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0.1 . Transport

L : A

Die Sendung ist auf Transportschiden zu iiberpriifen.

Den werksinternen Transport nur mit geeignetem Transportmittel durchfiihren..
Nach Entfernen der verschraubten Decken- und Seitenteile der Transportkiste,
kann das GWS-Voreinstellgerit auf der Palette mit einem dafiir geeigneten

Hub- oder Transportmittel zu seinem Standort gebracht werden.

Das GWS-Voreinstellgerat ist mit der Palette verschraubt. Die Sclhirauben sind
von unten montiert.

In diese Gewindeldcher, sie sind von oben unter Faltenbalgen zugénglich,

konnen Ringschrauben M12 DINS80 eingeschraubt werden. Dadurch kann das
GWS- Voremstellgerat mittels Kran an seinen endgultlgen Standort plaziert
werden.

Wahlweise konnen auch 4 Bolzen M24 verwendet WCrdcn deren Gewinde-
ldcher hinter dem vorderen und hmteren Abdeckblech sind. Dxe Abdeckbleche
werden magnetisch gehalten.

Das GWS-Voreinstellgerdt kann auch mittels Gabelstapler endgiiltig plaziert

werden, wenn eine Gabel mit folgenden Abmessungen vorhanden ist.
Max.: Breite 420mm, Dicke 40mm

D

Gewicht ca. 280 kg

@ Giiltentad! 0
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Das GWS-Vorcinstellgerit VT 320-000 in der Transportkiste
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0.2 Aufstellung - | | —

Das GWS-Voreinstellgerat ist an seinem Standort aufzustellen und mittels einer
Prazisionswasserwaage in der Ebene auszurichten. Dies geschieht durch drehen
der GeratefiiBe (1).

Dic Transportsicherungen am Kreuzschlitten ( siehe néiichste Seite) sind zu
demonticren und aufzubewahren.

Die Mefelektronik T1000 (2) ist auf die Platte zu setzen und festzuschrauben.

Netzstecker, X- und Z-Achsenstecker an Rickseite der MeBelcktronk
anschlieflen, und Stromnetzverbindung (3) 220V herzustellen.

Die Bedienung erfblgt dann wie im Kapitel 3 beschrieben.
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Der Zusammenbau des GWS-Voreinstellgerit VTH 320-000
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0.3 Transportsicherung | -

Fiir den Transport wird der Kreuzschlitten mit Transportsicherungen fixiert. Dies
dient zum Schutz der Fithrungen und Lager des Kreuzschlittens.

Entfernen der Transportsicherungen:

¢ Sechskantmuttern der Transportsicherung (1) 16sen. Bolzen herausschrauben
und Transportsicherung entnehmen.

¢ Schrauben der Sicherungsleisten (2),sind rot lackiert, 1dsen. Sicherungs-leisten
entnehmen,

Achtung: Bei jedem Transport des Voreinstellgerites an einen anderen
Standort sind die Transportsicherungen unbedingt wieder
anzubringen. :

Montage der Transportsicherungen:

¢ Transportsicherung (1) in Kreuzschlitten cinschieben und Bolzen einschrauben.

¢ Sicherungsleisten (2) einschieben, dafl die Schraubenlocher zu den Stiftlochern
fluchten. Anschrauben bis die Leisten am Kreuzschlitten anliegen. Schrauben
mit einer halben Umdrehung anzichen, dafl Kugelkifig frei beweglich ist.

e Transportsicherung (1) mit Sechskantmutter anziehen, daf} die Feder unter
Spannung steht. Durch kontern sichern.

"
—! :

]
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1

Einleitung. R

Das GWS-Voreinstellgerit VTH 320-000 ermoglicht Ihnen, die
GWS-Werkzeugsysteme fiir Ein- und Mehrspindel-Drehautomaten sowie andere
Werkzeugsysteme, voreinzustelien und zu vermessen.

Der konsequente Einsatz hochwertiger Materialien und modernste Prizisions-
fertigungstechnik garantieren ein GWS-Voreinstellgerit VTH 320-000 von hoher
Giite. '

Die ergonomische Anordnung der Bedienelemente garantiert Ihnen ein bequemes,
ermiidungsfreies Arbeiten mit Ihrem Voreinstellgerit.

Zu beachten sind folgende aligemeine Hinweise:

Die richtige Bedienung des-Gerites ist fiir den sicheren Betrieb unerlablich.
Lesen sie vor der Inbetriebnahme des Gerétes die Bedienungsanleitung,
Das GWS-Voreinstellgerit ist cin Zwei-AchsenmeBgerit, das fur den
Werkstattbereich konzipiert wurde.. Durch sorgfiltige Behandlung wird die
Lebensdauer erhoht und die MeBgenauigkeit erhalten. '
Das GWS-Voreinstellgerat soll nicht

-direkter Sonneneinstrahlung, Warmequellen

-grofieren Temperaturschwankungen

-Vibrationen, Staub, Feuchtigkeit etc.

ausgesetzt sein.

Kollisionen mit Werkzeugen und Achsbegrenzungen sind zu vermeiden.
Vor Inbetriebnahme vergleichen Sie bitte die Geritespannungsangaben ot
der vorhandenen Netzspannungen, um diese gegebenenfalls anzupassen.
Das Gerit darf nur einc ordnungsgemal installierte Schutzkontaktsteck-
dose angeschlossen werden. | '

Das Gerit ist nicht fiir unbeaufsichtigten Dauerbetrieb vorgesehen und bei
Nichtbenutzung auszuschalten.

Vor Offnen des Gerites Netzstecker ziehen.

Eingriffe sind nur eingewiesenem Fachpersonal erlaubt.

Fir Schiiden, die durch unautorisierte Eingriffe im Gerit cntstehen, haftet
der Hersteller nicht. AuBerdem erloschen hierdurch samtliche Garantie-
anspriiche. :

Vor jedem Lampenwechsel Netzspannug abschalten!

Lampe abkiihlen lassen. Verbrennungsgefahr!

Die geritespezifische Steuerungselektronik und die MeB- und Auswertesoft-ware
unterstiitzen Sie bei der schnellen Erfullung Threr Mef- und Einstell-aufgaben.
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Umfangreiches Zubehdr erméglicht Thnen universelle Anwendungsmﬁg]ic}g_-_ :
keiten.

Das GWS-Voreinstellgerat VIH 320-000 entspricht in seiner Ausfihrung den
derzeit giiltigen Unfall- und VDE Vorschriften. '

Die unsachgemife Behandlung des GWS-Voreinstellgerites VTH 320-000 fiihrt
zum Garantieverlust. .
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2 Technisché Beschreibung

21 GWS-Voreinstellgerat VTH 320-000

sMefibercich:

«MefBebene:

eMelsystem:
eMefabweichung
*DrehmittenmefBeinrichtung:
oSchlittenklemmung;

eBedienung:

Profil-Projektor:

sBeleuchtung:

s Spannungsversorgung:

sFarbe:

»Gewicht:

s Auflenabmessung:

X-Achse absolut 240mm
Z-Achsc absolut 320mm

160mm tber der Grundplatte
Heidenhain LS 303

>+ 0,010mm bet 20° C

MecBubr + 2, 5mm
Kegelreibkupplung elektromagnetisch

manuell, Freihand-Einhandbedienung
Feinverstellung separat fiirr X- und Z-Achse
mit Drehknopf

-Mattscheibe & 150mm
-Fadenkreuz feststehend
-Fadenkreuz drehbar mit

360° Winkelskala, 10’ Nonius,
Vergleichsradien

~Vergrofierung 20-fach
-Hohenscharfstellung + 2,5mm

-Halogen 12V / 20W
-Grimfilterglas

230V /50-60 Hz /100 VA
110V /50-60 Hz / 100 VA

RAL 9003 weil
ca. 250 kg

L=830mm B=600mm H=900mm
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22 MeBelektronik T1000

e Folientastatur und 4-zeilige LCD-Anzeige mit je 20-Stellen
o Adapter-Speicherplitze 99

¢ T-Nummer Zuordnung im Adapter-Mode

e Werkzeug-Speicherplatze 600 ( Standart)

» Erweitcrung auf 4x1000 Werkzeug-Speicherplitze moglich
o 20-stellige alpha-numerische Werkzeugidentnummer

* MeBwertaufldsung: 0,001mm

¢ Playback-Funktion

o Kettenmal-Funktion

¢ Mefiwert-Haltefunktion

¢ Achsenumkehrfunktion (swap)

e Vorzeichenumkehrfunktion

¢ Radius / Durchmesser Umschaltung

e Millimeter / Inch Umschaltung

e Absolut / Differenz Umschaltung

s Dialogfiihrung dcutsch, englisch, franzosisch, italienisch, spanisch
o RS 232 Schnittstelle Etikettenausdruck

o RS 232 Schnittstelle PC, Drucker, DNC

» ACR Schnittstelle Sensor

» frei definierbarer Zusatztext zu Etikettenausdruck
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23 Meffeld - | -
MelBelekironik
F T1000
_ ]
Kreuz-
schlitten Profil - Projektor - GWS - Grundadapter
/_VC 29003
77T ITAT 777 |
O ///‘
/ g Lt / , 2] 1
/ &
4 7
Y / /1o oo
g Meﬁfeld/
SIS S r
- +.320. - ca, +40

vorne I\_ .
Querachse Feineinstellung

Langsachse Feineinstellung

e Nullpunkt des GWS-Voreinsteligeriites VTH 320-000

Lot ™y

NSNS

W

Z |
g Meffeld des GWS-Voreinstellgerites VTH 320-000
7 MaBe bezogen auf den GWS-Grundadapter Nullpunkt

T RPP P PP LA PP
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3 Bedienung GWS-Voreinstellgerit VTH 320-000

3.1 Einschalten

Voraussetzung ist die fachgerechte Aufstellung des GWS-Voreinsteligerit.
Das GWS-Voremstellgerat wird durch Betitigen des Hauptschalters in Betrieb
gesetzt (Bild 1). _

aooobupn
noo onn
mEE @oo
aoo ooo
uon Ooo
Hauptschalter mit
— 2 griiner Kontrollsuchie
... Maebene
§ Grundplatte
= @ —
>d Giillenhadt o
—
| I | |

Bild 1: GWS-Voreinstellgerit VIH 320-000

Nach dem Einschalten erscheint folgende Anzeige (Bild 2):

GOELTENBODT
BITTE KALIBRIEREN

R X
z

Oooooooo

Bild 2: Display

i1
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3.2 Kalibrieren

Der Kalibricrvorgang stellt die Beziehung zwischen dem MeBsystem und der

‘MeBelektronik T1000 her.

Dazu miissen die Druckknépfe (Bild 3) an der Siule des Kreuzschlittens betitigt
werden, dic Klemmung der Quer- und Lingsachse wird gelast und der
Kreuzschlitten kann tber die Referenzmarken des Quer- und Lingsmefisystem
bewegt werden (Bild 4).

Durch den Kalibriervorgang werden die Achsbezeichnungen fiir den Adapter 1
zugewiesen. '

Querachse = X-Achse; Lingsachse = Z-Achse.
Das GWS-Voreinstellgerit 1st kalibriert, wenn folgende Anzeige erscheint:

Referenzmarke Langeachse
MESSEN MIT ADAPTER \
ADAPTER NUMMER: 1

~— o——1

Oooogig
e N A/. -

l:;;‘mrke Querachsa

~—Querachse
. Langwachse

I l

-
]
Bild 3: Druckknipfe fiir Quer- und

Lingsachsenentriegelung Bild 4: Kalibriervorgang
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3.3 Kontur erfaisseh mit Profil-Projektor

Mit dem Profil-Projektor (1) (Bild 5) wird eine Kontur optisch erfalt.

Auf der Mattscheibe (2) des Projcktors wird das MeBobjekt (3), welches
zwischen Beleuchtung (4) und Projektor auf Hohe der Center-Line liegt, in = 20~
facher Vergroferung als SchattenriB} (8) abgebiidet. Die Einstellung der '
UmniBschirfe des MeBobjekt, erfolgt tiber den Tubus (5) durch Links- bzw.
Rechtsdrehung + 2, 5mm.. '

Mit dem beweglichen Fadenkreuz (360°) kénnen Winkel und Radien an der
Werkzeugschnetde bestimmt werden.

MeBpunkte werden als X- und Z-Koordinatenwert angezeigt.

Die Erfassung erfolgt tiber dic Grobeinstellung (6) und Feineinstellung (7) der X-
und Z-Achse. Dazu wird das Lichtspaltprinzip (Bild 6) angewandt: Der Schatten
der Werkzeugschneide tangiert so am Fadenkreuz, daB dazwischen noch ein
diinner Lichtspalt zu sehen ist oder direkt am Fadenkreuz anliegt.

Lichtapalt
el -+ mrarrr—rr—

Lichtspait

In

Bild 5: Profil-Projektor _ Bild 6: Lichtspaltprinzip

13
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4 Funktion Mel&ellektronik T1000

4.1 Bedienfeld mit Anzeige

VTH 320-000

Uber die Folientastatur (Bild 7) konnen zum einen Funktionen aktiviert werden

~ und zum anderen alpha-numerische Zeichen eingegeben werden.

+ -

LCD - DISPLAY
A-Z
0-9

X-Achse Z-Achse

NORM NORM ABET ENTER INCH AAD X{Z
OFFS OFFs N DIA Swap
A B c n E F
INER INCR o0 7 8 g
G H i J |4 k
FF FF PRNT Fy 5 6

M N 0 P Q
- . KEY
+f +i Sw 1 z A
R 3 u 1Y
v v ESC
RE RE P 0
w X Y Z

Bild 7: Bedienfeld mit Anzeige (Melelektronik T1000)

14
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4.2

' Beschreibung der Funktionstasten —

Taste Funktion

ADPT

TOOL

PRMT

CLR

ESC |

NORM

OFFS

IMCR

FF

+1-

ARV

X1z
SWaAP

RAD

DlA

INCH

Eingabé bestitigen.

Anwahl der Adapter-Nummer.

Anwahl der Werkzeug-Nummer.

Druckeransteuerung / Riicksprung Cursor

Umschaltung zwischen alpha- und numerischen Zeichen.
Loschtaste - eine Maske »urtick; oder Datensatz 16schen.

Umschaltung der MeBwertanzeige in X und Z von absoluter auf relative
MeBwertanzeige (= Soll-/Ist-Vergleich); nur bei Messung unter
Verwendung einer Werkzeug-Identnummer méglich.

Hinter den MeBwerten erscheint das Zeichen “O" bei OFFS

und “A“ bei NORM.

Incrementales Messen (KettenmafBfunktion); innerhalb des McBfeldes
konnen in beliebiger Lage beide Achsen auf Null gesetzt werden.
Hinter den Mefiwerten erscheint das Zeichen “I*.

MeBwert der Achsen X oder Z kann wahlweise festgchalten werden.
Hinter den Mefwerten erscheint das Zeichen “F*.

Vorzeichen - Umkehrung.

Vorzeichen - Umkehrung bei Speicherung von Adapterwerten.
Hinter den Meliwerten erscheint das Zeichen “<*,

Tausch der X- und Z-Achsenwette.
Hinter den Meflwerten erscheint das Zeichen “#*.

Wahlweise Umschaltung der X-Achsenwerte von Radius- auf
Durchmesser-Anzeige.
Hinter den Mefwerten erscheint das Zeichen “R* bzw, “D®.

Wahlweise Umschaltung mm/inch.
Hinter den MeBwerten erscheint das Zeichen “in bzw. “mm®.
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43 AnschluBseite Riickwand

VOR OFFNEN DES
GEHAUSES NETZ-
STECKER ZIEHEN

-
, REMOVE POWER

~ . ' BEVORE OPENING

00mA  HRC |9
F2
1 PORT 4
ACR
ON X |10

’/22}240 Y

50-60 Hz
20 WATT

Sl &
N

[
Schliisselschalter

Sicherung 1 (500mA / 5%x20mm)

Sicherung 2 (500mA. / 5x20mm)

Netzanschlufl 220-240 VAC / 50-60 Hz

5 Interface RS 232 9 Pin Port 1 Etikettendrucker
6 Interface RS 232 9 Pin Port 2 Protokolldrucker
7 Interface RS 232 9 Pin Port 3

8 Interface RS 232 12 Pin Sensorprojektor

9  Anschlufl X-Achse

10 Anschlufl Z-Achse

W b e

16
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5  Einsatz GWS-System

5.1 Nullpunkt des GWS-Voreinstellgeriites VTH 320-000

Der Nullpunkt des GWS- Voreinstellgerates ist auf den GWS-Grundadapter auf
Saulenmitte und Anschlag (Bild 8) definiert.

—pe ‘(E-..-..-.. e
Q g )
®

O [

b :
- Nullpunkt

eGW&Grundadapter
P {0; 0}

Bild 8: Nullpunktdefinition

17
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5.2 Achsendefinition | -

Die X- und Z-Achsendefinition des GWS-Systems auf dem GWS-Voreinstell-
gerdt VTH 320-000 ist etitsprechend dem GWS-Systemeinsatz definiert.

Das GWS-Voreinstellgerat VTH 320-000 bietet mit der SWAP-Funktion das
achsenrichtige Vermessen von Werkzeugen, voil dem entsprechenden
Wechseldadapter aus.

Die SWAP-Funktion entspricht der positiven Drehung von 90° in der
X-und Z-Ebene. Es werden die Mefwerte der Achsen getauscht.

Dieser Achsentauch wird mit dem SWAP-Stern “#+“ gekennzeichnet.

Es ist darauf zu achten, dal} dieser SWAP-Stern entsprechend den
GWS-Wechseladaptern wie unten beschrieben zugeordnet wird.

e Querschlitien Werkzeugvermessung: mit SWAP-Stem
o Langsschlitten Werkzeugvermessung: ohne SWAP-Stern

e Pinolen Werkzeugvermessung: ohne SWAP-Stern
— —
u'&.
+ZI1 -z < Nuu;unm : HNullpunkd ”
+Z ) GWS-Wochsaladaptar +X R GWS-Wachssladagtar
‘/‘J ~ Hoax ‘/ é +Z +
- ) -
z v X
B LB
Achsendefinition Querachse Achsendefinition Langsschlitten- und
(mit SWAP-Stern) Pinolenwerkzeuge (ohne SWAP-Stern)

18
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5.3 Nulipunktabgleich der Y-Achse —

Der Nullpunktabgleich der Y-Achse wird mit dem GWS-Eichmeister und der
MeBuhr am GWS-Voreinstellgerit durchgefihrt.

Dazu wird der Mefiubrenfuld auf den GWS-Eichmeister aufgelegt und die Null
des Einstellringes mit dem Zeiger der MeBuhr zur Deckung gebracht (Bild 9).

Die MeBuhr ist somit auf die Center-Line genullt.

Y

cofp o MeRebene .d-..-i- ' \
. Yy 1T
i N

Bild 9: Nullpunktabgleich der X-Achse

19
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54 Nullpunktabgleich der X- und Z-Achse =~

Der Nullpunktabgleich wird mit dem GWS-Eichmeister und dem gespeicherten
Adapterwert von Adapter 1 durchgefiihrt.

Der Adapter 1 (GWS-Grundadapter und GWS-Eichmeister) des Voreinstell-

geriles VTH 320-000 ist von der Firma Goltenbodt werksseitig mit den

Koordinatenwerten X -5,000mm, Z 53,000mm eingemessen und gespeichel‘t
worden.

Der Nullpunkt des GWS-Voreinstellgerites VTH 320-000 ist auf die vordere o
Saulenmitte und die Anschlag-Innenseite des GWS Grundadapters defintert. =~ - 4
- (siehe S }6’ Bild &) ' j

Vorgehensweise:

o GWS-Eichmeister auf GWS- Grundadaptcl aufsetzten
MeBpunkt des GWS-Eichmeisters in die Fadenkreuzposition cinfahren.
- Schitisselschalter auf ON stellen.
Taste ADPT betétigen.
Adapternummer 1 eingeben.
Mit ENTER: bestatigen. |
- Koordinatenwert fiir X-Achsc cingeben (3 = -5,000).
Mit ENTER bestatigen.
Koordinatenwert fiir Z-Achse eingeben (Z = +53,000).
Mit ENTER bestitigen,
Taste ADPT betiitigen.
e Schliisselschalter auf OFF stellen.

Der Nullpunktabgleich ist mehrmals am Tag Durchzufiihren!

Nulipunkt
GWS-Grundadapter
Z 53,000mm W P IO GWS-Grundadapior
£ V28003
AL o0 1
5 2 N
MeRpunkt < A | | l ” . II
ADPT 1 i : GWS- Fichmeistar
P (X+5;Z 53 VB 28001
e 1

v
]
+

Bild 10: Nullpunktabgleich der X- und Z-Achse
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55 'GWS—WechseIadapter abspeichern

5.5.1 Fiir Querschilittenwerkzeuge

Yoraussetzung:

Das GWS-Voreinstellgerat ist kalibriert. Der Kreuzschhtten steht in der
Nullpunktabgleichposition (siehe S. 20} und der zu speichernde GWS-Wechsel-
adapter ist auf GWS-Grundadapter montiert.

Auf Seite 24 sind die Lmstellmaﬁe der GWS- Wechseladapler aus der Tabelle Zu .
entnehnen.

Vorgehenswense -

s Taste ADPT betitigen und Adapter 1 emgeben

Mit ENTER bestitigen.

Kreuzschlitten auf Einstellmal (siche S. 24) verfahren.

Schlisselschalter auf ON stellen.

Taste ADPT betitigen und zu speichernde Adaptemummer eingeben.

Mit ENTER bestatlgen

Koordmatenwert fiar X- und Z—Achse emgeben (X 0/Z=0).

Jeweils mit ENTER bestiitigen.

s SWARP Taste betitigen. SWAP-Stern erscheint in der Anzeige. Entsprechend

~der Querschlittenzuordnung.

¢ (nur fiir Position A) REV Taste fiir Vorzeichenumkehr fir die Z-Achse
betatigen. Hinter den MelBwert “Z° erscheint das Zeichen “<“,

o Mit ENTER bestitigen.

o Taste ADPT betitigen.

o Schliisselschalter auf OFF stellen Adapter ist gespeichert.

NulipunkE hinten

GWS-Wechsaladapinr
P {X ) Z=0) sprichern
mit SWAP-Starn

o 8. 9 & & o

" : L H:1
MeRpunkt o :
GWS-Eichmeistar 2z
ADPT 1 :
P (X=5, Z=53)
ANullpunkt vorne
G'WS-Wachscladapter : .
P 1X=0; Z=Q) speichern
mit SWAP-5tern
iz 1L /
g ;
\ . Bild 11: Nullpunkte am

GWS-Wechseladapter fiir Querschlittenwerkzeuge
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- 5.5.2 Fiir Langsschlittenwerkzeuge

* & & B

VTH 320-000

- Voraussctzung:

Das GWS-Voreinstellgerat ist kahbriert Der Kreuzschhtten steht in der.
Nullpunktabgleichposition (siche S. 20) und der zu speichernde GWS-Wechsel—
adapter ist aul GWS-Grundadapter montiert.

Auf Seite 24 sind die Einstellmale der GWS-Wechseladapter aus der Tabelle zu
entnehmen.

Vorgehenswelse

Taste ADPT betatigen und Adapter 1 emgeben

Mit ENTER bestitigen.

Kreuzschlitten auf Einstelimal (siehe S. 24) verfahren.

Schliisselschalter auf ON stellen.

Taste ADPT betitigen und zu speichernde Adapternummer eingeben.

o Mit ENTER bestitigen. |

o Koordinatenwert fiir X- und Z-Achse emgeben (X=0/Z=0).

o Jeweils mit ENTER bcstitigen.

o Wenn SWAP-Stern in der Anzeige aufleuchtet, SWAP Taste betdtlgen
Entsprechend der Langsschlittenzuordnung, kein SWAP-Stern in Anzeige.

» Taste ADPT betitigen.

e Schlisselschalter auf OFF stellen, Adapter ist gespeichert.

MeRpunkt
GWS-Eichmeister
ADPT 1

P {X=-5 2=53)

Nullpunkt
GWS-Wechseladapter
P (X=0; Z=0) speichern
ohne SWAP-Siern ]

.'w-_-_.‘.“‘-_.M““Aw-“w““-

Bild 12: Nullpunkt am GWS-Wechseladapter fiir Liingsschlittenwerkzeuge
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5.5.3 Fiir Pinolenwerkzeuge

Voraussetzung:

Das GWS- Voremstellgerat ist kalibriert. Der Kreuzschlitten steht in der
Nulipunktabgleichposition (siehe S. 20) und der zu speichernde GWS- Wechsel-
adapter ist auf GWS-Grundadapter montiert.

Auf Scite 24 sind die Einstellmafie der GWS-Wechseladapter aus der Tabelle zu
entnehmen.

Vorgehensweise:

Taste ADPT betétigen und Adapter 1 eingeben.

Mit ENTER bestétigen.

Kreuzschlitten auf EinstellmaB (siehe S. 24) verfahren.

- Schiissclschalter auf ON stellen. .

Taste ADPT betitigen und zu speichernde Adaptemummer emgeben
Mit ENTER bestitigen.

Koordinatenwert fiir X- und Z- Achse emgeben (X=0/2=0).

Jeweils mit ENTER bestitigen.

Wenn SWAP-Stern in der Anzeige aufleuchtet, SWAP Taste betétigen.
Entsprechend der Liangsschlittenzuordnung, kein SWAP-Stern in Anzeige.
Taste ADPT betétigen.

Schliisselschalter auf OFF stellen, Adapter ist gespcichert.

Mepunkt
GWS-Eichmeister
ADPT 1

P {X=-b, Z=53}

-

Nullpunkt
GWS-Wechselhatter
P {X=0; Z=D) speichern
ohne SWAP-Stern

__t,:a_j_-._._..-..,_.“-.-..-.(;?.)_-_w,_-_.

Bild 13; Nullpunkt am GWS-Wechseladapter fiir Pinolenwerkzeuge
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56 MaR-Tabelle- GWS-Wechseladapter . -

In der MaB-Tabelle sind die GWS-Wechseladapter aufgefiihrt,

Die Einteilung entspricht den Einsatzgebieten der GWS-Werkzeuge. Die
EinstellmaBe sind von der Firma Gé&ltenbodt festgelegt worden und kénnen
vom Anwender iibernommen werden.

Um die einzelnen GWS-Wechseladapter abzuspeichern, muf3 zuerst der Adapter
des GWS-Eichmeisters (Adpt 1) aufgerufen werden. Mit diesem Adapteraufruf

~ wird nun das EinstellmaB des jeweiligen GWS-Wechseladapters angefahren,

und unter der zugcordneten Aclaptemummer in der X- und Z-Achse mit den
Werten null abgespeichert.

Ident-Nr.: Einstellmalle - Adpt-Nr.:
_ _ | X-Achsex Z-Achse
VB29001 -5,0 53,0 1
Lichmeister
5| VM 25001 -6,0 /-56,0 50,0
Blvm 6001 -6,0 /-86,0 50,0
- Z|vM43001 | -6,0/-91,0 50,0
£ | VM 44001 34,0 /-126,0 (50,0,
= [ VM 60001 -6,0 /-146,0 50,0
@ [VM 02001 - 1500 50,0
g . .
O .
VM 03001 25,0 50,0
o | YM 06001 -31,0 50,0
N | VM 06002.03 16,00 - 53,0
£ | VM 07001 ~6,0 /-56,0 50,0
£ | VM 08001.01 -16,0 57,0
= [VM 09001 -6,0 53,0
a [ VM 10001.01 -16,0 57,0
S [VM 10002.00 34,5 50,0
B VM 11001.06 -16,0 57,0
VM 50001.01 ~10,0 50,0
- 2[VU29005.01 -46,0 50,0
3 (VU 29005.02 -46,0 50,0
& | VU 29005.03 -46,0 61,0
S (VU 29005.04 | -46,0 66,0
.

¥ Werte bezogen auf die jeweilipen Anschldge
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5.7 GWS-Wechseladapter aufrufen

e Taste ADPT betdtigen
e Gewiinschte Adapternummer eingeben
o Mit ENTER bestitigen

5.8 GWS-Wechseladapter l6schen

Die Adapternullpunkte lassen sich durch Uberschrieben einzeln aus dem
Speicher 16schen.

Vorgehensweise:

Schliisselschalter auf ON stellen.

Taste ADPT betiitigen. |

Zu I6schende Adapternummer eingeben.
Mit ENTER bestitigen.

X- und Z-Achse Null eingeben.

Mit ENTER bestatigen.
Schliisselschalter auf OFF stellen.

Die angewihlte Adapterposition ist jetzt aus dem Speicher geloscht.

5.9 Speichern Adapter mit Vorzeichenumkehr und
Achsentausch

Beim der Speicherung des Adapternullpunktes kénnen die Vorzeichen und die
MeBachsen vertauscht werden. '

Soll das Vorzeichen der X- oder Z-Achse getauscht werden, so ist wihrend des
Speichervorgangs eines Adapters nach Bestitigung der X- und Z-Achse die
REV Taste der zu tauschenden Achse zu betétigen (vor Betétigen der ADPT
Tastc).

Hinter dem getauschten MeBBwert erscheint das Zeichen “<*,

Sollen die X- und Z-Achse vertauscht werden, so ist wihrend des
Speichervorgangs eines Adapters nach Bestitigung der X- und Z-Achse die
SWAP Taste zu betiéitigen (vor Betétigen der ADPT Taste).

Hinter den MeBwerten erscheint das Zeichen “*“.
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5.10 Speichern von-Werkzeugwerten nach Voreinstellplan |

Voraussetzung:
Die Eingabewerte aus dem Voreinstellplan liegen vor.
Der zugehorige GWS-Wechseladapter ist gespeichert.

Vorgehensweise:

s Schliisselschalter auf ON stellen.

Taste TOOL betitigen.
Werkzeugidentnumimer eingeben (max. 20-Stellen alpha-numerisch).
Mit ENTER bestatigen.

Die entsprechende Adapternummer emgeben
e Mit ENTER bestitigen.

e X-Koordinatenwert eingeben.

Mit ENTER bestatigen.

- Z-Koordinatenwert eingeben.

« Mit ENTER bestitigen.

o Schliisselschalter auf OFF stellen.

Anmerkung
Erhilt das bereits gespeicherte Werkzeug andere Werte, mul} das Werkzeug mcht
geloscht werden. Der gespeicherte Wert kann tiberschricben werden.

5.11 Werkzeugeinstellung nach dem Play-Back-Verfahren ,

Voraussetzung:

Der GWS-Wechselhalter wurde in der Maschine eingestellt. Die Einstellwerte
sollen nun auf dem Voreinstellgerat erfalt und gespeichert werden.

Di¢ Werkzeugschneide ist mit dem Projektorfadenkreuz erfalit.

Vorgehensweise:

¢ Schliisselschalter auf ON stellen.

o Taste TOOL betatigen.

s Werkzeugidentnummer eingeben (max. 20-Stellen alpha-numerisch).
e Mit ENTER bestitigen.

» Die entsprechende Adapternummer emgeben

¢ Mit ENTER bestitigen.

o Koordinatenwerte in X und Z sind ohne Werteingabe zu bestatigen.
o Schliusselschalter auf OFF stellen. :

—
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5.12 Werkzeug_voréi_nstellung mit gespeicherten Werten

—

Voraussetzung:

Ein GWS-Wechselhalter ist bereits gespeichert. Ein anderer GWS~Wechsel-
halter mit identischer Schneide soll auf die gespeicherten Malle voreingestelit
werden. |

Schliisselschalter mufy auf OFF stehen.

Vorgehensweise:

L ]

Taste TOOL betatigen.

Werkzeugidentnummer eingeben.

Mit ENTER bestatigen.

Tasten NORM/OFFES fiir X- und Z-Achse betitigen; “0“ steht in der Anzeige.
Kreuzschlitten verfahren bis X- und Z-MeBwert auf null stehen.

Werkzeug emnstellen, bis Werkzeugschneide mit dem Projektfadenkreuz erfafit
ist (Lichtspaltprinzip). |

MeibBe! in seiner Einstellung fixieren.

Der GWS-Wechsclhalter ist nun Voreingestellt und steht der Fertigung zur
Verfiigung.

5.13 Werkzeug aufrufen

Taste TOOL betitigen
Werkzeugidentnummer eingeben
Mit ENTER bestitigen

5.14 Werkzeuge I6schen

* & * @ @

Schliisselschalter auf ON stellen.

Taste TOOL betatigen. :

Zu loschende Werkzeugidentnummer eingeben.
Taste CLR betitigen

Loschen mit ENTER bestitigen.
Schliissclschalter auf OFF stellen.
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5.15 Unterfunktjonen

-

Die Unterfunktionen sind beliebig wahrend der Werkzeugvermessung als reine
Hilfsfunktion einsetzbar. | |

Die Zuordnung der Hilfsfunktion hat keinen EinfluB auf die gespeicherten
Adapter- oder Werkzeugwerte.

Vorzeichenumkehr

Nur méglich in MefBfunktion ADAPTER und TOOL.

Uber die Tasten +/- kann das Vorzeichen wihrend der Werkzeugmessung zur
jeweiligen MeBachse beliebig verandert werden.

Diese Vorzeicheninderung uiberlagert lediglich die mit dem Adapter-Nullpunkt
abgelegtem Vorzeichen und ist somit nicht gespeichert.

Dies wird durch ein “S* vor der jeweiligen Achse anzeigen.

Radius - Durchmesser

Nur méglich in Speicher- und MeBfunktion ADAPTER und TOOL.

Der MeBwert der Querachse kann durch betitigen der RAD/DIA Taste mit
Radius- oder Durchmesserwert angezeigt werden.

Anzeige: R= Radiuswert -
Anzeige: D= Durchmesserwert

Die Zuordnung ist selbsthaltend.
Umschaltung von “mm* auf “Inch“-Anzeige
Nur méglich in Speicher- und MeBfunktion ADAPTER und TOOL.

Die Normalanzeige der Koordinaten in “mm® kann in Inch*-Anzeige veréindert
werden.

Anzeige: zB.. Z -12,854 mm
oder Z -0,5061 inch

Die Zuordnung ist selbsthaltend.
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Incrementales Meséen - Kettenfunktion
Nur moglich in Speicher- und MefBfunktion TOOL.

Durch betitigen der INCR Taste kann innerhalb des Mefifeldes an jeder
belicbigen Stelle die jeweilige Achsenanzeige auf “NULL" gesetzt -werden. Von
diesem “Nullpunkt™ kénnen dann weitere Messungen durchgefithrt werden.

Das Zeichen “T* nach dem MeBwert macht deutlich, daf mit Hilfe der
KettenmaBfunktion vermessen wird.

Achtung! Incrementalwerte sind relative Werte.
Die Angezeiglen Werte beziehen sich nicht auf den Adapternulipunkt.

Es darf deshalb kein Incrementalwert auf Kiebeetikette oder andere Datentriger
ausgegeben werden. :

Fixierter MeBwert
Nur moglich in MeBfunktion ADAPTER und TOOL. .

Mit den FF Tasten kann der MeBwert einer MeBachse in der Anzeige
festechalten werden, obwohl in dieser Mefachse weiter verfahren wird.

Das Zeichen “F“ macht den festgehaltenen Mefiwert in der jeweiligen Achse
kenntlich.

Differenz - Absolutwertmessung
Nur moglich in MeBfunktion TOOL.

Mit den NORM/OFFS Tasten kann der tatsachliche MeBwert der Werkzeuge als
auch der vergleichende Mefiwert zwischen Soll und Ist angezeigt werden. Dieser
Vergleich kann nur angestellt werden, wenn die jeweiligen Werkzeuge vorher mit
den theoretischen Werkzeugdaten gespeichert wurden.

Mit dem Zeichen “O“ nach dem MefBwert wird deutlich, daf} eine verglelchende
Messung (Tool-Offset) durchgefiihrt wird.
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6  Datenverarbeitung

6.1 Cursor

Die Cursorposition wird als ein blinkendes Rechteck im Display dargeStellt Es
konnen neue Werte eingegeben werden. Durch eine Emgabe bewegt sich der
Cursor nach rechts.

Wenn angezeigte Werte gedndert werden konnen, blinkt der Cursor tiber dem
Zeichen, das als nichstes gedndert werden kann. Sobald ein neues Zeichen
eingegeben wird, ersetzt es das vorherige Zeichen (Zahl oder Buchstabe) und alle'
folgenden Zeichen werden gelGscht.

Durch Betéitigen der ENTER-Taste wird eine Eingabe abgeschlossen. Der Cursor
springt in die nichste Zeile bzw. in die nichste Maske.

Durch Betitigen der PRNT-Taste wird der Cursor um eine Stelle zurﬁckgesetzt.
Es kann dadurch eine falsche Eingabe korrigiert werden wenn diese noch nicht -
mit ENTER bestitigt wurde.

Durch bet'éitigen der ESC/CLR-Taste kann die Eingabefunktion verlassen werden.
Es erscheint wieder die Ausgangsanzeige.

6.2 Dialog - Mode

Wird gleichzeitig mit dem Einschalten des Voreinstell gerit die PRNT-Taste
gedriickt, geht dic MeBelektronik T1000 in den “Dialog-Mode*. Auf dem
Display erscheinen Fragen, die in Folge, entweder durch Bestéitigen mit
“ENTER* oder durch Eingabe neucr Werte, zu beantworten sind.

Anzeige 1: Wahl der Sprache

T1ENALISH & ESPANID.
2DEUTSECH

J FRANCIOS

A1TALIANO

¢ Gewilinschte Sprache mit der entsprechenden Nummer anwihblen.

m g
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Anzeige 2: Kopfzeile Eingeben

GOELTENBODT

» Umschaltung von numerischer auf alphanummerische Tastatur mit KEY/SW-
Taste.

» Text fiir Kopfzeile eingeben.
o Mit ENTER bestitigen oder bereits vorhandenen Text iibernehmen.

Anzeige 3: Speicher komplett 1ischen

SPEICHER RESET
ENTER - DRUCKEN
ODER

WEITER MIT BEL TASTE

e Nach Betitigen einer beliebigen Tastc wird der Dialog-Mode verlassen.
Speicherinhalt wird nicht geldscht. Das GWS-Voreinstellgerit fordert zur
Kalibrierung auf.

e Wird ENTER betiitigt, erscheint folgende Anzeige

SPEICHER GESICHERT
BITVYE RESET PASSWORT
EINGEBEN:

Das Pallwort lautet: AXF-276

Durch die Palworteingabe, wird der gesamte Speicherinhalt unwiderrufbar
geloscht. -

Wird eine beliebigen Taste betitigt wird der Dialog-Mode verlassen.
Speicherinhalt wird nicht geloscht. Das GWS-Voreinstellgerit fordert zur
Kalibrierung auf.
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- Anzeige:

6.3 - Datenausgabe

6.3.1 Ausgabe Optionen

Durch Betiitigen der PRNT—Taste (nicht méglich in MeBfunktion TOOL) wird .
die “Ausgabe Optionen* aufgerufen. Es erscheint folgende Anzeige. :

AUSGABE OPTIONEN
1. ADAPTERLISTE

2, WERKZEUGLISTE
3. SET PARAMETERS

Gewlinschte Option mit entsprechender Nummer anwéhlen.

1. Ausgabe der gespeicherten Adapter iiber die Schnittstelie an externe
Einheiten.

EINGABE

Anzeige:
ERSTE AD NR.

o Erste Adapternummer eingeben (1-99).
* Mit ENTER bestitigen.

EINGABE

LETZTE AD NR.:

o Letzte Adapternummer eingeben (1-99).
o Mit ENTER bestétigen.

Anzeige:

DRUCKER BEREIT ?
WEITER MIT BEL. TASTE

¢ Drucker kontrollieren, weiter mit beliebiger Taste.
¢ Adapterliste wird ausgedruckt.

Anzeige:.

ADAPTERLISTE DRUCKEN
BITTE WARTEN

Die Adapterliste ist in ihrer Ausgabeform festgeschrieben.
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2. Wertausgabe der g'espeicherten Werkzeuge iiber die Schnittstelle an
externe Datentriger

Anzeige:

EINGABE
ERSTE WIZG. NUMMER:
1

¢ Erste Werkzeugnummer eingeben.
o Mit ENTER bestatigen.

Anzeige:

EINGABE
LETZTE W2ZG. NUMMER
GOD :

o Letzte Werkzeugnummer eingeben,

» Mit ENTER bestatigen.

Anzeige:

DAUCKER BEREIT?
WEITER MIT BEL. TASTE

 Drucker kontrollieren, weiter mit beliebiger Taste,
¢ Adapterliste wird ausgedruckt.

Anzeige:

DRUCKE WERKZEUGLISTE
BITTE WARTEN

Die Werkzeugliste ist in ihrer Ausgabeform festgeschrieben.
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3. Bestimmung der S;:hnittstellenparame_ter Port1 und Port 2.

Die Datenausgabe kann online auf einen Drucker erfolgen, oder online an einen
PC etc. weitergegeben werden. ' '

Es besteht die Moglichkeit, Drucker und PC an einem Port gemeinsam oder jede
Ausgabeeinheit fir sich an einem cigens zugewiesenen Port anzuschlieBen.

Es kann eine immer wiederkehrende Zusatzinformation (max. 10-stellig)fir den
Etikettenausdruck eingegeben werden, der fiir jedes Etikett spezifisch erginzt
werden kann.,

Anzeige:

ZUSATZ 2EILE
SESCHREIBUNG

. Zusﬁtzinfonnation eingeben (max. 10-stellig).
+« Mit ENTER bestatigen.

Anzeige:

SCHNITTSTELLEN

PCAISTEN - FORT
ETIKETTENDRUCKER

Schmttstellen fir PC/Listenformat bestimmen (1 oder 2).
Mit ENTER bestatigen.

Schnitistelle fiir Etikettendrucker bestimmen (1 oder 2).
Mit ENTER bestitigen.

Anzeige:

ETIKETTEN PARAMETER
LINKEN RAND SETZEN
ZEILENSCHALTUNG
T NUMMER ? {0/1)

Linken Rand setzen (0-59 | O=links / 59=rechts).

Mit ENTER bestétigen.

Zeilenschaltung festlegen (0-99 | Leerzeilen zwischen den Etiketen).
Mit ENTER bestitigen.

Ausdruck Werkzeugidentnummer festlegen (0=nein, 1=ja)

Mit ENTER bestitigen.
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L3
Anzeige: PORT PARAMETER
FUER PORT 7
BAUD RATE

¢ Baudratc cinstellen (Standardwert: 9600 Baud).
o« Mit ENTER bestatigen.

Anzeige:

PORT PARAMETER
FUER PORT 1
DATABITS

= Anzahl der Datenbits eingeben (Standardeinstellung: 8).

e« Mit ENTER bestitigen.

Anzeige:

" | PoRT PARAMETER
FUER FORT 1
STOPBITS

o Anzahl der Stopbits eingeben (Standardeinstellung: 1).
e Mit ENTER bestitigen.

Anzeige:

PORT PARAMETER
FUER PORT 1

PARITY

G=NONE, i=0DD, 2=EVEN

» Parity-Einstellung festlegen (Standardeinstellung: 0).
o Mit ENTER bestatigen.

Anzcigc:

PORT PARAMETER
FUER PORT 1
HANDSHAKE

O-NGNE, 1-RTS, 2=XON

o Handshake-Einstellung festlegen (Standardeinstellung; 0).

» Mit ENTER bestitigen.

Nun erfolgt die Parameterabfrage fiir Port 2. Die Vorgehensweise ist gleich wie

fir Port 1.
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6.3.2 Etikettenausdruck

Der Etikettenausdruck ist nur wihrend der MefBfunktion TOOL méglich.

Ist das Werkzeug eingestcllt und vermessen, kénnen durch betatigen der
PRNT-Taste die Werkzeugwerte iiber die Schnittstelle ausgegeben werden.
Es erscheint folgende Anzeige:

Anzeige:

ETIKETT DRUCKEN
BITTE WARTEN

Das Etikettenformat wird entsprechend der Parametereinstellung ausgedruckt.
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6.4 Schnittstellenbeschreibung

Die Datenausginge Port 1 und Port 2 entsprechen dem Standard:

IBM PC AT 9-Pin D RS232 seriell

Pin-Belegung der Schnittstellen Port 1 und Port 2:

Pin 1
Pin 2
Pin 3
Pin 4
Pin 5
Pm 6
Pin 7
Pin 8

Werksseitige Parametereinstellung:

Baud

Data Bits
Stop Bits
Parity
Handshake

Format Listenausdruck:

DCD
RXD

- TXD

DTR
Grd
DSR
RTS
CTS

5600

none
nong

Programmictt sind 66 Zeilen mit je 80 Querzeichen und 4 Leerschaltzeichen

fir den Papiervorschub tiber die Perforation bei Endlospapier.

Format Eﬁkettenausdruck:

5 Zeilen mit je 20 Querzeichen,

Etiketten werden auf dem verwendeten Drucker ausgerzchtet und der
entsprechende Schaltabstand programmiert (siehe 6.3.1 Set Parameters).
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6.5 Druckereinstellung

Pin Belegung fiir Drucker

" Pin2
Pin 3
Pin 4
Pin 5
Pin 6
Pin 7
Pin 8
Pin 20

Anschluf3:
- Port:

TXD
RXD
RTS
CTS
DSR
Grd
DCD
DTR

25-pol. Sub-D-Stift
serielle Buchse

Stellung DIP Schalter am Switch des EPSON LX400

I I NP NI SETCR N
o
o

Andere Drucker sind entsprechen der zugehorigen Bedienungsanleitung zu

konfigurieren.
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7 Lexikon MefBelektronik

Die folgenden Meldungen erscheinen in der angewihlten Sprache:

Englisch

Deutsch

Spanisch

Franzosisch

axis nanies X Z
itopesial  “in*
metric Ymm*
tading  *rad*
diameter  “dip®
option get “#*
vormal <
offset “0*
increment "I

| "RE CALIBRATE"

“ANY KEY TO CONTINUE"
“OTHER KEY CONTINULES"

“PLEASE CALIBRATE"
“VERSION S/BE"
“VERSION I8*

“TYPE IIEADING*
“PRESS ENTFR TO
“RESET MEMOR Y™
“ORANY OTHER KEY™
“TO CONTINUE"
"MEMORY LOCKED™
“PLEASE ENTER RESET*
“PASSWORD:™
“MEMORY BEING RESET"

*MOMORISE ADAPTOR®
YATPTOR BASUREMENT*

A “ADAPTOR NUMBER™

“ENTER ADAPTOR NO:
“HIT ADPT TO CONFIRM™
“CANNOT CALIBRATE
“SELECTED ADAPTER™
“NOT MEMORISED™
“MEMORISE TOOL"
“TOOL MEASUREMENT
“TOOL NO: ADPT*
“ENTER TOOL NUMBER®
“ENTER-CREATES TOOL*
“-ENTER-CLEARS TOOL”

“OUTPUT OFTIONS:*
“1. ADAT'TOR LIST*

“2. TOOL LiST*

*3. SET PARAMETERS

axis names X Z
imperial “in*
melne “mo®
radiug “rag"
diameter “din”
oplicn set 4"
normal * ¢
offset “0
increment *1*

“RE CALIBRATE"
“WETTER M1 BEL TASTE"
“ANDERE TASTE"

“BITTE KALIBRIEREN"
“VERSION S/36
"VERSION I8
“KOPFZEILE EINGEBEN"
“ZUM SPEICIIER-RESET
“ENTER DRUCKLEN"
“ODER WEITER MIT™
“BELIFBIGER TASTE"
“SPEICHRR GHSICHERT"
“BITTE RESET PASSWORT™
“PASSWORT:™
EINGEDEN"

“ADAPTER SPEICHERN
“MESSEN MIT ADAPTER"
“ADAITER NUMMER"
"ADAPTER NUMMER"

‘| “"ABSCHLUSS MIT -ADI'T-*

*FALIBRIERFEHLER"
“ADAPFTER NICHT"
“GESPEICHERT
“WERKZEUG SPEICIIERN
“WFERKZRIIG VERMESSEN"
“WZG-MR: ADIT
“WERKZELG NUMMER™
“ABSCHLUSS MIT -ENTER-"
“LOSCLHEN MIT -ENTER-

“AUSGADLD OPTIONEN:"
“1. ADAPTERTISTE"

“2. WERKZEUGLISTE"
“3. SET PARAMETERS™

axis nanies X Z
imperial *in*
wictric “mam"
radius “rad*
diamcter “dia*
oplion set =
normal * *
nmﬁ “0“
increment "

“CALIBRAR OTRA VIIZ*
“TECL PARA CONTINUAR"
“OTRAS TECL CONTINTIAM"

“POR FAVER CALIBRAR"™
“VERSION S/BE*
“VERSION J$™
“INTRODUZIR CABEZA"
“PULSAR-INTER-T'ARAS
“RESETAR LA MEMORIA"
*0 OTRAS TIICT AR
“PARA CONTINTUIAR
“MEMORIA PROTEGIDA™
“CONFIRMAR RESET"
“PASSWORD:"
“MEMORIA RESETADA™

“MEMORIZAR ADAPTADOR"
“MEDIR CON ADAFTADOR*
“NUMERO DE ADAPTADOR*
“TECLEAR NR ADAFTADOR*
“CONCLUIR CON -ADPT-
“ERROR DE CALIBRACION*
“ADAPTADOR ELEGIDO*
“NO ESTA BN MEMORIA®
“MEMORIZAR HERRAM®
“MEDIDA CON HERRAM"
R HERRAM: ADIT
“TECLEAR NR DE HERRAM"
* ENTER-CREAR HERRAM*
“.ENTER-BORRA ITERRAM"

*OPCIONES OUTPUT"

“1. LISTA ADAPTADORES"
“2. LISTA HERRAMIENTAS™
“3. PARAMETROS DE SET"

axis names; X Z
ioperial  “m™ .
mene  “mm*

ralins  “rad*
dicuneter “dia”
option et Ha*
pormal

offscl "0*
igcrement 14

“ETALONNER*
“ETALONNER"
“AVEC UNE TOUCHE"

“ETALONNIR §, V.P*
“VERSION 8/BE*
“VERSION I8

*DEFINTR EN-TETE:"
*POUIR RESET MEMOIRE™
“PRESSER -ENTER-*

“OU CONTINUER AVEC™
“AUTRE TOUCHE"

-| *“MEMOIRE FROTEGEE"

“ENTER MOT DE PASSE"
“MOT DE PASSE:*

“MEMORISIIR L' ADAFITER"
“MESURER AVEC L'ADAPT=
“THOINNER NO D'ADAPT"
“NO TP ADAPTEUR:
C“CONFIRMER AVEC ADPT

“L'ADAFTEUR N'EST PAS"
“EN MEMOIRE"
“MEMORISER L'OUTLL”
“MESURER L’ OUTIL"

“NO D'OUTIL: ADPT

*NO D'OUTIL"
“CONTIRMER AVEC ENTER®
“HITACER*AVEC ENTER

“OFFRE D'OITIONS
“1. LISTE ¥ ADAPTEURS
“2. LISTE Iy OUTILS"
3. SERIE PARAMETERS”

“SELECT:™ “EINGARE: “SELECCIOMNAR:™ “SELECTIONNER*

“FIRST ADAYTOR NO:™ “ERSTER A NR* “PRIMER NR ADAPTADOR* | “PREMIER NO D'ADPT*
“LAST ADAPTOR WNO:™ “LETZTER AD NR" } “ULTIMO NR ADAPTADOR" | “DERNIER MO D’ADPT
“PRINTING ADDT LIST* *ADATTERLISTE DRUCKEN® | “IMPRIMIR LISTA ADAPT “IMPRIMER LISTE ADY 1™
“TYI'E T NUMMER:* “T-NUMMER:*" "TECLEAR CORECTOR T:* “E-NUMERO™

“ADAPTOR" “ADAVTER" “ADAPTADIOR™ “ADAFTEUR"

“PRINTING I AREL" YETIRETT DRUCKEN" “IMPRIMIR ETIOUETA" “IMI'RIMER ETIQUISTTE"
“PLBASE WATL" “BITTE WARTEN" “UMMOMENTO POR FAVER" | “ATTENDRLE §.V.P."
“SELECT “EINGABL:™ “SELECCIONAR:™ “SCELECTIONNER*

“FIRST TOOL NUMBER:" "ERSTE WZG: NUMMER:* “PRIMER NR DE IICRRAM:" “PREMIER NO D¥OUTIL®
“LAST TODL NUMBER:* “LETZTL WZG NUMMER:" “ULTIMO NR DE HERRAM:* | “DERNIER NO D"OULIL*
“PRINTING TOOL LIST* *DRUCKE WERKZEUGLIST | "IMPRIMIR LISTA HERRA" “IMRRTMER LISTE QUTL"
“PRINTER READY" “PDRUCKER BLEREIT 7* “IMIRESORA LISTA 2+ “IMPRIMANTE PRETE"
“DESCRIPTION OFF* “ZUSATZ ZEILE" “DESCRIPTICION DE T.AY “DEFINIR LA LIGHE*
“ADDIZIONALE" “BESCIREIBUNG" “LINRE ADICIONALY “ADDITIONNELLE"
“PORT ALLOCATIONS" “SCHNITTSTELLEN" “INTERFACES” “INTERFACES TRANSMIS"
“PCILISTING PORT™ *PCAISTEN-PORT" “PUERTA/PC LISTADOS™ “POTR POQUR LISTESIC
“LADEL PRINTER PORT* “ETTEETTEN DRUCKER" “PUERTA IMPRESORA ETT* “IMPRIMANTE ITT:"
“TAREL PARAMETERS" “ETIKEITEN FARAMETER" “TARAMETROS ETIQUETA" | “PARAMETERS ETIQUETTE"
“LABEL OVFSET* YLINKER RAND SETZEN “COLOCAR BORDE IZQIER* | *OFFSIIT BTIQUETTE"
“BLANK LINES* "LEILENSCHALTUNG “ESPACIATO VERTICCAL" “8SAUF DL LIGNE

T NUMMER *? (0/1)" “T: NUMMECR 7 (0/1)" “NUMEROT ™ t NUMERO (0/1}*
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“PORT PARAME[‘ERS:‘ “PORT PARAMETER “PARAMETROS PUERTA" “PARAMETERS DE PORT"
“FOR PORT" “FYER PORT* “PARA PUERTA™ *POUR PORT*  we—
“TOOL MEMORY IS FULL" “WZG-SPEICHER VOLL” “MEMORIA HERRAM LENAS | -
“MEMORY LOCEED* “SPEICHER GESICHERT™ “MEMORIA PROTEGIDA" “MIMOIRE PROTEGEE" .
“PLEASL UNLOCK*® “BITTE OFFNEN® “POR FAVOR ABRIR O “OUVRIR MEMOIRE 8. V.p.~
(R PRESS ANY KEY* “ODER WEITER MIT “PFULSAR CUALQUIER “OUF CONTINUER" -
BELIEBIGER" TECLA PARA CONTINUAR* | PRESSER UNE TOUCHE®
“alpha an* “niphi ein* “alpha on" “alpha actif*
“alpha nff* “alpha aus"” “alpha off* “alpha inaclif*
Italienisch
aXis nanes X Z “0O ALTRI TASTI PER® “ENTER- CANCELLA 1T* “DESCRIZIONE DELLA"
impearial "in" “CONTINUARE" “LINEA ADDIZZIONATE"
metric “mn® “MEMORIA PROTETTA" “QPZIONI OUTFUT “LOCAZIONT PORTA
radius “‘rad* “CONFERMARE RESET* *1. LISTA ADATTATORI “PC/PORTA LISTATI®
dinmeter “dia” “PASSWORD" “2. LISTA UTENSILI® “PORTA STAMP ETICHET
oplion sl “# “MEMORITA RESCTTATA® “3. PARAMETRI SET" “PARAMETRIETICHETTE"
normal : “SELEZIONARL:" “OFFSET ETICHETTA"
offsel “0* - “MEMORIZZARL ADATT* “PRIMO NR ADATTATORE:" | *SALTOLINEFE
ingrement T" “MISURA ADATTATORE" “ULTIMA NR ADATTATOR® | “NUMEROQ T 7 (0/1)* -
“NUMERO ADATTATORE® “STAMPA LISTAADATT “PARAMETRI PORTA"
“RICALIBRATE" “INSERIRE NR ADATT® ““INSERIRE NR T: “PER PORTA" '
“QUIATIIN TAST CONTINUA* | “CONCLUDERE CON ADPT* | “ADATTATORE"
*ALTRUTASTI CONTINUA" “ERRORE CALIBRAZIONE “STAMPA ETICHIETTA™ “MEMORIA UT SATURA®
“ADATT SELEZIONATO” "PREGO ATTENDERE" “MEMORIA PROTETTA*
“TREGO CALIBRARE" “NON IN MEMORIA™ “SELEZIONARE:" “PREGO SBLOCCARE*
““VERSIONE S/13E *MEMORIZZARE UTENSILE" | “"PRIMO M UTEMSILE:” “PREMERE UN TASTO
“VERSIONE I8 “MISURA UTENSILE" “ULTIMO N UTENSILE:* PER CONTINUARE"
“TNSERIRE TESTA:* “UTENSILE NR: ADPT* “STAMPA LISTA U™
“PREMERE -ENTER- PER* “INSERIRE N® UTENSILE"® “alpha "
“RESETTARE LA MEMORIA® | “-ENTER- CREAR) U™ "BTAMPA PRONTA 7 “alpha oll"

Die folgenden Meldungen erscheinen nur in Englisch: _

“NVRAM CHECKSUM WRONG*

“BAUD RATE®
“DATA BITS"
“S8TOP BITS"
“PARITY"
“HANDSHAKE"

“J=NONE, 1=0DD, 2=EVEN"
*0=NONE, 1=RTS, 2=X0N"
“AXIS; ACR INVALID"
“ACR OFF - ADI ACR ON*
*ANY KEY FOR ACR OFF
“ACR ON - ADI ACR OFF"
“ANY KEY T'OR ACR ON~
“AD] FRROR:ESC=NO ADI*
“OTHER KEY TO RETRY"
“*BYTES OK*

“TIMED OUT - ANY KEY*
“WAITING FOR TX SPACE®
“PRESS ESC TO EXIT
“PORT OUT OF RANGE"
I‘ERROR“

“CONTACT KOMEG
“ERROR DETAILS*
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8  Service - Hinweise

8.1 Wartungsplan

Zeitraum Mafinahmen Hilfsmittel
Taglich Saubern der Saulen des GWS- Waschbenzin
Systems danach leicht eindlen. Spindelsl
Taglich Griinfilterglas der Beleuchtung. Fensterputzmittel,
keine dlhaltigen Mittel
verwenden.
Taglich - |Mattscheibe des Profil-Projektors. Fensterputzmittel,
' - keine olhaltigen Mittel
oder Losungsmittel
, | - | verwenden.
Wéchentlich GWS-Voreinstellgerat allgemein Keine Druckluft
sdubem. verwenden.
Monatlich Fihrungssysteme sdubern und leicht | Spindelol
eindlen

kein Fett verwenden.

8.2 Fehler/ Ursache / Behebung

Fehler Ursache Behebung
MeBachse 148t sich | Verbindung zwischen MaBstab Anschliisse und
nicht kalibrieren. und Steuerung ist unterbrochen. Leitungen defekt,
Display T1000 Sicherung F1 defekt oder Siche Kapitel 8.3
leuchtet nicht. Sicherung T1000 defekt. oder Kapitel 4.3
Halogenlcuchte Lampe defekt oder | Siehe Kapitei 8.4
leuchtet nicht. Sicherung F4 defekt. oder Kapitel 8.3

Achsen lassen sich Sicherung F3 defekt.
nicht 16sen.

Siche Kapitel 8.3
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8.3 Elektrischer Schaltplan

2
SQF'\?'-'\a

Xa0.1 0.2 403

PP TLETT Y PP PP T

|

g

™I P S oo S
X3ﬂL$ UN I]PE }(4I]L1.1 ’]N1.‘l HPE
Bauteilbezeichnung:
B1 Netzteil 24V
F1 Feinsicherung 5x20mm 4A

¥2
3
¥4
H1
S0
51

S2
T1
X3
X4
Y1
Y2

Feinsicherung 5x20mm 400mA
Feinsicherung Sx20mm 1,6A
Feinsicherung 5x20mm 4A
Halogenlampe 12V /20W
Hauptschalter

Lisctaste Z-Achse

Losetaste X-Achse .

Trafo 110/220V Prim.—>12/24V Sek.
Kaltgeriitestecker / Power
Kaltgeriitestecker / T1000 Steuerung
Magnet Z~Achse

Magnet X-Achse

E
400mA,
2

1

4 5 .87
P

HTELITE T F PR R TP

T
1 2 3
N
1 1
F4 F3
an 1.6A
42
x}1.1 ha o BIE”
Xe2.1 22,2 %xi1.4
X
3
315_\
X2
Yu/
R e ——— ot —_ s e map o
M1
X2
HEEENENEN
EEE EEER
HENM MEN
HEEE EHNER
HEEE EEN

Abdeckung Netzteil
darunter Sicherungen |
F1, F2, F3, T4
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8.4 Lampenwechsel

Halteschrauhe 4
Kondensor
Halteschraube
Lampenhalter
Halogenlampe
Lampensocksl
Filterglas
Uberwurfrnutter

S T8 R
L=~ Tt I = 4 W R L LY

T\

1 2

Zeichnung nichl malstabsgeracht

Bild 14: Lampen- und Griinfilterwechsel

Achtung! Beleuchtungseinheit auskiihlen lassen. Verbrennungsgefahr !

Netzspannung abschalten.

Beleuchtungseinheit abkithlen lassen.

Halterschraubc (1) fiir Lampenhalter 18sen.

Lampenhalter (4) nach vorn in Richtung Werkzeugaufnahmc abziehen.

o Defekte Lampc entfernen.
¢ Neue Lampe in Lampensockel (6) einsetzen.

Nur Halogenlampen 12V /20W verwenden.
Wichtig! Nicht mit blofen Fingern beriihren, da sich Fetirtickstdnde in den
Lampenkolben cinbrennen, |

» Lampenhalter (4) wieder einsetzen.
+ Netzspannung einschalten.

Justierung der Lampe:

Der Lampenbhalter (4) ist in radialer und axialer Richtung solange zu verstellen, bis
der Lichtkegel zentrisch auf den Lichteintritt des Projektors trifft. '
Die Mattscheibe des Projektors mull gleichméBig ausgelcuchiet sein.

Halteschraube (1) festzichen.

Jeder Lampenwechsel verlangt eine Neucinstellung der Lichtstirke.

Nach jedem Lampenwechsel mufl eine Kalibrierung der Adapternulipunkte
durchgefiihrt werden. _

Lichtstirke regulieren

Halteschraube (3) ldsen.

Kondensor (2) hther oder tiefer stellen, bis eine ausrelchende Beleuchtung erreicht

ist. _

Wichtig! Vor der Lichtstidrkenregulierung muf die Justierung der Beleuchtung
ausgefithrt worden scin.

Halteschraube (3) festzichen.
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8.5 Grinfilterglaswechsel

o Uberwurfinutter (8) abschrauben. |

¢ Grinfilterglas (7) auswechseln. Mattierte Fliche nach unten.

o Uberwurfmutter (8) leicht festdrehen. Das Griinfilterglas darf durch die
Uberwurfmutter nicht Verspannt werden.

—Uberwurfmutter (8)
: _ —QGranfilterglas (7}
- ! = - Zwischenring
‘\‘x,_ C - - Linse
~r
1 I R Zwischenhiilse
~———Linse
g Kondensorgehiuse
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8.6 Ersatzteilliste .

VTH 320-630

Ident-Nr. Bezeichnung
VTH 320-000 GWS-Voreinstellgerat VTH320-000
VTH 320-510 Drucktaster 0,7A 250V
VTH 320-520 Glassockellampe 24-30V IW
VTH 320-530 Halogen-Glithlampe 12V 20W
VTH 320-540 Band Z-Achse 750 Lang
VTH 320-550 Band X-Achse 1250 Lang
VTH 320-560 Beleuchtungseinrichtung
VTH 320-570 Lampenfassung fiir Beleuchtungseinrichtung
VTH 320-580 Griinfilter @ 29mm

- VTH 320-590 Kondensor flir Beleuchtungseinrichtung
VTH 320-600 - Beleuchtungseinrichtung Modell 91
VTH 320-610 Griinglasfilter ¢ 26mm
VTH 320-620 Kondensor Modell 91

Lampenfassung
alte Ausfithrung mit Tefloneinsatz
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9 Mikroskop - MeBeinrichtung (Option)

9.1 Allgemeine Hinweise

Mit der Mikroskop-MeBeinrichtung (siehe Bild 15) steht ein optisches
PrizisionsmeBinstrument zur Verfiigung. Damit kann die absolute Nullage der
Center-Line in Verbindung mit dem GWS-Eichmeister optisch, d.h.
beriihrungslos eingestellt werden z.B. beim Einsatz polykristalliner _
Schneidwerkzeuge. Desweiteren kdnnen mit der Mikroskop-MeBeinrichtung
Werkzeugschneiden vermessen werden. Die H6henvermessung erfolgt durch
eine “Digitale Meflschraube®. Somit konnen die MeBdaten tiber RS 232C
Schnittstelle und ein Interface an einen Rechner zur MefBdatenverarbeitung
iibertragen werden.

Mikroskop-MéBeinrichtung

CEERTE
O
Ard
{ |
@ Giitenbadt O ]
— | 1

Bild 15: Mikroskop-Mefleinrichtung auf GWS-Voréinstellgérﬁt (.Option)
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9.2  Technische Beschreibung

Mikroskop-Meclieinrichtung komplett mit:

- Zentriermikroskop 20-facher VergréBerung

- Kreuztisch MA 110-2
- 2 Mikrometerspindeln

- 1 digitale MeBeinheit Y-Achse

Ablesegenauigkeit: 0,001mm

MeBbereich Mikrometerspindel:

- Senkrecht:  20mm
- Waagrecht: 20mm

Handhabung:

- 90° schwenkbar, rastet in Endlage automatisch ein

- 450 k_ippbar fir Schwenkfunkt

9.3 Anbauahleitung

Schrauben (3) demontiert werden.

ion, rastet in Endlage automatisch ein

Bevor die Mikroskop—MeBéinrichtung montiert werden kann, muf der
Projektor (1), die Zwischenhiilse (2) und die Mefieinheit (4) durch 16sen der

Die Zwischenhiilse und die MeRBeinheit werden nicht mehr montiert. Sie sind an
einem geeigneten Ort aufzabewahren.

-

~

-

./,/1

Q
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Die Montage und Justage der Mxkroskop-MeBemnchtung ist, wie folgend
beschrieben (Bild 16), vorzunehmen.

Die Mikroskop- MeBeinrichtung (1) aufsetzen und die Schrauben (2) so
andrehen, dal die Mikroskop-MeBeinrichtung noch justiert werden kann. Die
Achsenparallelitit der Mikroskop-MeBeinrichtung zur X- und Z-Achse des
GWS-Voreinstellgerites VTH320-000 wird mittels einer MeBuhr mit
Magnetstativ (3) durch Abfahren des Mikroskopschaftes (4) auf +0,02mm
justiert und durch Anziehen der Schrauben (2) fixiert.

1 2
anoio
o oo
B ann
g opg
a oRn

Bild 16: Aufsetzen der Mikroskop-MeBeinrichtung
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'Die Montage und J ustdge des Projektors ist, wie unten aufgefiihrt vorzundhmen.

Den Projektor (1) aufsetzen und die 3 Schrauben (2) 50 einschrauben, daf} der
Projektor noch justiert werden kann.

Die Achsparallclitit des Projektors zur X- und Z-Achse des GWS- Voremste]l-
gerétes VTH 320-000 wird mittels des GWS-Eichmeisters {3) und seinen
Koordinatenwerten (s. Seite 13) durch das Lichtspaltenprinzip (s. Seite 7)
justiert und durch Anziehen der Schrauben (2) fixiert.

gaoaa
[-§:-0-%--]
goodad
gooon
ouoano
gogon

0 ™
:LH_W_ / *
AnTA
69 Giitent 0
1 ' -

Bild 17: Justage des Profil-Projektors
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9.4 Funktion Mikroskop-MefReinrichtung

Um mit der Mikroskop-MeBeinrichtung arbeiten zu kénnen, sind folgende- :
Einstellungen noch vorzunehmen (Bild 18).

- Eichmeister auf Grundadapter aufsetzen
- Abbildung im Mikroskop scharf stelien. Dazu ist der Focus (1) in Mittel-
stellung zu drehen, die Schraube (2) zu l8sen und der Mikroskopschaft (3)
zu schieben bis Abbildung scharf ist.
- Fadenkreuz im Mikroskop horizontal zum GWS-Eichmeister ausrichten.
- Diese zwei Einstellungen werden mit der Schraube (2) fixiert.

Desweiteren ist es notig, die senkrechten Fadenkreuzlinien von dem Projektor
und der Mikroskop-MefBeinrichtung deckungsgleich einzustellen. Dies erfolgt
durch Drehen der Verstellspindel] (6).

Die Nullung der Mikroskop-MefBeinrichtung auf Drehmitte wird mit der
digitalen MeBschraube (7) vorgenommen. Die waagrechte Fadenkreuzlinie wird
nach dem Lichtspaltprinzip mit der waagrechten Kante des GWS-Eichmeisters
(5) zur Deckung gebracht.

Die Mikroskop-MeBeinrichtung kann in der MeBebene um 90°, parallel zur -
X- bzw. Z-Achse, geschwenkt werden.
Mikroskop hochklappen (8) , schwenken und in Arbeitslage bringen.
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bestionten Zweck ezt ing ckne unsere
Zusl'mmung weder vervielféitigt noch

heberracht. Sle Zarf nur fir dan von ons
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ger. - |01-Oec-99| Geyver | MaBstab ersetxt durch
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