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INTRODUKTION

Grattis till ditt val av ett Fixturlaser® Exigo system, det Ex-sakra
uppriktningsverktyget. Fixturlaser® Exigo ar certifierat for intrinsiska
skyddszoner EEx ib IIC T4 - 1l 2G.

Fixturlaser har sedan 1984 utvecklat och tillverkat laserbaserade
matinstrument for uppriktning och positionering, till manga olika industriella
applikationer. Vara karnvarden, i allt vi gor, ar snabbt, enkelt & noggrant och
vi hoppas att detta system skall motsvara dina férvantningar. Vi ber dig lasa
kapitlet om sékerhet och skotsel innan du satter igang med din forsta
matning.

Vi 6nskar dig manga lyckade matningar.
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Enligt

EMC Directive 89/336/EEC & Low Voltage Directive 73/23/EEC inklusive
lagéndringar enligt CE-marking Directive 93/68/EEC.

Typ av utrustning

Uppriktningssystem

Varumarke eller fabrikat

Fixturlaser® Exigo

Typbeteckning/Artikelnr
Fixturlaser® Exigo 1-0720

Tillverkarens namn, adress, telefonnummer & faxnummer
Fixturlaser AB

Box 7

SE-431 21 MdlIndal, Sverige

Tel. +46 31 7062800, Fax. +46 31 7062850

Tillverkarens auktoriserade ombud inom EU
(for tillverkare utanfér EU)
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Utrustningen &r konstruerad och tillverkad sa att foljande standarder uppfylls:

Standard Testrapport
EN 50081-1, EN 55011 (B) Ref. Nr/ Utfardad av: 00143/Fixturlaser AB

EN 50082-2, EN 61000-4-2,-3, Ref. Nr/ Utfardad av: 00143/Fixturlaser AB
Level3

Ytterligare information

Produkten ar CE-markt 2005.

Som tillverkare / tillverkarens auktoriserade ombud inom EEA, foérsakrar vi att
utrustningen féljer bestammelserna ovan.

Ort och datum for Underskrift av auktoriserad
utfardande person

Sverige, 2005-01-31

Namn & position

Hans Svensson, VD

I.ASE: 7



SAKERHET OCH SKOTSEL

SAKERHET

Las och folj alltid anvandarinstruktionerna.

Stang alltid av strommen till drivmaskinen innan du bérjar arbeta och
forhindra att strombrytaren kan slas pa av misstag.

Anvéand bara utrustningen i den intrinsiska skyddszonen som den ar certifierad
for, EEx ib IIC T4 - 1l 2G.

Dra ej ur kablar i den intrinsiska skyddszonen.
Ta ej ur eller byt batterier i den intrinsiska skyddszonen.
Ta aldrig med vaskan in i den intrinsiska skyddszonen.

Ta aldrig med skrivaren (tillval) in i den intrinsiska skyddszonen.

Fixturlaser® Exigo anvander laserdioder med en effekt av < 1,0 mW.
Laserklassifikationen &ar Klass 2 som anses séker for dess avsedda anvandning
med endast smarre krav pa forsiktighetsatgarder. Dessa ar:

CAUTION @ Titta aldrig rakt in i lasersandaren.
ATION
I

],
%ﬂsdwﬂ&ﬁﬁ“ Rikta aldrig laserstralen mot ndgon annans égon.

Utsatt inte utrustningen fér omild behandling eller kraftiga stotar.
Utsatt inte utrustningen for hog luftfuktighet eller direkt kontakt med vatten.

Om matenhetens hélje dppnas ogiltigférklaras Ex-klassificeringen och garantin
upphor att galla. Kan ocksa leda till farlig ljusexponering.

Om display-enhetens holje 6ppnas ogiltigforklaras Ex-klassificeringen och
garantin upphdr att galla.

Kalibrera utrustningen regelbundet.

Alla reparationer bor utforas av Fixturlaser.
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Anvéand endast foljande typer av batterier:
e Duracell MN1400, LR14
e Duracell Procell MN1400, LR14
e Energizer | Industrial No EN 93, NEDA 14AC
eGP Super Alkaline 14A

Sytemet uppfyller kraven i:
e SS-EN-60825-1-1994
e  British Standard BS 4803 Parts 1 to 3
e Deutsche Industrie Norm DIN SEC 76 (CO) 6
e USA FDA Standard 21 CFR, Ch 1, Part 1040.10 and 1040.11

STROMFORSORJINING

Fixturlaser® Exigo drivs med tre alkaliska batterier, storlek LR 14, i display-
enheten. Anvand endast de typer av batterier som ar specificerade under
sakerhet.

Batterilivslangden ar ungefar 24 timmar nar systemet anvands for ett typiskt
uppriktningsjobb. Vid 1&g batterispanning dyker en varningssymbol for lag
batterispanning upp pa skarmen.

Om ingen knapp tryckts under 60 minuter, stangs systemet automatiskt av.

Batterierna byts genom att 6ppna batteriluckan pa baksidan av display-
enheten. Batterierna skall placeras med pluspolen nedat, enligt markering i
batterifacket.

Varning! Ta ej ur eller byt batterier i den intrinsiska skyddszonen.

Om systemet skall lagras en langre tid skall batterierna tas ur for att
forhindra skador.
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SKOTSEL

Systemet rengérs med en bomullstrasa eller en bomullstops fuktad med en
mild tvallésning, utom detektorytan som bér rengoras med alkohol.

Anvéand inte papper, eftersom det kan repa detektorytan. For basta méjliga
funktion bor laseréppningarna, detektorytorna och kontakterna hallas fria
frén fett och smuts. Display-enheten bor hallas ren och skarmytan bor skyddas

fran repor.
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DISPLAY-ENHET

Kontakter och knappar

10

1 Kontakt for TD-S
och skrivare

Kontakt for TD-M
PA/AV-knapp (réda knappen)
LCD display

Ex-mérkning

a b W N

(o]

10

FOREGAENDE-knapp

NASTA-knapp

PLUS-knapp (6ka / valj)
MINUS-knapp (minska / valj)
UTSKRIFT-knapp
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LCD display

20
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17 16
11 Matenheter (TD-enheter) 16 Matvarden /
Datum: manad och dag /
Tid: timme och minut
12  Flyttbar maskin (M) 17 Avstand (A, B, C) /
Matvarden /
Datum: ar
13  Position (klockan 9/3/12) for 18 Indikering for vinkelfelets
matenheter riktning
14  Méttenhet (imperial eller 19 Avstand (A, B, C)
metrisk)
15 Indikering for parallellfelets 20 Symbol for lag batterispanning
riktning
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SYSTEMINSTALLNINGAR

MATTENHET

Méattenheten ar forvald till mm.

Den senaste instéllningen sparas alltid.

mm . For att andra mattenheten till mm, tryck samtidigt pa
PLUS- knappen och PA-knappen (réda knappen).

inch . For att andra mattenheten till inch, tryck samtidigt
MINUS-knappen och PA-knappen (réda knappen).

DATUM OCH TID

Datum och tid ar forinstallt. T [__”_ o _T'
Datumet borjar med &r, foljt av ménad och S I L A
dag.
Tiden visas i 24-timmarslage. r ar InkE l—?
Om de behdéver andras, stall in enligt L TR _| |:_||
foljande.
. Stang AV display-enheten.
Anslut de tva matenheterna.
. Tryck samtidigt pd NASTA-knappen och PA-knappen.
Datum

Mata in &r med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekréafta installningen av ar med NASTA-knappen.
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Mata in manad med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekréafta installningen av manad med NASTA-knappen.

Mata in dag med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekrafta installningen av dag med NASTA-knappen.

Tid
Mata in timmar med PLUS- och MINUS-knapparna.
Bekréafta installningen av timmar med NASTA-knappen.
Mata in minuter med PLUS- och MINUS-knapparna
Bekrafta installningen av minuter med NASTA-knappen.
FIXTUR 14
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AXELUPPRIKTNING

INTRODUKTION

Axeluppriktning: Korrigering av det relativa laget for tvd maskiner som ar
sammankopplade, t ex motor och pump, sa att axlarnas centrumlinje utgér en
rak linje ndr maskinerna arbetar i normal arbetstemperatur. Axeluppriktning
innebar att man flyttar det framre och bakre fotparet pd en maskin, vertikalt
och horisontellt, tills axlarna ar uppriktade inom givna toleranser. En
toleranstabell finns tillganglig i instruktionsboken.

Matmetoden baseras pa principen av ett uppriktningssystem med reverserade
malklockor. Istallet for stalstanger med matklockor, anvander Fixturlaser®-
systemet laserstralar. Till skillnad frdn system med matklockor, sa har
laserstralarna inte problem med nedhang, vilket bidrar till systemets hoga
noggrannhetsgrad.

Fixturlaser®-systemet har ocksd tvd matenheter, men i det har fallet ar dessa
elektroniska maltavlor istéllet for mekaniska matklockor. Dessa &r inbyggda
tillsammans med lasersdndaren i ett par enheter, sdndare- och
detektorenheter (TD-enheter). Vid traditionell méatning med métklockor,
maste de grafiska resultaten skrivas ut manuellt och berakningar maste géras
manuellt for att faststalla 6nskade korrigeringar. Med Fixturlasers® system
gors allt detta automatiskt. Uppriktningens realtidsvéarden visas allteftersom
maskinen flyttas. Man kan darmed se effekten av en justering sa snart det
sker.
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MONTERING

Fast v-blockfixturerna pd matobjektets axlar, en pa varje sida av kopplingen.
Dra &t spannskruvarna ordentligt, men 6verdra inte. Anvand alltid det
medfoljande verktyget. Montera pinnarna pa fixturen och dra at ordentligt.

Fast TD-enheterna pa fixturerna. TD-M skall placeras p& den flyttbara
maskinen och TD-S pa den stationara. Om axeldiametern &r stor kan kedjorna
forlangas med forlangningskedjorna.

Obs! Placering av matenheterna pa lika avstand fran mitten av kopplingen
rekommenderas.

Anslut kablarna mellan display-enheten och TD-enheterna. Sakerstall att
markningen pa kablarna stammer dverens med kontakternas markning pa
display-enheten.

TD-M skall anslutas till kontakten som ar markt med
ett M och rod farg.

i

TD-S skall anslutas till kontakten som ar markt med
ett S och gul farg.

Begransa kraften pé kabelanslutningen genom att anvanda kabelhallaren som
finns pa fixturen.

Om en kabel, av ndgon anledning, dras ur under matning maste systemet
startas om.
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STARTA SYSTEMET

. Tryck p& PA-knappen (réda knappen) for att starta systemet.

ATGARDER INNAN UPPRIKTNING

For att uppna basta maéjliga forutsattningar for en axeluppriktning ar det
nodvandigt att kolla om axlarna &r krokta, om maskinfundamentet ar
snedvridet eller om man har mjukfot (soft foot).

For att kontrollera mjukfot, se kapitlet mjukfot.

MATPROCEDUR

Matmetod

Matmetoden som anvénds kallas klockmetoden. | klockmetoden beréknas
maskinens positioner med 180 graders rotation till positionerna klockan 9,
klockan 3 och klockan 12 (nar man star bakom den flyttbara maskinen och
tittar mot den stationéra).

12
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AlBI C I

Méat upp och mata in avstand

Skarmen visar den flyttbara maskinen (M).

A

Mat upp A-mattet, avstandet mellan de tva matenheterna (matt
mellan centrummarkeringarna).

Mata in A-mattet med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekrafta A-méattet genom att trycka pa NASTA-knappen.

Mat upp B-mattet, avstandet mellan TD-M-enheten och det forsta
bultparets centrum.

Mata in B-mattet med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekréfta B-mattet genom att trycka p& NASTA -knappen.

Mat upp C-mattet, avstdndet mellan bultparens centrum.

Mata in C-méattet med PLUS- och MINUS-knapparna.

Bekrafta C-mattet genom att trycka p& NASTA -knappen.

Om du behéver &ndra ndgot anvand FOREGAENDE-knappen for att g&

tillbaka.

FIXTUR
LASER
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Grovjustering
Sta vid den flyttbara maskinen vand mot den stationara.

Rotera axlarna till positionen klockan 12, med hjalp av libellerna. Maltavlorna
skall vara forskjutna over detektorerna. Justera lasrarna till de bada
maltavlornas centrum med justerhjulen eller om nédvandigt genom att flytta
matenheterna.

Rotera axlarna till positionen klockan 9, med hjalp av libellerna. Justera
lasrarna till de bada maltavlornas centrum med justerhjulen.

Rotera axlarna till positionen klockan 3, med hjalp av libellerna. Kontrollera
att lasrarna traffar bada maltavorna. Om inte, justera lasrarna till en position
mittemellan méaltavlans centrum och det aktuella laget.

N&r lasrarna traffar maltavlorna i alla tre méatpositionerna kan
matpunktsregistreringen paborjas.
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Méatpunktsregistrering

9 Rotera TD-enheterna till positionen klockan 9, med hjalp av
libellerna. Oppna méltavlan och véanta tills TD-varden visas.

k-

|A‘BTCT

D Registrera matpunkten genom att trycka pad NASTA-knappen.

3 Rotera TD-enheterna till positionen klockan 3, med hjalp av

libellerna.

ey

|A‘BTCT

.Cy."'

D Registrera matpunkten genom att trycka pa NASTA-knappen.
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12  Rotera TD-enheterna till positionen klockan 12, med hjélp av
libellerna.

D Registrera matpunkten genom att trycka pa NASTA-knappen.

Anvand FOREGAENDE-knappen om du behéver gé tillbaka och géra
om nagot av mitstegen.
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UPPRIKTNING

Vertikalt matresultat
Nar den sista matpunkten &ﬂ °*
registrerats visas matresultatet i den rg:l .O.

vertikala riktningen. ‘ A ‘ BTCT

Matresultatet visas som e\s ' |
kopplingsvarden, vinkelfel till UL
vanster och parallellfel till hoger.

Utvardering av vertikalt matresultat

Kopplingsvardena, vinkelfel och parallellfel, anvands for att bestdmma
uppriktningskvaliteten. Dessa varden jamfors med uppriktningstoleranser for
att avgora om justering ar nddvandig. Se maskintillverkarens specificerade
toleranser eller anvand tabellen i kapitlet Toleranstabell.

4% Positivt vinkelfelsvarde 4F  Positivt parallellfelsvarde

4+ Negativt vinkelfelsvarde 4 Negativt parallelifelsvarde

Om de uppmatta kopplingsvardena ar storre an acceptabla toleranser, sa ar
vertikal uppriktning nédvandig.

Tryck i sa fall p& PLUS-knappen for att visa fotvarden.

Om de uppmatta kopplingvardena ar inom tolerans, sa behdvs ingen vertikal
uppriktning.

Tryck i sa fall p& NASTA-knappen for att fortsatta till horisontellt
uppriktningsfel.
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Vertikal uppriktning

Fotvardena visar den flyttbara maskinens position vid fétterna, dar justering
gors.

+ Positiva varden betyder att maskinen star hogt och att shims skall tas
bort.

Negativa varden betyder att maskinen star 1&gt och att shims skall
laggas till.

Det gar att véaxla mellan visning av kopplingsvarden och fotvarden.

Anvand PLUS-knappen for att vaxla mellan kopplingsvarden och
fotvarden.

Nar vertikal uppriktning ar utford.

Tryck p& NASTA-knappen for att ga till horisontellt uppriktningsfel.

BDLasen- 23



Horisontellt matresultat

Rotera méatenheterna till positionen
klockan 3, for att visa méatresultatet
i den horisontella riktningen.

Bekréafta denna position.

e
Matresultatet visas som 'O'

. . . . ‘ ‘ ta——w
kopplingsvarden, vinkelfel till AlB!IC!
vanster och parallellfel till hoger. T il

Utvardering av horisontellt matresultat

Kopplingsvéardena, vinkelfel och parallellfel, anvands for att bestimma
uppriktningskvaliteten. Dessa varden jamférs med uppriktningstoleranser fér
att avgdra om justering ar ndodvandig. Se maskintillverkarens specificerade
toleranser eller anvand tabellen i kapitlet Toleranstabell.

4% Positivt vinkelfelsvarde 4F  Ppositivt parallelifelsvarde

4F  Negativt vinkelfelsvarde 4 Negativt parallelifelsvarde

Om de uppmatta kopplingsvardena &r storre an acceptabla toleranser, sé ar
horisontell uppriktning nédvandig.

Tryck i sa fall pd PLUS-knappen for att visa fotvarden.

Om de uppmatta kopplingvardena &ar inom tolerans, sa behovs ingen
horisontell uppriktning.
Gor i sa fall en ommaétning for att bekrafta resultatet.

Anvand FOREGAENDE-knappen for att ga tillbaka till det forsta steget
i méatpunktsregistreringen (vid positionen klockan 9).
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Horisontell uppriktning

Fotvardena visar den flyttbara maskinens position vid fétterna, dar justering
gors.

+ Positiva varden betyder att maskinen star till hoger och skall flyttas at
vanster.

- Negativa varden betyder att maskinen star till vanster och skall flyttas
at hoger.

Det gar att véaxla mellan visning av kopplingsvarden och fotvarden.

Anvand PLUS-knappen for att vaxla mellan kopplingsvarden och
fotvarden.

Det gar ocksa att ga tillbaka till de vertikala kopplingsvardena.

Anvand NASTA-knappen for att visa de vertikala kopplingsvardena.
TD-enheterna skall da ater placeras i positionen klockan 12.
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Om kopplingsvardena i bade det vertikala och horisontella planet &r inom
acceptabla toleranser sd ar uppriktningsproceduren fardig.

GOr en ommatning for att bekrafta resultatet.

Anvand FOREGAENDE-knappen for att g tillbaka till det forsta steget
i matpunktsregistreringen (vid positionen klockan 9).

LASER 26



DOKUMENTATION

For att dokumentera méatningen finns en skrivare som tillval. Den senaste
matningen kan ocksa sparas.

Varning! Skrivaren &r inte egensaker och far inte tas med in i den
intrinsiska skyddszonen.

Spara en matning

Sakerstall att skrivaren inte ar ansluten.

Tryck pa UTSKRIFT-knappen.

‘S DONE’ pa skarmen bekraftar att matningen ar sparad. All data
inklusive matt och resultat sparas tills en ny matning gors.

Matdata forblir sparade dven nar display-enheten stangs av.

Obs! Om du startar en ny matning kommer varden som tidigare
sparats att raderas.

Skriva ut en matning

Matningen kan antingen skrivas ut direkt eller sparas for att skrivas
ut senare.

Sakerstall att skrivaren ar ansluten.

Tryck pa UTSKRIFT-knappen.

Skarmen visar forst ‘S DONE’ sedan ‘P’ varvid utskrift startar.
Nar matdata har éverforts till skrivarminnet, visas ‘P DONE’.

Ta en kopia p& normalt papper av utskriften for att behalla en
bestandig dokumentation av uppriktningsrapporten.

FIXTUR
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MJUKFOT (SOFT FOOT)

Ett mjukfotstillstand maste korrigeras innan ndgon uppriktning kan aga rum,
annars blir matresultatet vardeldst. Det ar nastintill omojligt att avgdra om
det finns ett mjukfotstillsind utan att anvanda nagot slags matverktyg. Med
Fixturlaser® Exigo gar det att kontrollera mjukfot.

Avsténden A, B och C maste vara inmatade innan mjukfot kan kontrolleras.

PROCEDUR

1 Kontrollera att alla bultar ar ordentligt atdragna.
2  Placera méatenheterna i positionen klockan 12.

3 Tryck pa PLUS-knappen for att nollstalla vardena pa
skarmen.

4 Tryck pad NASTA-knappen tva génger for att hoppa over
matpositionerna klockan 9 och 3 och komma till
méatpositionen klockan 12.

5  Tryck p& NASTA-knappen och PLUS-knappen for att visa
fotvardena.
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Lossa en av bultarna och observera hur matvardet andras.

Om avvikelsen ar mindre an 0.05 mm (2 mils), sa har foten
ett bra stod. Dra at bulten och ga till nasta fot.

Om avvikelsen ar storre an 0.05 mm (2 mils), sa ar foten
eller dess motsatta fot pa diagonalen en mjukfot. Dra at
bulten och kontrollera dess motsatta fot pa diagonalen. Om
avvikelsen ar storre an vid foregdende atdragen fot ar detta
en mjukfot. Om inte, dra &t bulten och ga tillbaka till
foregdende motsatta fot pa diagonalen. Det brukar I6na sig
att forsoka forbattra stodet for mjukfoten genom att lagga
till shims. Lagg till shims motsvarande den storre
avvikelsen.

Dra &t och lossa pa bulten en gang till for att kontrollera att
avvikelsen inte dverskrider 0.05 mm (2 mils).

Upprepa steg 6 till 7 for de aterstaende fotterna.

Mjukfot ar nu kontrollerad och uppriktningen kan fortsatta
med matproceduren.

FIXTUR
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BEGRANSAD ROTATION

Ibland gar det inte att rotera matenheterna till positionen klockan 9 eller 3,
pa grund av begrénsat utrymme runt axelkopplingen. Det ar dock fortfarande
mojligt att utfora uppriktningen sa lange matenheterna kan roteras 180°.

Nar rotationsmojligheterna ar begransade kan matpunktsregistreringen goras i
andra positoner an 9 och 3.

Alla férberedelser gors som vanligt.

Méatpunktsregistrering

9 Display-enheten indikerar att matenheterna bor placeras i positionen
klockan 9.

Rotera TD-enheterna till ett annat startlage &n klockan 9, i vart
exempel klockan 11.

Registrera matpunkten genom att trycka pa NASTA-knappen.

3 Display-enheten indikerar att matenheterna bor placeras i positionen
klockan 3.

Rotera axlarna 180°, i vart exempel till klockan 5.
Registrera matpunkten genom att trycka pa NASTA-knappen.

12  Rotera axlarna till positionen klockan 12.

Registrera matpunkten genom att trycka pa NASTA-knappen.

Fortsatt med uppriktningen som vanligt.
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TOLERANSTABELL

Toleranstabell - Metrisk

it 4F
rpm mm /100 mm mm
0 - 1000 0.10 0.13
1000 - 2000 0.08 0.10
2000 - 3000 0.07 0.07
3000 - 4000 0.06 0.05
4000 - 6000 0.05 0.03
Toleranstabell — Imperial
4t 4+
rpm mil / 1” mil
3600 0.5 2.0
1800 0.7 4.0
1200 1.0 6.0
900 1.5 8.0
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PRODUKTINFORMATION

DISPLAY-ENHET
ART NR: 1-0718

Display-enhet med LCD display.

Teknisk specifikation
Displaytyp

Husets material
Omgivningstemperatur

Stromforsdérjning

Driftstid
Visad uppldsning
Matt

Vikt

LCD 55 x 77 mm
ABS Faradex XA311
0°C till +40°C

3 x LR 14 (1.5V) alkaliska
batterier

Anvand endast de typer av
batterier som &r specificerade
under sékerhet.

24 timmar kontinuerlig drift
0.01 mm (0.1 mil i tum-lage)
160 x 140 x 51 mm

570 g

$ FIXTUR
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TRANSMITTER/DETECTOR-
ENHETER, TD-M & TD-S
ART NR: 1-0716, 1-0717

Enhet med lasersandare av diodtyp
och detektor.

Teknisk specifikation

Laserklass

Matavstand
Detektorarea
Ljusstabilisering
Husets material
Omgivningstemperatur
Stromforsorjning

Matt

Vikt

Klass 2

Up till 1 meter (3 fot)

10 x 10 mm

Ingen storning fran infallande ljus
ABS Faradex XA311

0°C till +40°C

Fran display-enheten

118 x 101 x 30 mm

220 g

e FIXTUR
LASER
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KOMPLETT SYSTEM

Teknisk specifikation

For axeldiametrar

Noggrannhet for system

30 - 500 mm (1.2 - 20 tum)

Battre an 2%

¢ FIXTUR
LASER
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SYSTEMSKRIVARE (TILLVAL)

STARTA

Nar skrivarens startas utfors interna test och initieringar. Nar detta ar klart
ror sig skrivarhuvudet och den réda lysdioden tands. Skrivaren ar da klar att
anvanda.

ROD LYSDIOD

Den roda lysdioden informerar om skrivarens status.

Fast sken Skrivaren ar klar att anvanda.

Langsamt blinkande kort sken Minnet fullt. Vanta med att skicka nasta
utskrift.

Langsamt blinkande langt sken Laddning av batterier pagar.

Snabbt blinkande sken Skrivarhuvudet blockerat. Sténg av

skrivaren, ta bort papperet och satt
tillbaka det pa ratt satt.

KNAPPEN

Den runda knappen pa skrivarens éverdel har tre funktioner.

Utskrift av installningar och beskrivning fér DIP-omkopplare

Hall ner knappen och starta samtidigt skrivaren for att fa en utskrift av
betydelse och aktuella positioner fér DIP-omkopplarna.

Hex mode

Tryck pa den runda knappen medanskrivaren ar under uppstart for att satta
igdng hex mode. Tryck pé& knappen igen for att avbryta.
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Pappersmatning

Hall nere den runda knappen nar skrivaren ar paslagen for att mata fram
papperet.

KONFIGURERING AV DIP-OMKOPPLARE

Skrivaren har 8 omkopplare placerade i botten av pappersutrymmet. DIP-

omkopplarnas installningar kan skrivas ut enligt beskrivning pa féregaende
sida. For att &ndra DIP-omkopplarnas position kan en penna eller liknande
anvandas.

VIKTIGT: Skrivaren skall vara avstangd vid andring av DIP-omkopplare.

DIP-omkopplarna skall ha féljande konfiguration nar skrivaren anvands
tillsammans med Fixturlaser® Exigo.

12345678
01001100

BATTERIER, UPPLADDNING

Nar skrivaren ar fullt uppladdad réacker batterierna till ungefar 60 minuters
kontinuerlig utskrift. For att forbattra batteriernas livslangd rekommenderas
uppladdning av batterierna efter denna utskriftstid. Skrivaren kan laddas nar
den ar avstangd. (I detta fall lyser inte den réda lysdioden.

EGENSKAPER
Skrivare
Utskriftssystem Termisk punktmatris
Metod Optimerat dubbelriktad
Pappersmatning Friktion
Radhojd 12 punkter
Format 40, 80, 2 x 40 kolumner
FIXTUR 36
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Teckentabell IBM, tabell 2 (229 tecken)

Matris 8x8och12x8

Buffertminne 32KB

Gréanssnitt Seriell RS232C. 1200, 2400, 4800, 9600 bit/s.
Paper

Typ Termopapper

Bredd 112 mm

Diameter 41.5 mm

Batterieliminator

Adapter 12 V to 15 V DC - 400 mA (min)
Driftstid

Generell 5000 timmar

Skrivarhuvud 5 x 10° rader

Funktionsforutsattningar
Temperatur 5till 35 °C
Relativ fuktighet 20 till 70%

Matt och vikt
Matt 165 x 135 x 50 mm
Vikt 560 gram med en 20 m pappersrulle
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DIN-PLUGG

1 RXD Datamottagning
2 DTR Skrivare Kklar

3 GND Jord

4 CTS Reserverad

5 TXD Datasandning

6 Option Spanning

BYTE AV PAPPERSRULLE

P3O IXKE
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MARKING

Display-enhet, baksida

TD-M-enhet, baksida

Display-enhet, framsida

TD-M-enhet, framsida

TD-S-enhet, baksida

TD-S-enhet, framsida
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GARANTIREGISTRERINGSKORT

Produkt

Foretag
Adress

Ort
Postnummer
Land
Telefon

Fax

Anvandarnamn

Industri

Kopt av

Inkdpsdatum

Q FIXTUR
LASER

Serienr

D000 QO m ¢=06 F L]

S EES

Papper & Massa
Petroleum
Kemisk

Energiproduktion

Produkt

Serienr

#

#
#
#
#

Skepp/Marin

Verktygsmaskiner

Underhall & Service
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