHGG
Cirkel Chol)
Tryck pa tangenten efter avslutat
kommando. [ PRINT )
- i L= 70. 1039 mm ;
D = 40. 0982 mm |
7 | Visat métresultat matas ut via RS-232C
interfacet | enlighet med valda data format. - -
5.3.2 Utmatning av resultat som valts fran resultat lista
Tabell 5-4
Nr. Uppgift Tangent Skarm
1 | Utfor steg 1 till 5 i tabell 5-3 i kapitel 5.3.1.
2 | Visa typ av information. <Informationsomrade>
@ Tryck [Maetkommando] tangenten foer att
Tryck pa tangenten. starta maetning. [INFOJ: Info. visas.
3 | Vélj méatresultatslista. Information
Valj “Maetresultatslista”. M:Visning av maetinstaelln.
4 | Valj aresult.

En lista pa matresultat visas. Tryck pa

eller tangenten for att markera 6nskat
resultat nummer (i detta exempel, #001).

<Maetresultatslista>
#001 Cirkel Choll
#00Z Hoejd Cupp)
#003 Hoejd Cned)
004 Cirkel Caxel)

Cirkel (hol)

B « el )
=

5 | Bekrafta alt resultat. ——
m Cirkel Chol)
N 002 Hoejd Cupp)
Tryck pa &= tangenten. 005 Hood Cnont>
BO04qd Cirkel Caxel)
005 Cirkel Chol)
6 | Mata ut resultatet. B
— Cirkel Chol)
Tryck pa ; tangenten.
PRINT
- Zz = 70. 1039 mm
D= d0. 0982 mm
No. 99MBH033S 5-5




Tabell 5-4

Uppgift Tangent Skarm

Visat matresultat matas ut via RS-232C
interfacet | enlighet med valda data format.

TIPS! -«Fér att mata ut alla méatresultat i enlighet med visad lista via RS-232C interfacet pa en

gang, Tryck pa tangenten i skarmen matresultatslista.
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