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Pcindent vejledning
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Oversigt

Maleinstrumentet har til opgave at méle et produkts veaegt og ved at komprimere produktet, male des hardhed.
Instrumentet bestar af et kraftigt stativ med vejeceller monteret under en modtryks plade, samt et el-motor styret
stempel med pulsgiver plus tilhgrende elektronik.

Til data opsamling og styring bruges en PC der via et serielt kabel er forbundet til instrumentet.

P& PC’en er der installeret 2 programmer. Det ene bruges til konfigurering af maskinafhangige opsatninger.
Det andet er brugerprogrammet til at styre og opsamle data fra instrumentet.
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Betjeningsknapper

Start (Grgn)

Hvis der har veret foretaget en maling, vil et tryk pa denne tast starte en méling med samme indstillinger som forrige
maling.
Hvis ikke der har veeret foretaget nogen maling fer, vil start dialog boksen fremkomme.

Stop (Red)

Denne tast har 2 funktioner. For det farste stoppes en igangverende maling hvis knappen aktiveres under en maling.
Ellers vil et tryk pa knappen betyde at vaegten nulstilles. Det kan vaere ngdvendigt at holde knappen inde et stykke tid
da nulstillingen farst laves nér vaegten er stabil.

Kar op/ned (Sort)
Med disse 2 knapper kan stemplet kares op/ned nar maskinen star i "standby”.

Ngdstop (Rad)
Nar denne knap aktives vil alt blive afbrudt og PcIndent vil skrive "ngdstop aktiveret” og vil derefter termineres.

Kalibrering

Udfar kalibrering af vandring, veegt og hastighed med menu punktet "Funktioner / Kalibrering”

Fejl bit i database

Fejl bit Beskrivelse | Method A | Method B | Method C | Volvo Volvo ERDE La-Z-Boy
Meas Control

1 Hgjde fejl | \ \ \ \ \ \

2 Vegt fejl |V \ \ \ \ \ \

4 Kraft fejl N \ \ \ \ \ \

8 Kraft 2 fejl \ N

16 Kraft 3 fejl \ N
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Funktionsprincip

Et produkt lzegges pa veagtpladen og vagten registreres. Derefter nulstilles vaegten og stempelet gar ned for at méle
emnets hgjde.
Derefter gar stemplet videre til den/de valgte positioner og kraften males, og bliver printet ud.

(Afhaengigt af malemetode bruges 5 eller 10 N som den kraft der skal til for at male emnets hgjde)
Se Maleprincipper i online dokumentationen.

I den grafiske afbildning i hoved vindue viser de opsamlede veerdier som Kraft som funktion af vandring..
For de malemetoder der skal for-komprimerer emnet, vises de kurver i en lys gra farve.
Hvis det valgte emne har en reference kurve vil denne blive vist i en lys blalig farve.

Efter endt maling, bliver data gemt i en database fil i Microsoft Access format, og vil blive printet ud hvis dette gnskes.

uFul_vfa - PcEndent M=l =

‘Filer Vis Milng Datsbase Funklioner Hi=lp
S ® g E vk 2R
| Standby ITemp 20°C I‘I.I’a:gt -0.04 Kg | Pos 301.6 mm

'
'
1
N
]
]
'
1
'
-
1
'
'
]
'
-
'
'
1
'
'
'_
'
1
'

[ S ——

B i I S,
RS U

For He.lp, preszs F1 LIk o

Dette billede viser en maling hvor den malte kurve (red) ligge inden for reference kurven (bla).
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Far Help, press F1
Her er et emne der ikke fglger referencen.

M=l E3

- Pcindent

S\® 0 pE sk ?R

Funklionsr

Database

Filer Wis  M&lin

_ Puolyfa

g

| Pos 323.0 mm | Blod Mil B

I‘Jaagt 0.30 Kg

ITemp 34°C

| Klar til maling

[ NoM[

“FarH el-p,_'Press F1

Malemetode 1502439 B
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Programmet PciConfig

Med dette program andres diverse indstillinger fro Pcindent.

Nar programmet starter skal der indtastes en bruger kode.
Koden kan &ndres i Pcindent programmet.

Brugerkode
~Indtast oK I
Brugerkode ||
Cancel |

Nar brugerkoden er indtastet rigtigt vil denne dialoghoks fremkomme med mulighed for at navngive denne installation.
Maskinnavnet bliver gemt i databasen sammen med de gvrige informationer om testens udfald.

M2 PcE Config !
 Maskine
Maszkinnawn iKaIima
K.undenavn iBiarne Haj Madsen

b azkin indztlinger |

0k, I Cancel | Help
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Indstilling Baudrate PciConfig

Nar der veelges "Maskin indstillinger” vil falgende dialoghoks vises.

For at kunne kommunikere med hardhedsmaleren skal "Baudrate” vaere 57600 bit / sek.

Timeout :0 .. 9999 millisekunder. Tiden er den tid kommunikations delen i programmet vil vente pa et svar
fra styreenheden far der gives en fejlmelding.

i
B audrate I Threadl Machinel Weightl Lage I

— Setup zenial communication
Baud rate IS?EUD LI

COM part IEE”"-"I 1 'I
Tirmeout [mS] IEDDD

— Sampling

Interval [mS] I':I

— Setup =erial communication

B.aud rate IE?EDD ;I
COM part I':DM 2 "I
Tirmeout [mS5] |2':":":|

Ok, I Cancel Apply Help

Hvis der er monteret 2 print til PC’en skal feltet “2 Print” veere markeret.
Pa print 2 bliver kun veegtfunktionen brugt.
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Indstilling Thread PciConfig

I dette faneblad kan prioriteten veelges. Er kun til test formal.

Indstillinger
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Indstilling Maskin PciConfig

| "Maskin” fanebladet er det muligt at veelge lav og hgj hastighed:
Lav er den hastighed der bruges nar emnehgjden skal findes.

Hagj er den hastighed er bruges for hurtigt at komme ned til emnet og til brug ved manuel karsel med "op/ned

knapperne.

Norm valg: Valg den méalenorm der skal bruges.

Encoder pulse per mm: Indtast det antal pulse encoderen leverer per mm.

Database navn: Valg den placering hvor databasen kan findes. Dette kan vare lokalt eller pa en server. Brug

<Browse> knappen for at finde placeringen.

Sprog: Velg sprog

Indstillinger

Eaudratel Thread Mazking I"»-"aegt = Lage !

]|

—Hasztighed

Lav hastighed ig mmdS
Huej hastighed i'l 3 mmS

—Maorm
Maim valg |ERDE-Elektionik |

—Encader

Encoder pulze per mm I‘“:I

— D atabaze navn

E:"ProjecthPolndent D atawejeD atal _¥.mdb

Browse |

- Sprog
& Dansk [Danish]
" Engelzk [English)

k. I Cancel Lmml

Help
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Indstilling Veegt PciConfig

Pa dette faneblad finder du falgende mulige indstillinger:

Breddegrad: Brug de 2 sma pile pa hgijre side af feltet for at finde den breddegrad maskinen star pa.
Derved finder programmet selv den rigtige tyngdekraft geeldende netop dette sted.

Nul-omrade: Dette er det omrade hvor en nulstilling af veegten kan foretages.

Max aendring for stilstand: Indtast den maksimale a&ndring i vaegten far den ma siges at veere stabil.
Antal ens malinger far stilstand: Indtast det antal vaegt malinger der skal opfylde ovennaevnte fgr vaegten
betragtes som stabil.

Indstillinger I

Baudratel Threadi Mazkine ‘ezt iLfage !

M ax s2ndring for stilztand |00 ar.

— Tungdekraft
Breddegrad 55 _Ig
Twnodekraft IEI. 4159 meSE
=zt
R ==2n] I'I K.g
Mul-orrde |1 0 Gr.
= Stabilitet

Antal enz malinger far stabil {10

k. I Cancel | Smmly | Help I

Formler:
double b = atoi(m_BreddeGrad);
double g =9.7803 * (1 + 0.0053 * pow(sin(b/180*pi),2)) ;
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Indstilling Lage PciConfig
Lage funktion: Her er det muligt af tilslutte eller fierne funktionen der styrer lagen.

Indstillinger
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Kalibrering

Programmet skal kende til 3 kalibrerings parametre.

Vegt: Nar veegten kalibreres skal der bruges 2 kendte vaegt referencer med sa stor afstand i veerdi som muligt. (den
ene vagt er 0 gram.)

De 2 vaegt malinger bruges til at lave en kalibrerings kurve som bliver brugt nar den binaere veerdi fra vejecellerne skal
konverters til kg.

Va&lg menupunktet : <Funktion / kalibrering>

(se kalibrering)

Vandring: Instrumentet er udstyret med en encoder (pulsgiver) der giver et antal pulse per millimeter
vandring. Veerdien for Pulse / mm angives som maskinparameter i programmet Pclconfig.

Instrumentets fulde vandring skal programmet kende og til det formal har programmet en funktion der karer
fra top til bund og teeller antallet af pulse fra encoderen.

Da stempelet ikke kan komme helt ned til modtrykspladen (pga. elektrisk endestop) skal der placeres et
emne med en kendt hgjde pa pladen.

Derefter kagrer stempelet i top for at nulstille encoderen og karer derefter ned indtil emnet bliver bergrt.
(veegten stiger pludseligt).

Ved at kende emnets hgjde kan den fulde vandring regnes ud.

Se kalibrering af vandring

Hastighed: Den sidste kalibrerings parameter er hastigheden og skal bruges til at give den monteret
frekvens omformer den rigtige spaending.

For at lave en kalibrerings kurve laves 2 hastigheds malinger. Programmet giver farst en spaending til
frekvens omformeren pa 10% af maksimal hastighed. | andet gennemlgb bruges en veerdi pa 90% af
maksimal hastighed.

Stempelet karer i hvert gennemlgb 150 mm og de farste 50 mm bruges kun for at veere sikker pé at
stempelet er kommet op i hastighed. S& startes et stopur som maler den tid det tager at kgrer de neeste 100
mm.

Derefter kan programmet omregne den gnskede hastighed fra mm/min til spaending til frekvens omformeren.

Se hastigheds kalibrering
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Kalibrering af vandring

Laeg et emne, med en kendt hgjde, pa vaegten.
Indtast emnets hgjde i indtastningsfeltet feltet.

Tryk pé <Start>

Tryk pd <Gem Maling> nar malingen er tilendebragt.

PwhpE

K.alibrering

ELETTN=illie]
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Kalibrering af veegt

Kolonnen til venstre er det szt vejeceller til den store belastning og hvis 2 print monteret er den hgjre kolonne for det
falsomme set vejeceller.

Fjern alle emner fra veegten og tryk pa <Seet 1>

Leeg et emne pa veegten med en kendt vaegt.
Jo starre vaegt jo bedre. DOG IKKE OVER DEN MAKSIMALE VAGT.

Tryk derefter pa <Seet 2>

Bemeerk! De 2 knapper <Saet 1> og <Seet 2> bliver fgrst vist nar vaegten er i ro.

Kalibrering : x|

aegt kalibrering I‘«fandringl Hastighedl Statusl

A0 waerdi [binzer) I-EIEIEE |-3834
1. Flem emne
2.tk "Set" St 1. |
|22.E!I34
St 2 |
— Forrig
A0 wazrdi |'9925 far Al I-EEIEEI
AD vaerdi I-E?EI? far |22_ED4 Ka |-4941 |n.5

k. | Cancel | Smply | Help

Hvis knappen ”Sat 2.” ikke vises kan det skyldes at vaegten ikke er stor nok eller ikke stabil nok.
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Kalibrering af hastighed

1. Tryk <Start maling>.
2. Tryk pa <Beregn> nar malingen er tilendebragt.

K.alibrering

Ej=if=1n] ]
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Her kan ses en masse data som bruges til fejlfindings formal.

K.alibrering

Y zegh kalibreringi Uandringi Hastighed ~Status i

—lnput 1—7 lnput 2— ~Output 1 — Output 2= — Diverze
Encod 0
g0 | | [ Bito| | I Bito HEagst I
[~ Eit1 [ Eit1 [ Bit1 Yt I 1358
etz | | Btz |  I"Bit2 Fugt s
v Bit3 I~ Eit3 I~ B2 ™ Bit3
I Bit4d | | W Bitd | T Bitd | | " Bitd Tirne i 36240
" eits | | M Bits5 | | M Bits | | [ Bit5 DAL I_D
™ Bitg ¥ BitE ™ Bit& [ Bitg
“ei7| | ez | Cel | etz | Tem ] i
—Fejl i Atmel black-bog————— —5end
EnBits I 1] IKmr ap j Send |
—%'ersion P I Stop |
WerEian nummer I'I'I Faram 2 I
| 2k, I Cancel | Spply | Help

Print setup dialogboks

HE|

Print Setup

— Printer
Hame: Propertiez I
Status: Ready
Type: HP Desklet BEOC
Where:  \MBJARNEMAMHPDESKJETPI0
Comment:

— F'EIFIE'-'[ I:Irientati-:ln— .......................................
Size: I.-’-'-.# j %' Portrait
Source: I.-’-'-.utu:umatiu:allj..I Select j " Landscape

I etwark... |

k. I Cancel
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Denne dialogboks er forskellig afhangig af hvilke fejl der er fundet og malemetoden

Maling feerdig

Maling Ferdig ]
M aling er fzrdig Feil
Resultat; Deformation wed 2000 M 32.5 mm

Her er en anden malemetode.

Maling ferdig ]
— Resultat
Maling er frdig ]S
Resultat; Hardhed ved 25% B4 M

Hardhed ved 40% 80.7 M
Hardhed ved 5% 1467 M

— KLrve

[ Gem kurve sammen med resultat
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Rediger emner

Programmet bruger en database til at gemme informationer om de emner der skal males.

| emne databasen gemmes alle de informationer der er relevante for at udfere en maling. De vigtigste data
er den malemetode der skal bruges til malingen samt emnet hgjde.

Det er muligt at oprette nye emner og redigere i de eksisterende. Alle emner skal have et unikt navn.
For at eendre i emne databasen veelges menupunktet <Database / Emner>

Veelg: Veelg emne i emne boksen.

Brug den lille pil til hgjre for feltet til at se en liste over alle de emner der er indtastet i databasen.

Hvis navnet pa emnet kendes kan der med fordel bruges den indbyggede sage funktion:
Klik pa feltet en enkelt gang og start derefter med at skrive de farste bogstaver i navnet. Efterhdnden som bogstaverne
bliver indtastet vil det navn der kommer tzttest pa det indtastede fremkomme.

Male metode : Veelg en af falgende malemetoder:
Stop ved mm Indtast mm
Stop ved % Indtast %
Stop ved N Indtast en kraft

Data : Der skal indtastes en ca. emne hgjde. Hgjden er den afstand fra vaegten hvor stempelet skifter fra hgj
hastighed til lav hastighed.
Hgjden der indtastes skal veere stgrre end aktuel hgjde.

Billede sti : Hvis der gnskes vist et billede af emnet nar programmet beder om palaegning af billede, sa
indtast stien til billedet eller brug <Find> knappen.

Graenser veegt :

Graenser kraft : Hvis der er valgt absolutte graense veerdier i indstillings menuen, sa indtast graeense
veerdierne for henholdsvis vaegt og kraft.

Normal veerdien bruges til visning af en eventuel asymmetrisk reference kurve og til resultat udskriften.
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Ret emne database ERDE
— 4 aelg
| M= (L' en blade pude Mot emne |
Bet navn Slet emne |
—Male metade
= Stop vedmm |0 T

" Stop ved %

10 &

% Stop ved M 300 M
—Data
Ca. emnehajde 70 T

]

Annuler

Ret navn dialogboks

Ret navn

Ret

Indtast nyt emnenayn iDen blade pude
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Start maling

Sgrg for at instrumentet er kalibreret. (se kalibrering)
Vaelg menu punktet : Maling / Start.

Brugeren bliver nu fart gennem 4 dialog bokse:
Start 1: Vealg emne fra databasen eller opret et nyt emne ved at trykke pd <Ny / rediger emne>.
Tryk <Naeste>

Se ogsa:

Rediger emner
Ret navn

Start 2: Indtast Ordre navn, Serie nummer, Prgve og Operater.
De indtastede informationer bliver udskrevet sammen med méaleresultatet.

Fra version 1.8 bliver maleresultatet skrevet i en semikolonsepareret fil med navnet ”LogFile.txt” nar malemetoden er
ERDE. Brugeren indtaster en cellestruktur ved hver méling pad minimum 1 tegn og maksimum 5 tegn.

Selve logningen til "LogFile.txt" foretages umiddelbart efter praven er foretaget. Og det kontrolleres at alle felter
(Produktionsnummer, Bloknummer, Initialer og Cellestruktur) pa side 2 i "Start maling" er udfyldt.

Informationerne bliver bibeholdt fra forrige maling.

Hver linje i filen angiver en maling og afsluttes med "carrige return" + "new line".
Alle tekster er omkranset af " (anfarselstegn)
Alle felter er adskilt med; (semikolon)

Produktion nummer (Bruger indtast) | (Tekst .. minimum 1 tegn maximum 50 tegn)
Blok nummer (Bruger indtast) | (Tekst .. minimum 1 tegn maximum 50 tegn)
Initialer (brugernavn) (Bruger indtast) | (Tekst .. minimum 1 tegn maximum 50 tegn)
Cellestruktur (Bruger indtast) | (Tekst .. minimum 1 tegn maximum 5 tegn)
Resultatl (Kraft i newton) | (Malt) (Floating point .. 1 decimal)

Malenummer (Bruger indtast) | (Tekst) .. 1 tegn .. ”1” eller 72”

Emne navn (Bruger valgt) (Tekst .. max 50 tegn)

DatoTid (Malt) (Tekst .. 19 tegn)

(dd/mm-yyyy hh:mm:ss)

Note:

Feltet "DatoTid" er bygget op saledes at der er foranstillede O'er ("nuller") ved alle etcifrede tal.

Start 3:

Vagten skal nulstilles i denne dialogboks. Fjern alle emner fra veegten og tryk <Neste>.

Kun hvis den malte veagt er inden for nulstillings omradet vil <Nzaste> knappen vaere aktiv.

Start 4:

Hvis malemetoden er ERDE vil der vaere mulighed for at fa vist et billede for dette trin.

I denne dialogboks vejes emnet. Lag emnet pa vaegten og vent til vaegten har stabiliseres sig og tryk pa <Udfar>.

Derefter starter den valgte malemetode.
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Start maling med START tast pa betjeningspanelet

Ved tryk pa denne tast starter en ny maling med samme emne data som forrige maling uden de ovenstéende dialog
bokse. Hvis der ikke har veeret udfart en maling vil de 4 dialog bokse blive vist.

Start maling. side 1 af 4 I

Yaelg emne Den blade pude

My ¢ rediger emne

< Back I Mewxt » I Cancel Help |

Start maling. side 2 af 4 x|
Prod. M. |4432
Blok. Mr. |4 Frave |1 vI
Operatar IMadsen Cellestukir |8

< Back I Hewt » I Cancel | Help |

Start maling. side 3 af 4 I

' aegh ]E.EE'I kg

Note: Der ma ikke vaere noget emne
pa vaegten nar der trykkes pa "Naeste".

< Back I Mewxt » I Cancel | Help I
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tart maling. side 4 af 4

= Informaticner
LCBg Em ne ==L (O e blade pude
pa vaegten vedt [ kg
Og '|'r'Yk ! Udfr'" Fugtighed 436 = BH
¢Back [ Fnsh | cancel | Help

-

o
|
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Efter endt maling er det muligt at fa udskrevet de malte data.

Vis udskrift

Under menu punktet <Funktioner / Indstillinger> er det muligt at veelge at fa lavet en udskrift automatisk efter
en maling.

Brug menupunktet <Filer / Vis udskrift> for at se udskriften fgr den udskrives.
Brug menupunktet <Filer / Printer indstillinger> for at eendre standart opsaetningen af printeren.
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About Pcindent

For at se versions nummer.

About PcIndent x|

i

Pclndent Werzion 1.8
i Copyright (£ 2001, 2003
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Online hjeelp

Hvor det er muligt vil et tryk pa ”F1” tasten give en hjalpe tekst.
Her er vist en kalibrerings vejledning.

2 66 [Help Author On) _ [O0] =]
File Edt Bookmark Option: Help
Enntentsl Irides | Back | Errint |

Kalibrering vejledning
Programmet skal kende til 3 kalibrerings parametre.

Waegt: Narvazgten kalibreres skal der bruges 2 kendte vazgt referencer med s3 stor afstand i vazrdi som
muligt. (den ene vaegt er 0 gr.)

De 2 vaagt malinger bruges til at lave en kalibrerings kurve som bliver brugt ndr den binazre vasrdi fra
vejecellerne skal konverters til kg,

Yaalg menupunktet @ <Funktion £ kalibrering»

(se kalibrerin

Yandring: Instrumentet er udstyret med en encoder (pulsgiver) der giver et antal pulse per millimeter
wandring. “Weerdien for Fulse f mm angives som maskin parameter i programmet Pclconfig.

Instrumentets fulde wandring skal programmet kende og til det formal har programmet en funktion der karer
fratop til bund og teeller antallet af pulse fra encoderen.

Da stempeletikke kan komme helt ned til modirykspladen (pga. elekirisk endestop) skal der placeres &t
emne med en kendt hajde p& pladen.

Derefter kgrer sternpelet i top for at nulstille encoderen og kerer derefter ned indtl emnet bliver bergrt.
weegten stiger pludseligh).

“ed at kende emnets hgjde kan den fulde wandring regnes ud.

Se kalibrering af vandring

Hastighed: Den sidste kalibrerings parameter er hastigheden og skal bruges til at give den monteret
frekwvens amformer den rigtige speending.

For at lawe en kalibrerings kurve laves 2 hastigheds malinger. Programmet giver f@rst en spaending til
frekwens amformeren pd 10% af maksimal hastighed. | andet gennemlgh bruges enweerdi pé 90% af
maksimal hastighed.

Stempelet kgrer i hvert gennemlgh 150 mm og de fgrste 50 mm bruges kun for atweere sikker pd at stermpelst
et kommet op i hastighed. 54 stares et stopur som maler den tid dettager at karer de nagste 100 mm.
Derefter kan programmet omregne den @nskede hastighed fra mmymin til speending til frekevens omfarmeren.
=e hastigheds kalibreting
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Indstillinger

| denne dialog boks findes fglgende indstillinger.
Opstarts billede : Hvis markeret vil et opstarts billede vises nar programmet starter.

Print automatisk efter maling : Hvis markeret vil print funktionen automatisk blive aktiveret efter endt
maling.

Norm valg: Veelg den malenorm der skal bruges. Se Malemetoder

(Erde) vent fgr maling i : Indtast det antal sekunder malingen skal udseettes for ERDE malemetode.

Procent graenser: Med denne indstilling er det muligt at veelge hvor stor afvigelse de malte data ma have
for at malingen ikke er OK.

Absolutte greenser: Ved valg af absolutte graenser bliver det muligt at indtaste minimums og maksimums
greenser i absolutte veerdier i emne menuen for veegt og kraft.

Indstillinger i x|
—"is Frint
™ Opstarts bilede |V ™ Frint automatizk efter maling
—Marm
Morm walg IEHDE-EIektanik j

[ERCE] wert far maling i 10 Sek.

{* Procent renser |1EI— %

" Absolute grasnser

ok | Arler |
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Menuoversigt

Filer iz Maling Databaze Funkbioner Hislp

Rl vis Maing Datsbase | [EBY Maing Datab

Databaze  Funktion

Udskriv.. Ctrl+P S ample Kurve Stant F3
I dskriv uden setup aagh [Led] Stop F4
Wi udzkrift v ' eegt [Font] 2
Frinter ndztillinger... Lsge op

5 LG Gem som reference
Afslut Log liste o

Slet reference

v W aerktajz linje
v Statuz Bizlke

Funktioner BslE=

E.alibrenng Indhold og Indes
Indztillinger }
Omkring Pelndent...
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Software beskrivelse

PCindent softwaren er skrevet i Microsoft Visual C++ og er opbygget omkring 2 trade (‘threads).

Den ene er kommunikations traden og den anden er den synlige del af softwaren.

Kommunikations traden.
Kommunikations traden er opdelt i adskillige objekter og har falgende opbygning:

Inderst er et objekt her tager sig af at snakke med device driveren for RS232.

Uden om dette objekt er der et TelegramObjekt der tager sig af at opbygge de enkelte telegrammer med
rigtig data indhold og checksum.

Igen uden om dette objekt findes selve proces delen som tager sig af at sammenseaette de enkelte
telegrammer sa de giver mening.

Denne trad karer i Windows som et uafhaengig stykke software samtidigt med de andre programmer.
PclIndent er opbygge pa denne made for at gare brug af operativ systemets Multitasking faciliteter.

Den anden trad tager sig af det visuelle og al database behandlingen.

Hardheds male principper

7 metoder er mulige i dette program.

De 3 farste falger ISO 2439 standarden.

De 2 naeste er inspireret af Volvo standarden.

Den nzeste er en male metode fra ERDE standarden.
Den sidste er La-Z-Boy Standard 100173-070.

Efter ISO 2439 standarden kan der males efter falgende 3 male metoder.

Metode A Hardheds Indeks
Metode B Hardheds karakteristik
Metode C Hardheds check

For alle 3 metoder geelder samme for klargerings procedure.

1. Farindentoren ned mod emnet indtil kraften er 5 (+0/-2) N.

2. Mal tykkelsen af emnet.

3. Farindentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 70 % (+/- 2,5 %)af emne
tykkelsen.

4. Fgr indentoren op med samme hastighed indtil positionen i punkt 2.

5. Punkt 3 og 4 udfgres 2 gange mere.

Herefter foretages 1 af de 3 malemetoder.

Metode A Hardheds Indeks

Umiddelbart efter den tredje sammenpresning udfgres fglgende:

1. Far indentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 40 % (+/- 1%) af emne
tykkelsen.

2. Hold denne position i 30 sek (+/- 1 sek)

3. Mal kraften i Newton.

4. Fgr indentoren til udgangs position.

Resultatet i punkt 3 er Hardheds Indekset.
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Metode B Hardheds karakteristik

Umiddelbart efter den tredje sammenpresning udfgres fglgende:

1. Far indentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 25 % (+/- 1%) af emne
tykkelsen.

2. Hold denne position i 30 sek (+/- 1 sek)

3. Mal kraften i Newton.

4. Fgr indentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 40 % (+/- 1%) af emne
tykkelsen.

5. Hold denne position i 30 sek (+/- 1 sek)

6. Mal kraften i Newton.

7. Far indentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 65 % (+/- 1%) af emne
tykkelsen.

8. Hold denne position i 30 sek (+/- 1 sek)

9. Mal kraften i Newton.

Resultatet i punkt 3, 6 og 9 er karakteristikken af denne maling.

Indentation faktorer udregnes ved fglgende 2 formler:

Faktor 1 = (Kraft ved 25%) / (Kraft ved 40%)
Faktor 2 = (Kraft ved 65%) / (Kraft ved 40%)

Metode C Hardheds check

Umiddelbart efter den tredje sammenpresning udfgres fglgende:

1. Start dataopsamling af kraften.

2. Far indentoren ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa 40 % (+/- 1%) af emne
tykkelsen.

3. Find den stgrst malte kraft i dataloggen.

Resultatet i punkt 3 er Hardheds Check.

Metode Volvo (Hardheds test)

Denne malemetode finder den kraft der skal til at deformere et emne med et antal millimeter der veelges i
emne databasen.

Emnetykkelsen males ved en kraft pa 10N.

Derefter deformeres emnet med det valgte antal millimeter 2 gange og den tredje gang males kraften
umiddelbart efter deformeringen. Kraften er det malte minus de 10N.

Metode Volvo (Control)

Denne malemetode finder det antal millimeter emnet deformeres med efter emnet er blevet pavirket med en
kraft pa 153N.

Metode ERDE

Denne malemetode finder farst emnets tykkelse og derefter udfgres én ud af de 3 mulige metoder.
Hviletiden kan aendres i "Indstillings menuen”.

Maling af tykkelse:
1. Far stemple ned mod emnet indtil kraften er 5 (+0/-2) N.
2. Mal tykkelsen af emnet.

Stop ved mm
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1. Far stemplet ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa det valgte antal millimeter er
naet

2. Ventidet i Indstillings menuen valgte sekunder.

3. Mal kraften.

4. Fer stemplet tilbage til udgangsstilling.

Stop ved %

1. Far stemplet ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en fordybning pa det valgte antal procent af
emnets tykkelse

2. Ventidet i Indstillings menuen valgte sekunder.

3. Mal kraften.

4. Fgr stemplet tilbage til udgangsstilling.

Stop ved N

Far stemplet ned med 100 mm/min (+/- 20 mm/min) indtil en kraft pa det valgte antal newton er naet
2. Ventideti Indstillings menuen valgte sekunder.

3. Mal deformationen i mm.

4. Fgr stemplet tilbage til udgangsstilling.

=
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Beskrivelse af La-Z-Boy Standard

Ved indtastning af nye emner skal leengde og bredde indtastes sammen med en ca. hgjde.

Efter start af maling udfarer Pcindent falgende (eksempel veerdier geelder for et emne med hgjden 200 mm):
1. Trykfoden fares ned til emnet bergres og trykket er 4.5 Newton. Her males emnets hgjde.

Trykfoden fgres med 6.3 mm/s ned til 75 % (50 mm over planet)
3. Trykfoden fgres med 6.3 mm/s op til 0% (200 mm over planet)
4. Trykfoden fares med 6.3 mm/s ned til 75 % (50 mm over planet)
5. Trykfoden fgres med 6.3 mm/s op til 0% (200 mm over planet)
6. | denne position ventes i 6 minutter.
7. Trykfoden fgres med 0.83 mm/s ned til 25 % (150 mm over planet)
8. Ventidenne position i 1 minut og aflees trykket (kaldes maling 1)
9. Trykfoden fgres med 0.83 mm/s ned til 65 % (70 mm over planet)
10. Vent i denne position i 1 minut og aflaes trykket (kaldes maling 2)
11. Trykfoden fgres med 0.83 mm/s op til 25 % (150 mm over planet)
12. Vent i denne position i 1 minut og aflees trykket (kaldes maling 3)

13. Trykfoden fagres op til gverste endestop

Derefter kan en rapport udskrives med fglgende data:

Emne navn Indtastet af operatar
Malemetode La-Z-Boy

Hardhed ved 25 % farste Maling 1

Hardhed ved 65 % Maling 2

Hardhed ved 25 % anden Maling 3
Kompression Maling 2 / Maling 1
Hysterese (Méaling 3/ Maling 1) * 100
Hgjde Malt i punkt 1
Leengde Indtastet af operatgr
Bredde Indtastet af operatar
Densitet Kg/M3

Veegt Malt

Operatar Indtastet af operatar
Serie Indtastet af operatar
Ordre Indtastet af operatar
Temperatur Malt

Fugtighed Malt

Status Beregnet
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