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Vorwort

Wir begluckwinschen Sie zum Kauf der ACU-RITE Positionsanzeige.
ACU-RITE Produkte sind mit groBter Sorgfalt hergestellt und geprift und
sollen fehlerfrei Gber Jahre hinaus lhren Dienst versehen.

Wir gewahren auf dieses Produkt eine Garantie auf Material- oder
Montagefehler unsererseits von drei Jahren ab Kaufdatum.

ACU-RITE wird in dieser Zeit nach eigenem Daflrhalten und auf eigene
Kosten reparieren oder Teile austauschen. Voraussetzung fir die
Garantieleistung ist die Bekanntmachung vor Ablauf der Garantiezeit.

Sicherheitshinweise

Lesen Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam und bewahren diese auf.
Wegen der Gefahr von elektrischen Schlagen oder dauerhaften Schaden
das Gerat vor hoher Feuchtigkeit schitzen.

Ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie das Gerat reinigen. Verwenden Sie
kein alkohol-, ammoniakhaltiges oder scheuerndes Reinigungsmittel. Falls
nétig mit einem feuchten Tuch reinigen.

Nehmen Sie keine Reparaturen an dem Gerat vor. Wenn Sie das Gehause
entfernen besteht die Gefahr von elektrischen Schlagen oder dauerhaften
Schéaden.

Tauschen Sie Netzkabel, Ma3stab Anschlussleitungen oder die
Geratesicherung nur gegen vom Hersteller empfohlene Teile aus.
Beriihren Sie nicht die Stecker und Anschliisse der Mal3stabsausgange
und sorgen Sie fir eine ausreichende Erdung des Geréates.
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Radial Spezifikation

Achsen:

Eingangsspannung:
Eingangsfrequenz:

Sicherung:

Temperaturbereich:
Luftfeuchtigkeit:

Hohe:

Verschmutzungsgrad:

Abmale:
Gewicht:

LCD:

Auflésung:

ENC Tests:

ACHTUNG:

1 bis 3 Achsen, Messsysteme,

Auflésung, Linear- oder Drehachse frei
wahlbar.

85 VAC bis 264 VAC Weitbereichseingang
43 Hz bis 63 Hz

2Amp. T 250V

0° C bis 45° C

max. 90%

2000 m

2

L 292 —H190 — T70 mm
Rechner 1.6 Kg, Ful3 3.2 Kg

6“ schwarz/weil}
Digit-Grésse 13 mm

max. 0.0001 mm

EN61326:1998
ENG1010

Das Gerat niemals 6ffnen. Es befinden sich
keine Wartungsteile im Gerat!
Sicherung max. 2 Ampere !
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Ansicht Radial

Frei belegbare Tasten Achstasten Drucker

Zifferneingabe

jGehe zul MM _[Bezpki| R/A [ Meni | .
. R Funktions-Tasten
Positionsfeld

Anzeige der Softkeys
J ¥ Elemente Losch-Taste

Softkeys Pfeiltasten
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Entfernen Sie diese Seite, wenn
Systemeinstellungen geschutzt werden
sollen

PASSWORT
ACU-RITE Radial :

070583

X
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Ubersicht Tasten

Die Tastenblocke sind gemaf |hren Funktionen zusammengefasst.

Kommando-Tasten

..r ance ' m

ENTER zum Aktivieren einer Funktion bzw. zur Ubernahme
angewabhlter Einstellungen
CANCEL zum Léschen einzelner Stellen z.B. bei
Funktion PRESET
FINISH zum Abschlieen eines Vorgangs
QUIT zum Abbrechen eines Vorgangs
Software-Tasten Arzaitge deF Soflkey
(Softkeys) Funktion

Die Softkeys werden je nach
momentanem Modus mit
unterschiedlichen Funktionen
belegt.

| DRO |
ohe Za] 0 [Bez ke ] /Y | W |

Softkeys
Pfeil-Tasten

Zum Rollen durch die Elementliste bzw. durch die Menls
und zur Eingabe der Antastrichtung.
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Drucktaste

Taste fir Datenausdruck (Bitte nicht betatigen wenn kein

Drucker angeschlossen ist.

Funktionstasten

Frei belegbare Tasten p—————
fur Ve!‘SChIedene GUADRA'CHEK 200
Funktionen.

Achstaste zum Nullen und Preset

Zum Nullen der betreffenden Achse und 1
zur Eingabe von Zielwerten (Preset) n

Numerisches Tastenfeld

Zur Ziffern-Eingabe wie z.B. bei Presetwerten.

Display aus/ein

Zum Ausschalten des Display und zum Ldschen der Elementliste
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Funktionsbeschreibung

Referenzmarke uberfahren

THE POWER OF

ADRA
CHEK

@2000-2006 METRONICS, Inc. All Rights Reserved

[IST-Position [ [ass[p

X 2000,000
Y 0.000

| DRO |
Gehe zu‘ MM ‘Bez.pkt‘ XY |Meni.i

Nach dem Einschalten meldet sich der Z&hler mit dem Logo ,Quadra-Chek®.
Dricken Sie irgendeine Taste.

Der Zahler fordert Sie nun auf die Referenzmarke zu Uberfahren. Bewegen Sie
dazu die Pinole nach auRen und schwenken sie den Bohrkopf gegen den
Uhrzeigersinn. Nach dem beide Referenzmarken Uberfahren wurden,
erscheinen Zahlen im Display.

Die Software-Tasten sind mit den unten dargestellten Funktionen belegt.

Die Funktion der einzelnen Tasten wird im Laufe der logischen

Bedienreihenfolge erklart.
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Werkstlicke einrichten

Um die Anzeigeachsen zu denen des Werkstiicks rechnerisch auszurichten,
stehen lhnen mehrere Mdglichkeiten zur Verfligung.

Festlegung der Achsenorientierung anhand einer
Werkstiickkante

1. Ausricht-Funktion wéhlen NETEEEE?

Driicken sie dazu erst die Softkeys
Bez.Pkt und anschlieBend RICHTEN

Sie werden aufgefordert, eine 8
Werkstlickkante anzutasten 1 @
Tasten Sie eine Bezugskante des 2 B
Werkstiicks an 2 bis maximal 8 Stellen 3
an

Wenn Sie mit Taststift oder Werkzeug
antasten, miissen Sie an jedem

Antastpunkt die Taste "ENTER" driicken, um die Position in die
Zahlereinheit zu tibernehmen. Beim Arbeiten mit dem ACU-RITE
Kantentaster erfolgt dies automatisch.

inwaicraile wird di IST -Position [Mr]ass]p -
In der Hinweiszeile wird die Anzahl der 7

angetasteten Punkten gemeldet

Taste Ausrichtung ( 2 Pkt )

Eventuell falsch aufgenommene Punkte
kénnen mit der Taste "CANCEL"
gelbéscht werden. (1 x driicken = letzter
Punkt wird geldscht, 2 x driicken = letzten zwei Punkte werden geldscht
usw.)

2. Beenden Sie die Eingabe nach Aufnahme des letzten Punktes durch
Driicken der Taste "FINISH"

Taster Kompensatiorss|

Wenn Sie mit elektrischem Taster Diam CH

Kantentaster arbeiten, ist das Benutze die Pfeiltasten zum

Ausrichten damit abgeschlossen. bompemationmichtur

kompensationsrichtung

Ansonsten werden Sie aufgefordert
den Tasterdurchmesser und die
Antastrichtung Uber die Pfeiltasten
einzugeben
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Festlegung des Nullpunkts anhand einer Werkstiuckkante

Bei der Ausrichtfunktion wird nicht nur die
Achsrichtung, sondern auch der
Nullpunkt verandert:

er wird auf die Position des ersten
Antastpunkts gesetzt (siehe Abbildung
rechts).

Vorausgesetzt, dass die beiden
Werkstlckkanten rechtwinklig zueinander
stehen, kénnen Sie durch einmaliges
Antasten an der rechtwinkligen zweiten
Kante den Nullpunkt in die Ecke des
Werkstuicks versetzen:

1. Bez. Pkt und anschlieBend Nullen
Softkey wéhlen

2. Sie werden aufgefordert, die auf Null
zu setzende Achse anzugeben

3. Betreffende Achse (in diesem Beispiel
"X") wéhlen

4. Kante antasten
Wenn Sie mit Taststift oder
Werkzeug antasten, miissen Sie an
der Antaststelle die Taste "ENTER"
driicken, um die Position in die
Zéhlereinheit zu (ibernehmen. Beim
Arbeiten mit dem ACU-RITE
Kantentaster erfolgt dies
automatisch.

S. Vorgang mit "FINISH" abschliel3en

Wenn Sie mit elektrischem
Kantentaster arbeiten, ist das
Ausrichten damit abgeschlossen.
Ansonsten werden Sie aufgefordert

den Tasterdurchmesser und (iber die Pfeiltasten gewiinschte

Korrekturrichtung zu wéhlen.
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Festlegung der Achsenorientierung bzw. des Nullpunkts
anhand von Bohrungen

In den letzten beiden Abschnitten wurde das Ausrichten und das Nullen an
Werkstiickkanten beschrieben.

Mittels der Softkey Taste Richten und der Auswahl Bohrung kénnen die
Antastpunkte beim Ausrichten oder beim Nullen durch Bohrungsmittelpunkte
ersetzt werden.

Beispiel 1

Ausrichten anhand zweier
Bohrungen — Nullpunkt wird
automatisch an der ersten
Bohrungsmitte gesetzt.

Vorgehensweise:

1. Bez.pkt - Richten - Bohrung nun wird die erste Bohrung angetastet
(mind. 3 mal) und mit Finish abgeschlossen. Die Anzeige zeigt nun
Taste Ausrichtung (1 Pkt) an.

2. Nun erneut Bohrung driicken und die zweite Bohrung mind. 3 mal
Antasten. Das Ermitteln des zweiten Nullpunktes mit Finish
abschliel3en.

3. Das Ausrichten nun durch Finish abschliel3en.

Wenn Sie — wie im Beispiel oben — zwei oder mehr Bohrungen verwenden
wollen, aktivieren Sie fiir jede erneut die BOHRUNG Funktion, tasten Sie die
Bohrung ab und driicken Sie anschlieBend auf "FINISH".

Vergessen Sie nicht, nach der Berechnung der letzten Bohrung nochmals die
Taste "FINISH" zu driicken, um die gesamte Ausrichtfunktion abzuschliel3en!
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Beispiel 2

1. Ausrichten an einer
Kante (Nullpunkt wird
vorerst an dem ersten
Antastpunkt gesetzt);
2. Neusetzen des
Nullpunkts an der
Bohrungsmitte

Das Ausrichten oder
Nullen anhand von
Bohrungen bleibt im
Prinzip gleich wie beim
Arbeiten mit Werkstuck-
kanten. Es wird lediglich
fur jeden Antastpunkt,
der durch einen
Bohrungsmittelpunkt ersetzt werden soll, die Bohrungs-Funktion aktiviert.

Vorgehensweise:
1. Bez.pkt - Richten nun werden die Punkte entlang der Kante antastet.
Bitte mind. 2 bis max. 8 mal Antasten und mit FINISH abschliel3en.
2. anschlieBend wird der Nullpunkt in den Bohrungsmittelpunkt gesetzt.
Bez. Pkt — Nullen - Bohrung mind. 3 mal antasten und mit Finish
abgeschlossen. Das Ausrichten durch FINISH abschliel3en.

Beispiel 3
Nullsetzen an einer Flanschmitte —
Achsrichtungen bleiben unveréndert

Dies ist ein Spezialfall: da keine
Ausrichtung bendtigt wird, kann dieser
Nullpunkt auch mit der Funktion
Bez.pkt - Nullen - Bohrung erzeugt
werden.
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Mitte eines rechteckigen Teiles bestimmen

Tastenfolge: «Bez.pkt» «Nullen» <Achse auswahlen> «Mitt.-P.»

«Nullen» und wahlen dann Uber die Softkeys

einer Kante an und dann an der 84'
SchlieBen Sie die Funktion Uber FINISH ab.

Um die Mitte eines rechteckigen Teiles zu bestimmen, wahlen Sie die Funktion
die Achse aus. Driicken Sie anschlieflend 1. B\. VS

den Softkey «Mitt.-P.». Tasten sie das Teil an

gegeniberliegenden. Verfahren Sie X+
entsprechend fir die andere Achse.

Der Nullpunkt liegt nun in der Mitte ihres 3. 2.
Teiles.

Verschiebung des Nullpunkts

Der Werkstuck-Nullpunkt kann mit der Softkey-Funktion Nullver um einen frei
definierten X und Y Wert vom bisherigen Nullpunkt aus verschoben werden.

Anwendungsbeispiel 1

Die Antastflachen beim Ausrichten oder beim Nullsetzen entsprechen nicht den
Bezugsachsen auf der Zeichnung:

. N 2.: Kante antasten
Nach dem Ausrichten zur X-Achse (1.) des A
Werkstiicks und Nullsetzen an der ©L
"vertikalen" Kante (2.) muss der Nullpunkt o O o
um 23,7 mm in die negativen X-Richtung 23,7
versetzt werden, damit er mit der Zeichnung
Ubereinstimmt.

Vorgehensweise: o O
1. Bez.pkt - Nullver geben Sie den .
Abstand zum neuen Nullpunktin X (0,0 @ @ @
Koordinaten (in unserem Beispiel -
23, 7mm) ein. 1.: Kante antasten
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2.

Die Anzeige zeigt ihnen dieses Bild.

Null verschieben [mm | ags|

Gehe neuen Nullpunkt ein
X -23.7

y L]

Soll ein Wert in X und Y eingegeben werde, springen sie mit der Pfeiltaste
in das Y Feld.

3.

Schlie3en Sie die Funktion mit FINISH ab.

Anwendungsbeispiel 2

Um Bohrpositionen einzugeben, die von einem "inkrementalen" Bezugspunkt
aus bemalit sind, ist es zweckmafig den Nullpunkt voriibergehend zu

verlagern:

Vorgehensweise: antasten
1.

2.

2.: Kante A Y+

Bez.pkt - Richten G—
Hier wird an der unteren Kante
ausgerichtet und somit mehrmals
angetastet. Funktion mit FINISH
abschlie3en

An der linken Kante wird genullt. >

So liegt nun in der linken, unteren 725 (J;) (@)

Ecke der "absolute" Nullpunkt 1.: Kante antasten

Bez.pkt - Nullen - X

und an der Y-Achse einmal antasten.

Die gro3e Bohrung und eventuelle andere Bohrung, die vom absoluten
Nullpunkt bemal3t sind, kbnnen jetzt angefahren und gebohrt werden.

N
[6)]
w
R

FanY
W

ol

A4

28,0

\(
s

63,5

X-72,5-ENTER -Y - 63,5 - FINISH

Dann wird der Nullpunkt um X: 72,5 mm Y. 63,6 mm versetzt, da diese
Position als Bezugspunkt fiir die drei kleineren Bohrungen gilt. So
lassen sich diese MalBe am leichtesten einstellen.

Bez.pkt - Nullver - X - 72,5 - Y 63,5 - Finish

Hinweis: Sie kdnnen natirlich auch Anstelle des Nullpunktes zu verschieben
einen inkrementalen Zielpunkt eingeben. Dies wird auf Seite 20 beschrieben.
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Positionieren

XY-Bohrkoordinaten

Durch betatigen einer der Achstasten kommen Sie
zur Zielpositionseingabe. Sie kdnnen alle XY--
ZeichnungsmalRe — Absolutmalle oder
KettenmalRe — einfach durch Fahren gegen Null
einstellen.

So geben Sie eine Zielposition ein:

Achstaste X — Wert 30 eingeben — mit der
Pfeiltaste in das Y Feld springen und Wert 100
eingeben, mit Finish abschlielen.

Der ACU-RITE Radial berechnet den Weg von
der momentanen Position zur Zielposition. Um
lhnen das Positionieren auf Null zu erleichtern,
zeigt er diesen Restweg nicht als XY-Werte,
sondern als getrennte Wege der Schwenk- und
Auslegerachsen an — also in
Maschinenkoordinaten.

Zuerst wird der Ausleger auf Radius-Anzeige Null
positioniert. Falls mdglich, wird dann die
Klemmung fur diese Bewegung gesetzt.

AnschlieRend wird der Ausleger geschwenkt, bis
die Winkelanzeige (A) auf Null steht. Dann kénnen
beide Achsen geklemmt und das Loch gebohrt
werden.

Mit den Tasten "XY/RA" und "INC/ABS" kdnnen
Sie jederzeit wahrend des Positionierens zwischen
den Anzeigen umschalten

Zielposition
]

[vma ] e

-15.425
7729

[Abs. vom Ziel
=3

A

X 30.000 Abs \/’
100.000 Abs
DRO Bohr Diam 0,000

Gehe zu] Edit | INC | R/A [ Menii
Zielposition

Urspriingliche
Spindelposition

Radialer
Restweg

Maschinensaule

Zielposition

Wkel-Restweg

Maschinensaule
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Beispiel

85,4 Bohrungen 1 ist ein absolut
! MaR — d.h. vom Nullpunkt

: aus bemalt -

Bohrung 2 und 3 sind
Inkrementalmalle
(Kettenmal3) von Bohrung 1.

Absolute Koordinaten

Die Anzeige schaltet automatisch auf XY-Koordinaten um und zeigt
die zuletzt eingegebenen Bohrkoordinaten. Falls Sie neue
Koordinaten eingeben méchten — fiir eine oder flir beide Achsen —
gehen Sie mit den Pfeil Tasten auf das entsprechende Feld.

Mobchten Sie die gleichen Koordinaten wieder verwenden, so
drticken Sie lediglich die Taste FINISH. Die Restwege zur

Um neue Koordinaten einzugeben, tippen Sie die Zielposition ein
(z.B. fiir die X-Achse: 42,5 mm) und bestétigen Sie die Eingabe mit

Das Eingabefeld springt nun zur Y-Koordinate. Geben Sie den Wert

63,5 ey 2 N oo QO ---m- -
42.5,39.0
Bohrung 1
1. Drticken sie die X oder Y Achstaste
Zielposition werden angezeigt.
2.
ENTER
3.
53,5 ein
4. Eingabe mit FINISH abschlie3en

Die Anzeige schaltet automatisch auf Restweg (INC) und
Maschinenkoordinaten (RA) um.
Restweg auf Null fahren, Achsen klemmen, Loch bohren.
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Inkrementale Koordinaten Bohrung 2

1. Driicken sie die X oder Y Achstaste [Ziel eingeben
Die Anzeige schaltet automatisch auf
XY-Koordinaten um und zeigt die 39,0 me 1
zuletzt eingegebenen Bohrkoordinaten Y -28,0 e
an.
Geben Sie das Mal3 39,0 ein und D 0,000
driicken sie den ABS Softkey. Die
Anzeige springt auf INC (inkremental ) [ e Toomrg)

um und zeigt den Bezug auf das zuletzt
eingegebene Koordinate an. (In diesem Beispiel die 1 als letzte Position.
Sie kénnen Sich auf eine vorher eingegebene Koordinate beziehen.
Geben Sie in diesem Fall eine andere Elemente-Nummer ein.

2. Driicken Sie ENTER um auf die Y-Koordinate zu gelangen. Geben sie
den Wert (-28,0) ein und driicken wieder auf den ABS Softkey
Wiederholen Sie Schritt Tund geben Sie

3. Eingabe mit "FINISH" abschliel3en Abs. vom Ziel v mc]p —
=]
Die Anzeige schaltet automatisch auf Rﬁ 48' 9'95
Maschinenkoordinaten (RA) um und A -00543
zeigt den auf Null zu verfahrenden
Restweg.
X 39.000 Inc1 v’
Der Elementzahler wird automatisch um eins | oro | | Sohr blarn 0,056 '
erhoht. (Im Bild rechts ist die 2 schwarz Gehe zu] Edit | mC_| R/A [ Meni
unterlegt).

Inkrementale Koordinaten Bohrung 3

4. Driicken sie die X Achstaste. Ziel eingeben
Geben Sie das Mal3 85,4 ein und driicken X a5 4 ne 1
sie den ABS Softkey. Die Anzeige springt !
auf INC (inkremental ) um und zeigt den Y 32,3 ne [
Bezug auf das zuletzt eingegebene D 0.000
Koordinate an. (In diesem Beispiel die 2 als !
letzte Position).Geben Sie als Bezug die bRO
Position 1 ein. [ [ e [Bohrung]

5. Driicken Sie ENTER um auf die Y-Koordinate zu gelangen. Geben sie
den Wert 32,3 ein und driicken wieder auf den ABS Softkey. Wechseln
Sie wieder die Elemente-Nummer aus 1.

6. SchlieBen Sie die Eingabe mit "FINISH" ab.
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Die Anzeige schaltet automatisch auf Maschinenkoordinaten (RA) um
und zeigt den auf Null zu verfahrenden Restweg.

Mochten Sie spater eine der bereits getatigten Eingaben nochmals verwenden,
so kénnen Sie mit den Pfeil-Tasten dieses Element auswahlen oder mit der
GEHE ZU Softkey zu einer bestimmten Elementnummer springen.

Der Edit Softkey dient die Eingaben der ausgewahlten Koordinate nochmals zu
andern.
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Bohrbilder

Der ACU-RITE Radial berechnet Bohrbilder mit jeweils bis zu 100 Léchern und

zeigt die Lochpos
Schwenk- und Au

itionen jeweils als Restwege — d.h. getrennte Wege der
slegerachsen — an.

Driicken Sie die Taste Menii und anschlieRend Locher
Sie erhalten die Auswahl zwischen

Rahmen

Matrix

Reihe

Bohrungen sind in Reihen und Spalten angeordnet, aber es
werden nur die aufdenliegenden Positionen
angewahlt.

Mit der Pfeil oder ENTER Taste kommen sie von einem
Eingabefeld zum nachsten. Sind alle Felder ausgefilllt,
kénnen Sie mit der Finish Taste die Funktion abschlielen. Die
Positionen des Lochkreises werden als Elemente im
Listenfeld angezeigt.

Bohrungen sind in Reihen und Spalten angeordnet. Die
Vorgehensweise ist die gleiche wie beim Rahmen

alle Bohrungen sind in einer Reihe angeordnet. Die
Vorgehensweise ist die gleiche wie beim Rahmen
Kreis Bohrungen sind auf einem Lochkreis
angeordnet

Sie tippen lediglich vier Daten ein:

eMittelpunkt-Position (X,Y)

/{}\ eDurchmesser (D) des Lochkreises

eAnzahl der Locher

) eWinkel (A) von der X-Achse zur ersten

o ) Bohrung
X . .
~ - _ -
i [Lochkreis ] ABS|
Mittelpkt. X
Mittelpkt. ¥ 0.000
Durchmesser [100.000

Anz. Bohrungen 6

Winkel z. 1.Loch [0.000
Bohrer Diam.
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Springen auf eine bestimmte Bohrungsposition

Oft wird nur einen Teil eines Bohrbildes bendétigt. In solchen Fallen ist es nicht
notwendig, durch die nicht bendtigten Lochpositionen zu "blattern": Sie kdnnen
durch Driicken der Taste Gehe zu und Angabe der Lochnummer, sofort zum

gewulnschten Loch springen.

mit der Pfeil Taste

Beispiel:

Die vier Bohrungen stellen ein Teil
eines Lochkreises dar.

Als Startwinkel geben Sie 90° ein —
dadurch beginnt der Lochkreis gleich
oben bei Bohrung 1. Zur Bohrung 2
kommen Sie wie beim normalen
Abarbeiten durch Driicken der Taste
"FINISH".

Um dann sofort auf Bohrung 7 zu
springen, wahlen Sie die Funktion
Gehe zu und geben Sie die
Schritthummer "7" ein.

Bohrung 8 erreichen Sie, wie normal,

Markieren bestimmter Lochpositionen fiir zweiten Durchlauf

Falls bestimmte Bohrungen ein zweites Mal bearbeitet werden missen, kénnen
diese beim ersten Durchlauf durch Driicken der Taste "V" markiert werden.
Nach Beenden des ersten Durchlaufs konnen Sie dann unmittelbar zu den

markierten Schritten zurtickspringen.

DRO

1.

M

Nachste

Vorher
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Sie haben jetzt folgende Auswahlimaoglichkeiten :

DRO zeigt die aktuelle Position
1. bringt sie zum ersten Element der Liste zurlck
1.M. springt auf das erste markierte Element

Nadchste  springt auf das nachste markierte Element

Vorher springt auf das vorherige markierte Element

Loschen der Elementliste

Nach Eingabe vieler Positionen oder Bohrbilder kann es wiinschenswert sein
die Elementliste zu l6schen.
Verwenden sie hierzu die Display Ein/Aus Taste.

Es erscheinen folgende Softkeys

Clear | CLALLE

CLEAR I6scht die komplette Elementliste

CLALLE I6scht die Elementliste und darliber hinaus auch
die Ausrichtung den Nullpunkt
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Programme

Haben sie eine Reihe von Koordinaten oder Bohrbildern in ihrer Elementliste
gespeichert, so kdnnen Sie diese ganz leicht in einem Programm speichern.
Dricken sie die Menii Softkey gefolgt von Prog.

Ausfihr

Sichern Loschen Druck

Sichern

Ausfihr

Spiegeln

Loschen

Druck

Mit

kdnnen sie die angezeigt Elementliste als

Programm abspeichern. Vergeben Sie einen bis zu 8
Stellen langen Programmnamen. Die letzten 3 Ziffern
werden rechts oben im Bildschirm angezeigt.

startet ein vorher gespeichertes Programm. Wahlen
sie mit den Pfeil-Tasten das entsprechende
Programm aus und drticken sie dann Ausfiihr
Spiegelt ein Programm um eine Achse, d.h. die
Vorzeichen werden vertauscht.

I6scht das ausgewahlte Programm aus dem Speicher

druckt das Programm aus.
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Datenubertragung

Der RADIAL ist mit einer parallelen und einer seriellen Schnittstelle

ausgestattet.

Die parallele Schnittstelle ist fiir den Anschluss eines Druckers gedacht,
die serielle Schnittstelle zur Datenlibertragung an einen PC etc.

Fir den Betrieb eines parallelen Druckers ist darauf zu achten, dass ein
Drucker verwendet wird, der auch im Textmodus betrieben werden kann. Reine
Windows-Drucker kdnnen nicht verwendet werden, da diese ausschlieRlich im

Grafik-Modus betrieben werden.

Serielle Schnittstelle:

Die serielle Schnittstelle muss so
konfiguriert werden, dass die
Einstellungen von beiden
kommunizierenden Geraten gleich ist.
Gehen Sie wie folgt vor:

Taste MENU, gefolgt von SETUP.
Markieren Sie das Menu Schnittstelle.
Stellen Sie die Ubertragungsparameter
ein.

Stellen Sie den HANDSHAKE bei
Betrieb mit einem Drucker auf
HARDWARE

Bei Betrieb mit PC auf Xon / Xoff.
Aktivieren Sie die Schnittstelle nach
Einstellen der Ubertragungsparameter,
in dem Sie das Feld Daten markieren
und Position anklicken.

Kabelbelegung fiir serielle Ubertragung
an PC:

Beidseitig 9-pol Sub-D Buchse
1:1

Schnittst.
5 h R5232

prache Baud 38400
e | Baud a0
wessi:ys_ Stop Bits 1
DO k eys Paritaet Unger.
|5crlﬁf]|&2t ‘ Handshake Hard.
System—E' Daten Keine
Winkel korr. |Paralll o
Korrekturen | Daten Position
AAK IRDA Enabled Nein
T

Wenig_| Mehr | | |
Schnittst.

R5232

SAprac_he Raud 38400

nzeige Wort 8
hﬂ"lessk‘,ys_ Stop Bits 1

DOt ki £ys Paritaet Unger.
|5cnr‘1$utetr;t | Handshake Hard.
System-E | Daten
Winkel korr. |Parallel o
Korrekturen | Daten Position
ALK IRDA. Enabled Mein
—

Keine |P05iti0n| | |

Kabelbelegung fiir serielle Ubertragung an Drucker:
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9-pin Sub-D Buchse

Pin 2
Pin 5
Pin7
Schirm

25-pin Sub-D Stifte

XD >
Gnd >
CTS >

>

Parallele Schnittstelle:

Zum Anschluss eines Druckers. Aktivieren wie unter serieller Schnittstelle.
Standardkabel PC-Drucker.

Schnittst.
R5232

Sprache Baud 38400
nzeige Wort 8
hﬂe:si:ys_ Stop Bits 1
D?u ck ev_:]ys Faritact Unger.
[Schnittst | Handshake Hard.
System-E Daten Position
Winkel korr |Parallel
Kolpre?(tur%rnr Daten
ALK IRDA  Enabled Nein
T

Keine | Position I |

ausgegeben.

Aktivieren Sie das Menl Setup und driicken Sie die Drucktaste.

Auswahl Datenformat:

Ausdrucken der Einstellungen

Nachdem der Radial an die Maschine
angepasst wurde, kdnnen die
vorgenommenen Einstellungen ausgedruckt
werden. Eventuell eingegebene
Korrekturdaten werden mit
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SETUP

Dricken Sie nach dem Einschalten irgendeine Taste, gefolgt von der Software-
Taste Mend.

Driicken sie die SW-Taste Setup. Die Ubersicht tiber die méglichen
Einstellungen wird im Display angezeigt. Links sehen Sie die jeweiligen
Hauptmendis, rechts die dazu méglichen Einstellungen.

Die Einstellungen kdnnen jederzeit durch Driicken der Pfeil-Tasten angesehen
werden.

Zum Andern einiger Einstellungen ist die Eingabe des Passwortes unter dem
Meni ,Systemeinst.” notwendig. Andern Sie diese Daten bitte nicht, da sonst
eine neue kostenpflichtige Kalibration der Maschine notwendig werden kann.

Das Passwort finden Sie am Anfang des Handbuchs.

Markieren Sie zum Andern der einzelnen Meniis das betreffende und driicken
Sie die Pfeil-Taste ,Pfeil rechts”. Bewegen Sie sich im Meni mittels den Tasten
~Pfeil oben/unten®

Je nach Funktion andern sich die Belegungen fir die Software-Tasten.

Sprache:
SprachetSW  [vm | ABs|
i i H H Deutsch Ja
Stel!_en 'S|e hier die aktuel'le Sprache ein. [Sprache+s.. [ Nein
Zusatzlich zur Sprache wird die aktuelle SW-  [anzeige —|Francais Nein
Version, sowie die Anzahl der aktivierten Hot Kays Netderland e
H Drucken E5.. —_
Achsen angezeigt. S
SysteTeinst.__
Korrekturen
Radial Art |v2.04
Kalibration | XYD. Taster
f— BL 3.00 5N: 123456

Anzeige:

Stellen Sie hier den gewtinschten Anzeigeschritt sowie die Standardeinheiten

mm/inch etc. ein .

- Die Standardeinheiten, welche beim Einschalten gesetzt werden.

- Das Dezimaltrennzeichen fiir Anzeige und Ausdruck.

- Die Auflésung der Anzeige fiir die betreffende Achse. Die betreffende Achse
kann, sobald die Zeile Achse markiert ist, durch Dricken der Achstaste unter
SW-Tasten gewahit werden.
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Mess-Systeme:

Wahlen Sie die einzustellende Achse mittels Softwaretaste.

Mess-Sys.

Achse

Z;;’J;éii RadDia Typ Geben Sie die Auflésung des Mess-Systems mittels der
he s s B9 numerischen Tasten ein.

St 6 horken s

Winkel korr M2 Cnts
Korrekturen }:‘r[:l;e)l;:rm"

:q
&

AC

=3
&
5

B

~ Einheiten
X vy [z ]

o[l

Auflésung lernen

Wabhlen Sie hierzu die Zeile Lern und geben Sie die Anzahl der Striche nach
der Interpolation ein. Dricken Sie OK und geben Sie den entsprechenden
Winkel ein. Bei Winkel kalibrieren antworten Sie normalerweise mit NEIN

Art des Messsignals
Wahlen Sie hier die Art des Signals fur den Langenmassstab TTL und fur den
Drehgeber ANALOG.

REF-Marken

Wabhlen Sie hier die Art der Referenzmarken fir den Langenmassstab Abs AC
dies bedeutet es sind codierte ACU-RITE Mess-Systeme angeschlossen und
REF und fiir den Drehgeber

Umkehren
Andern der Zahlrichtung der betreffenden Achse.

Hot Keys

Der Radial erlaubt die Zuordnung von verschiedenen Funktionen an bestimmte
Tasten bzw. Fernbedienung und Fuss-Schalter. Aktivieren Sie das Men( Hot
Keys.

Sie konnen zwischen Einh. = numerisches Tastenfeld,

Fernb. = Fernbedienung, Fusst. = Fusstaster und

Top 2 = Tasten oben wahlen.

Beispiel:

PROG 1 an Top2 Taste.

Wahlen Sie die SW-Taste Top 2

Markieren Sie mit der Pfeil-Taste die Position 1 und aktivieren Sie die SW-Taste
PROG.

Markieren Sie mit der Pfeil-Taste die entsprechende Programmnummer aus
dem Menu PROG.
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Ubernehmen Sie die Funktion durch driicken von ENTER.

Drucken

Hier wird die Art des Ausdrucks der Daten festgelegt. Sie kénnen wahlen
zwischen
Zeichen nach Zeile = CR (ASCII 10) oder CR/LF ( ASCII 10,13)
carrage return/ line feed
Print axis label : ja/nein , Achsbezeichnung wird mit ausgedruckt
Prin axis units : ja/nein , Einheiten wie mm oder Inch werden ausgedruckt.

Schnittstellen:

Der Radial ist mit einer parallelen und einer seriellen Schnittstelle ausgeristet.
Im diesem Meni werden die Einstellungen daftr vorgenommen. Fir die serielle
Schnittstelle die Ubertragungsparameter sowie aktiviert oder deaktiviert.

Fir die parallele Schnittstelle ,aktiviert oder deaktiviert.

System-Einstellung:

Eingabe des Passwortes zum Aktivieren der MenUs und
Festlegung zur Abfrage der Referenzmarken nach dem Einschalten.

Korrekturen:

Lineare Fehler-Korrektor (faktorbehaftet) der verschiedenen Achsen. Geben Sie
das Soll-Mal sowie das Ist-Mal ein.

Radial Art

legt den Kantentaster fest, definiert ob Sie einen Bohrerdurchmesser mit
angeben wollen oder nicht.
Des Weiteren wird die Art der Radialbohrmaschine definiert.

Einstellung (Verschiedenes)

Eingabe der Tasten-Ansprechzeit, des Standard-Kontrastes der Anzeige, sowie
die Starke der Hintergrund-Beleuchtung. Standardwerte sind 385 fiir Kontrast
und 150 firr Beleuchtung.

Eingabe von Sendedelays flir RS232 (wenn Daten) verschluckt werden.
Nachdem alle notwendigen Einstellungen ausgefihrt wurden kénnen Sie mit
dem Messen beginnen.
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Reset

Sollte sich das System aus irgendwelchen Griinden aufhangen, so kann ein
Software-Reset vorgenommen werden. Dieser [0scht allerdings auch alle
Benutzereinstellungen, sowie die Programme.
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Absolute Koordinaten ................. 19
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Kommando-Tasten........................ 9
Korrekturen .........ccceeeveeveeneennneens 30
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L
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LochmatriX......oooovvvveeeiiiniieeeiiinns 22
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M
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Lochpositionen ...........cccceeveeeee 23
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bestimmen.........ccooeevviiieeniennnn. 16
N
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P
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Pfeil-Tasten.........cccccvvveeeeieieriennen. 9
Positionieren ..........cccceeevivveeeennnnn. 18
Programme .........ccccooieeiiiieeennns 25
Programme ausfiihren ................ 25
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Q
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R
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Reihe....coveieeeeeee, 22
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S
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Serielle Schnittstelle: ................... 26
serielle Ubertragung an Drucker .26
SETUP...ooiiiieeeee e, 28
Sicherheitshinweise....................... 3
Sicherung ..o 6
SOftKEYS...oiiiiiiiiiiie 9
Software-Tasten ..........ccccccvvvevnnnnes 9
Spiegeln.......cceeeiiiiiiie, 25
Sprache ... 28
Springen auf eine bestimmte
Bohrungsposition..................... 23
Systemeinstellung ....................... 28
System-Einstellung...................... 30
T
Tasterdurchmesser ..................... 12
Temperaturbereich ........................ 6
U
Umkehren...........c.ccceeiiii. 29
\Y,

Verschiebung des Nullpunkits...... 16
Verschmutzungsgrad .................... 6
w
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X
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