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200S Softkeys

Det finns tre sidor med softkeyfunktioner att valja mellan fran drift-
arterna. Anvand pilknapp Vénster/Hoger for att bldddra genom

alla sidor. Sidindikeringen i statusraden visar sid-

orienteringen. Den morkare sidan indikerar vilken sida du for tillfallet

befinner dig pa

S |
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Oppnar Online-hjalp.

Oppnar verktygstabellen. (Sida 7 for

frasning. Sida 16 for svarvning) TooL
Vaxlar mellan driftarterna ABS
Arvarde(absolut)/Aterstaende s
vag(inkrementalt). (Sida 2)

Véaxlar mellan funktionerna Satt/Nolla.
Anvands tillsammans med individuella
axelknappar. (Page 6)

Enter-knapp

— Raderingskn

Pilknappar - Upp/

™ Ner anvénds aven

for justering av
bildskarmens
kontrast.

Oppnar formularet Nollpunkt for att stélla in
nollpunkten i respektive axel. (Sida 8)

Opnnar formuléret Preset. Det har formularet
anvands for ange en borposition. Detta &r en
funktion for Aterstaende vag (Inkrementalt)
(Sida 10)

PRESET

Anvands for att dividera den aktuella positionen
med tva. (Sida 13)

172

Oppna formularen Halcirkel och Halrader. Detta
ar en funktion for Aterstdende véag
(Inkrementalt) i enbart frasapplikationer. (Sida
13)

PATTERH |

Denna softkey vaxlar mellan radie- och
diametervisning. Denna funktion &r endast
avsedd for svarvapplikationer. (Sida 19)
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Oppnar menyn Jobb-instalining och ger atkomst

till softkey Installationsinstallning. (Page 21) i SETUP
Tryck ndr du ar redo att utvérdera ett

referensmaérke. (Sida 3) E'FEBFLE
Oppnar kalkylatorfunktioner fér matematiska
standardoperationer, trigonometri, varvtals- och CALC
konberadkning for svarvapplikationer.

Véaxlar mellan mattenhet tum och millimeter. TNCH
(Sida 3 under Enheter) WH




Atkomstkod for lagesindikatorns parametrar

En kod méste anges innan maskinrelaterade installationsparametrar kan
stallas in eller andras. Detta forhindrar oonskade andringar av parametrarna
for installationsinstallning.

VIKTIGT

Koden ar 8891

Las mer i kapitlet for Instalining. Borja med att trycka pa (sw | knappen.
Tryck sedan pa softkey Installationsinstallining, déarefter pa € € @ @ och
knapparna. Lagesindikatorn ar nu redo for instélining av maskinparametrar-
na. ESEY

VIKTIGT

Administratoren kanske vill ta bort denna sida fran
bruksanvisningen efter att forst ha stéllt in ldgesindikatorn. Spara
den pa ett sakert stélle for framtida bruk.
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Bildskarmens uppbyggnad
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ACU-RITE 200S lagesindikator erbjuder applikationsspecifika
funktioner som ger dig mesta majliga produktivitet frdn din manuella
verktygsmaskin.

Statusrad - Visar den aktuella nollpunkten, verktyget,
matningshastigheten, stoppur, méattenhet, driftartstatus,
sidindikering och installning/nollstalining. Se Jobb-instalining for
detaljerad information om instéllning av statusradens parametrar.

Presentationsomrade - Indikerar respektive axels aktuella position.
Visar dven inmatningsformular, inmatningsfalt, instruktioner,
felmeddelanden och hjélptexter.

Axelbeteckning - Indikerar vilken axel som ar kopplad till respektive
axelknapp.

Referenssymboler - Indikerar den aktuella statusen for
referensmarken.

Softkeys - Indikerar de olika fras- eller svarvfunktionerna.

200S

Satt/Nolla

Axelbeteckn
ingar

Softkeys
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| - 1 Introduktion till 200S

Driftarter

200S har tva driftarter Arvéarde (absolut) och Aterstaende vag
(Inkremental). Driftart Arvérde visar alltid verktygets aktuella position
i forhallande till den aktiva nollpunkten. | denna driftart sker alla
forflyttningar genom att kéra tills det presenterade positionsvérdet
motsvarar den 6nskade borpositionen. Funktionen Aterstdende vag
ger dig mojlighet att kora till borpositionen genom att helt enkelt
forflytta axeln till det presenterade vérdet noll. Nar du arbetar i
Aterstaende vag kan du ange bdrkoordinaterna antingen som absoluta
eller inkrementala varden.

| driftart Arvarde, om 2008 &r konfigurerad for frasapplikationer, ar
endast verktygsléngdkompensering aktiv. Bade diametern och
langdkompensering anvands i driftart Aterstdende vag for att berékna
hur lang "aterstaende vag' som behdvs for att kora den kant pa
verktyget som utfor bearbetningen till den 6nskade bérpositionen.

Om 200S ar konfigurerad for svarvning, anvands alla stallangder i bade
driftart Arvarde och Aterstédende vag.

Tryck pa softkey ABS/INK for att vaxla mellan de b&da driftarterna. For
att visa andra softkeyfunktioner i antingen driftart Arvarde eller
Aterstdende vag, anvand knapparna Pil Vanster/Hoger.

Svarvapplikationen erbjuder en snabb metod att koppla ihop Z-axlarnas
positioner i ett treaxligt system. For mer information, se "Koppling" pa
sida 22.

Referenssdkning

Utvarderingen av referensmarken i 200S gor det majligt att aterstalla
forhallandet mellan axlarnas positioner och de presenterade
positionsvardena som du senast definierade genom installning av
nollpunkten.

For alla axlar med méatsystem som har referensmarken kommer REF-
indikeringen att blinka i dessa axlar (Se Fig. |.2). Efter passering av
referensmarkena kommer REF-indikeringen att sluta blinka.

Arbeta utan utvardering av referensmarken

Du kan aven anvanda 200S utan att passera referensmarkena. Tryck
pa softkey INGEN REF for att ga ur funktionen for sdkning av
referensmarken och fortsatta.

Du kan fortfarande séka referenspunkten vid ett senare tillfalle, om det
skulle bli nédvandigt att definiera nollpunkter som kan aterskapas efter
ett stromavbrott. Tryck pa softkey FRIGE REF for att aktivera
funktionen for att aterstélla positionen.

referensmarken, kommer REF-indikeringen inte att visas
och nollpunkter instéllda i ndgon axel kommer att forloras
efter strémavbrott.

ql_% Om ett matsystem har parametrerats utan

ABS

INC

Fig. 1.1 Arvarde/Aterstaende vag
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Fig. 1.2 Bildskdrm vid referenssokning




FRIGE/SPARRA REF funktion

Den vaxlingsbara softkeyn Frige/Spéarra, som visas i samband med
funktionen for aterskapande av positionen, ger operatéren majlighet
att valja ett specifikt referensmarke i ett matsystem. Detta ar viktigt
vid anvandning av méatsystem med fasta referensmarken (istallet for
sadana med Position-Trac™ funktionen). Nar softkey SPARRA REF
trycks in, stoppas funktionen for aterskapande av positionen och alla
referensmaérken som passeras ignoreras. Nar softkey FRIGE REF sedan
trycks in, kommer funktionen for att dterskapa positionen ater att
aktiveras och nésta referensmarke som passeras blir selekterat.

Du behover inte passera referensmarkena i alla axlarna, endast de du
Onskar. S& snart referensmarken har hittats i alla dnskade axlar, tryck
pa INGEN REF softkeyn for att avsluta funktionen. Om alla
referensmaérkena har passerats kommer 200S automatiskt att dterga
till DRO presentationsbilden.

Jobb-instéallning parametrar

FOr at visa och &ndra Jobb-instéliningsparametrar, tryck forst pa
softkey INSTALLNING, anvand sedan knapparna Pil Upp/Ner for att
markera den dnskade parametern och tryck sedan pa knappen ENT.

Enheter

Formuléret for Enheter anvands for att specificera dnskade
maéttenheter och format. Du kan &ven vélja méttenhet genom att
trycka pa softkey TUM/MM i antingen driftart Arvarde eller Aterstaende
vag.

Skalfaktor

Skalfaktorn kan anvéndas for att forstora eller férminska detaljen. En
skalfaktor pa 1.0 skapar en detalj med exakt samma dimension som i
ritningen. En skalfaktor >1 "férstorar” detaljen och <1 "férminskar”
detaljen.

Sifferknapparna anvands for att ange ett varde som &r storre &n noll.
Omradet ar 0.1000 till 10.000. Ett negativt varde kan ockséa anges.
Instéliningen av skalfaktorn behalls daven efter ett stromavbrott.

Nar skalfaktorn ar ett annat varde an 1, visas skalfaktorsymbolen V
i axelindikeringen.

Softkey Pa/Av anvénds for att stdnga av den aktuella skalfaktorn.
Spegling

En skalfaktor pa -1.00 kommer att skapa en spegelblid av
@ detaljen. Du kan bade spegla och skala en detalj samtidigt.

Kantavkannare (endast frasapplikationer)

Kantavkdnnarens diameter, langd och mattenhet stélls in i detta
formular. Bada vardena ar i den méattenhet som indikeras i formularet.
Vanligen se "Probe-funktion fér nollpunktsinstallning" pa sida 9 for
detaljer om anvandning av kantavkannarfunktionerna.

Sifferknapparna anvands for att mata in vardet for diameter och
langd. Diametern maste ha ett varde som ar storre an noll. Ldngden
ar ett varde med fortecken (negativt eller positivt).

200S

D:01 T:1 [F: 0.01 0:00/INCH!| ABS | |

JOB SETUP

SCALE FACTOR

EDGE FINDER
DIAMETER RAXES
MEASURED VALUE OUT.
HEAR ZERD WARNING
STATUS BAR SETTINGS
J0B CLOCK

UNITS

Set the working units
of measure for linear
and angular
dimensions.

INSTALL. IHPOR
SETUP EXPO

HELP )

Fig. 1.3 Jobb-installining bildskarmssida vid frasning
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En softkey finns tillganglig for att valja mattenhet for kantavkannare.

Kantavkdannarens varden behalls dven efter ett stromavbrott.

Diameteraxlar

Valj diameteraxlar for att ange vilka axlar som kan visas antingen som
radie- eller diametervarden. PA indikerar att axelpositionen kommer att
visas som diametervarde. Néar den viljs till AV, galler inte Radie-/
Diameterfunktionen. Se Fig. 1.4. For svarvapplikationer se "Softkey
Radie/Diameter" pa sida 19 for Radie-/Diameterfunktionen.

Markera Axeldiameter och tryck pa ENTER.

Markdéren kommer att befinna sig i faltet X-axel. Beroende pa vilken
installning du 6nskar for axeln, tryck pa softkey PA/AV for att aktivera
respektive deaktivera funktionen.

Tryck ENTER.

Matvardesutgang

Med funktionen fér matvardesutmatning kan avkannarresultat skickas
ut via serieporten. Aven utmatning av den aktuella positionen vilket

aktiveras via kommandot (Ctrl B) som skickas till 200S via serieporten.

Formularet for méatvardesutgang anvands for att stélla in
datautmatning for probe-funktioner till P4 eller Av.

Datautmatning Probing (Endast frasning) - Denna kan antingen
stéllas in pa Pa eller Av. Nar den ar pa, kommer matdata att matas
ut nar probe-funktionen har slutforts.

Las mer i kapitel "Il = 5 Fjarrstyrningsbrytare Datautgang pa sida 32"
for information om datautmatningens format.

Nara noll varning

Formularet for Nara Noll Varning anvands for att konfigurera
stapelgrafiken som visas under axlarna positionsvarden i driftart
ATERSTAENDE VAG. Varje axel har sitt eget omréade.

Tryck pa softkey ON/OFF for att Oppna eller borja helt enkelt att
knappa in varden med sifferknapparna. Den aktuella positionsboxen
kommer att boérja réra pa sig nar positionen ar inom omradet.

Statusrad Instillning

Statusraden ar den uppdelade raden i bildskarmens dverkant som
visar aktuell nollpunkt, verktyg, matningshastighet, stoppur och
sidindikering.

Tryck pa softkey PA/AV for respektive installning som du vill se.

Tidtagarur

Tidtagaruret visar timmar (h), minuter (m), sekunder (s). Det fungerar
som ett stoppur och visar den forflutna tiden. (Klockan startar
tidtagningen fran 0:00:00).

Faltet med forfluten tid visar den totala ackumulerade tiden fran varje
intervall.

Tryck pa softkey START/STOPP. Statusfaltet kommer att visa
RUNNING. Tryck pa den igen for att stoppa tidtagningen.

D:01 T=1 IF: 0.0/ 0:00(INCH| ABS | |
DIRHETER RA¥ES Set to ON to display

DIAMETER AXES—||{the position as a

£ ] |radivs or diameter

Zl'.l OFF value.

Z OFF ) | yse the RAD/DIA soft
key to select radius
or diameter.

04
[ b )

Fig. .4  Diameteraxlar formular




Tryck pa ATERSTALL for att aterstélla den ackumulerade tiden.
Nollstélining stoppar klockan om den &r igang.

Tryckning pa decimalknappen under drift kommer ocksa
@ att stoppa och starta klockan. Tryckning pa nollknappen
kommer att aterstalla klockan.

Fjarrstyrningsbrytare

Fjarrstyrningsbrytare anvands for att stalla in parametrarna sa att
den externa brytaren (knappt eller fotbrytare) kan friges att utfora
nagon eller alla av foljande funktioner: Datautmatning, nollstalining och
nasta hal. Las mer i Kapitel Il for information om anslutning av
fjarrstyrningsbrytare via ingadngen for Brytande kantavkdnnare (Se
Grounding Edge FinderFig. 11.6).

Datautmatning - for att skicka ut positionsinformationen via
serieporten eller for att skriva ut den aktuella positionen.

Nolla - for att nollstélla en eller flera axlar. (Om du befinner dig i
driftart Aterstdende vdg kommer den aterstdende vagen att
nollstéllas. Om du befinner dig i driftart Arvarde kommer nollpunkten
att nollstallas).

Néasta hal - for att gé vidare till ndsta hal i halbilden (t.ex. Halcirkel).

Nar du befinner dig i faltet DATAUTMATNING , véxla softkey PA/
AV till PA for att skicka den aktuella positionen via serieporten nar
brytaren sluts.

| faltet NOLLA trycker man péa lampliga axelknappar for att aktivera
eller deaktivera nollning av de presenterade axelpositionerna nar
brytaren sluts.

| faltet (NASTA HAL), véxlar man pa softkey PA/AV till PA for att ga
vidare till ndsta hal i halbilden.

Bildskarmsinstallning

LCD:ns ljusstyrka och kontrast kan justeras antingen via softkeys i
detta formular eller genom att anvanda knapparna Pil Upp/Ner pa
knappsatsen i valfri driftart. Installningen av ljusstyrkan och kontrasten
kan behova justeras pa grund av omgivande ljus enligt operatérens
onskemal. Detta formuldr anvands ocksa for att stélla in
skarmslackaren. Skarmslackarens instéllning ar den tid systemet
vantar innan LCD:n stangs av. Vantetiden kan stallas in mellan 30 och
120 minuter. Skdrmslackaren kan stéangas av under den aktuella
driftcykeln.

Sprak
200S stodjer flera olika sprak. For att andra sprakinstallningen:

Tryck pa softkey SPRAK tills det dnskade spréket visas i softkeyn och
i formularet.

Tryck pa ENTER for att bekrafta ditt val.

200S

| - 1 Introduktion till 200S
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Import/Export

Parametrarna for Jobb och Installning kan importeras eller exporteras
via serieporten.
Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT i instaliningsmenyn.
Tryck pa IMPORT for att ldsa in driftparametrar fran en PC.
Tryck pa EXPORT for att lasa ut aktuella driftparametrar till en PC.
For att avsluta, tryck pa C-knappen.

Softkey Satt/Nolla detaljer

Softkey SATT/NOLLA anvéands for att bestdmma vilken effekt tryckning
pa en axelknapp skall ha. Detta &r en vaxlingsknapp som som vaxlar

mellan Instéllning(satt) och Nollstélining(nolla). Den aktuella statusen
indikeras i statusraden.

Nar statusen ar Installning, och 200S befinner sig i driftart Arvarde,

| -

kommer tryckning pa en axelknapp att dppna formuléret Nollpunkt fér
den valda axeln. Om 200S befinner sig i driftart Aterstdende vég,
kommer formularet Preset att dppnas.

Nar statusen ar Nollstallning (Nolla), och 200S befinner sig i driftart
Arvérde, kommer tryckning pa en axelknapp att nollstélla nollpunkten
vid den aktuella positionen i den valda axeln. Om driftarten &r
Aterstdende vag, kommer den aktuella aterstdende vagen att
nollstéllas.

-,

REF

SET

2 Om 200S befinner sig i driftart Arvarde och statusen for Fig. 1.5

Séatt/Nolla ar nollstéllning, kommer tryckning pa en
axelknapp att nollstalla den aktuella nollpunkten vid den
position som axeln befinner sig.

Satt/Nolla Indikering
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Detta avsnitt beskriver handhavande och softkeyfunktioner som
endast géller for frasapplikationer.

Softkeyfunktioner detaljerad

Verktygssoftkey

Denna softkey 6ppnar verkygstabellen och ger dtkomst till formularet
Verktyg for inmatning av ett verktygs parametrar. 200S kan lagra upp
till 16 verktyg i verktygstabellen.

Verktygstabell

Verktygstabellen i 200S erbjuder ett enkelt satt att lagra information
om ldngd och diameter for alla verktyg som du brukar anvénda. Du kan
ange upp till 16 verktyg. Se Fig. 1.6.

D:0! T:1 [F: 0.0/ 0:00| INCH| ABS | |

TOOL TABLE {(DIA/LEMGTH)

Féljande softkeys finns aven tillgdngliga i formuléret Verktygstabell 1 2.000/ 20.000 HM4 EHGRAVE
eller i de individuella verktygsformuléren: 2 5.000/ 14.000 MM PILOT DRL

Funktion Softkey 3 25.000/ 50.000 HH CTR-BORE

Denna knapp ger operatoren mdjlighet att vélja DOL AXIS 4 6.000/ 12.000 MM CARB ML

i vilken axel verktygslangden skall { [zl 5 10.000/ 25.000 MM BROACH

kompenseras. Verktygets diametervérde b 2.000/ 0.000 HM FL END ML

kommer sedan att anvandas for kompensering 7 2 500/ 0.000 MM FL EHD ML

i de bada andra axlarna. g 3.000/ 5.000 MM

Tryck fér att automatiskt ldgga in verktygets 00L ARIS CLEAR

stéllangd. Endast tillgénglig i féltet ( LIIIEE"%[-:rIL [£] TOOL HELP )

VERKTYGSLANGD.

Denna kommer att 6ppna formularet for val av TOOL
VERKTYGSTYP. Endast tillgdnglig i faltet TYP. ': TYPES

Verktygskompensering

200S har verktygskompensering. Detta gor det mojligt att ange
arbetsstyckets dimensioner direkt fran ritningen. Den presenterade
aterstdende vagen forlangs (R+) eller forkortas (R-) da automatiskt
med verktygets radie. Se Fig. I.7. (For mer information se "Softkey
Preset" pa sida 10).

Ladngderna kan antingen matas in som kanda véarden eller sa kan 200S
berédkna langden automatiskt. Se foéljande exempel péa anvéndning av
verktygstabellen for mer information om softkey Inlarning Langd.

Verktygslangden ar langddifferensen AL mellan verktyget och ett
nollverktyg. Langddifferensen indikeras med “A" symbolen.
Nollverktyget betecknas T1 i Fig. |.8.

200S

Fig. 1.6 Verktygstabell vid frasning

RL@

L@
N

S

Fig. 1.7  Verktygskompensering
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Tecken for langddifferensen AL

Om verktyget ar langre an nollverktyget: AL > 0 (+)
Om verktyget &r kortare an nollverktyget: AL < 0 ()

Som indikerats ovan ar det ocksd mojligt att lata 200S berdkna ett
verktygs langdoffset. Denna metod bygger pa att tangera en kand
gemensam referensyta med de olika verktygen. Detta gor det mojligt
for 200S att berdkna differensen mellan de olika verktygens langder.

Forflytta verktyget tills verktygsspetsen tangerar referensytan. Tryck
pa softkey INLARNING LANGD. 200S kommer att berdkna en offset i
forhallande till denna yta. Upprepa proceduren fér alla andra verktyg
mot samma referensyta.

&

Anropa verktyget fran verktygstabellen

For att anropa ett verktyg, tryck pé softkey VERKTYG. Anvand knapparna
Pil Upp/Ner for att bladdra genom listan med verktyg (1-16). Markera
det verktyg du 6nskar. Kontrollera att ratt verktyg har anropats och
tryck pa C-knappen for att avsluta.

Endast verktyg som har stallts in mot samma referensyta
kan vaxlas utan att behova justera nollpunkten.

Softkey Nollpunkt

Instalining av nollpunkten definierar forhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena.

Det enklaste sattet att stalla in nollpunkter pa ar probe-funktionerna i
200S - oberoende av om du probar arbetsstycket med en
kantavkannare eller med ett verktyg.

Naturligtvis kan du dven stélla in nollpunkter péa traditionellt satt genom
att tangera arbetsstyckets kanter med ett verktyg och manuellt mata
in verktygspositionerna som nollpunkter (se exemplen pé nasta sida).
Fig. 1.9 & Fig. .10
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Fig. 1.8  Verktygsldngd och -diameter
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Fig. 1.9 Tangera kanterna

D:11 T:1 [F: 0.0| 0:00(INCH| mBS | | SET

SET DATUM 3 0.0000
—DOATUH HUMBER Y 0.0000 x

1|2 0.0000
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Y -1.5000 of the tool or
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press PROBE.
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( PROBE

HELP )

Fig. .10 Formular INSTALLNING NOLLPUNKT




Probe-funktion for nollpunktsinstallning

Det ar sarskilt enkelt med en elektronisk kantavkannare ansluten till
kantavkannaringadngen. 200S stodjer aven jordande kantavkannare
anslutna via 3,5mm Phono-kontakt pa enhetens baksida. Bada typerna
av kantavkdnnare hanteras pa samma satt.

Foljande probe-softkeys finns tillgéngliga:
Arbetsstyckets kant som nollpunkt: KANT
Mittlinje mellan tva kanter pa arbetsstycket: MITTLINJE
Centrum i ett hal eller en cylinder: CIRKELCENTRUM

| alla avkannarfunktioner tar 200S hansyn till den diameter som har
angivits for kantavkannaren. Under probefunktionerna med en
elektronisk eller jordande kantavkannare fryses positionsvardet i
bildskdrmen vid kantens, centrumlinjens, cirkelcentrumets position.

For att avbryta probe-funktionen néar den ar aktiv, tryck pa knappen C.
For att utfora probning maste avkannarens dimensioner

férst anges i Jobb-installning (se "Jobb-instéllning
parametrar" pa sida 3).

Probning med ett verktyg

Aven om du anvénder ett verktyg eller en icke elektrisk kantavkannare
for att stalla in nollpunkter, kan du fortfarande anvanda probe-
funktionerna i 200S. Se Fig. .11 & Fig 1.12.

Exempel: Kdnn av arbetsstyckets kant och stall in kanten som
nollpunkt

Forberedelse: Satt aktivt verktyg till det verktyg som skall anvandas for
att stalla in nollpunkten

Nollpunkt axel: X = 0

Verktygsdiameter D = 0.25" (6,35 mm)

Tryck pa NOLLPUNKT

Tryck pa knappen Pil Ner tills faltet X-Axel ar markerat.

Tryck pa softkey PROBE.

Tryck pa KANT softkeyn.

Tangera arbetsstyckets kant.

Lagra kantens position genom att trycka pa INLARNING softkeyn.

Softkey INLARNING &r anvandbar for att bestdmma verktygsdata
genom att tangera arbetsstycket nar aterkoppling via kantavkdnnare
saknas. Tryck pé softkey INLARNING for att lagra det aktuella absoluta
positionsvardet nar verktyget ar i kontakt med arbetsstyckets kant.
Kantens position kommer att berdknas med hénsyn till diametern pa
verktyget som anvands (T:1, 2...) och den riktning som verktyget
senast forflyttades fore tryckningen pé softkey INLARNING.

Kor bort verktyget fran arbetsstycket och ange 0, tryck sedan pa ENTER.

200S

ZA

Y
X
Fig. I.11 Instélining av nollpunkt vid en kant
D:01 T:1 [F: 0.0 0:00/INCH| ABS | | SET
SET DATUM 3 0.0000

—DATUH HUMBER Y 0.0000 x
Z 0.0000

—DATUM Select the

: T probe function.

Y

z

CENTER
( EDGE LINE

CIRCLE
CEHTER

Fig. 1.12 Meny nollpunktsinstallining
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| - 2 Frasspecifika funktioner

Softkey Preset

Preset-funktionen ger operatéren mojlighet att definiera bérpositionen
(malet) for nasta forflyttning. Sa snart informationen om den nya
borpositionen har matats in kommer lagesindikatorn att véxla till
driftart Aterstdende vag och presentera avstandet fran den aktuella
positionen till bdrpositionen. Nu behdver operatéren bara forflytta
bordet tills véardet noll presenteras och han kommer dé att befinna sig
i den 6nskade borpositionen. Informationen om boérpositionens
placering kan anges som en absolut forflyttning i férhéallande till den
aktuella nollpunkten eller som en inkremental (I) forflyttning i
forhallande den aktuella bérpositionen.

Preset-funktionen ger dven operatdéren méjlighet att definiera vilken
sida av verktygets sidor som skall bearbeta vid borpositionen. Softkey
R+/- i formularet Preset definierar vilken offset som skall inkluderas i
forflyttningen. R+ indikerar att det aktuella verktygets centrumlinje
skall forflyttas till en postion som befinner sig i mer positiv axelriktning
an verktygets kant. R- indikerar att det aktuella verktygets centrumlinje
skall forflyttas till en postion som befinner sig i mer negativ axelriktning
an verktygets kant. Anvandning av R+/- offset justerar automatiskt den
Aterstdende vagen motsvarande verktygets diameter. Se Fig. .13

Absolut Preset

Exempel: Frasning av ett horn genom att kora till vardet noll med
hjalp av absoluta positioner

Koordinaterna anges som absoluta varden; nollpunkten ar
arbetsstyckets nolla. Se Fig. .14 & Fig. 1.15.

Horn1: X=0/Y =1

Hormn 2: X =1,50/Y =1
Horn 3: X=1,50/Y =2,50
Horm4: X =3,00/Y =2,50

Om du 6nska aterkalla en axels senast inmatade preset,
QI_% tryck pa softkey PRESET och sedan axelknappen.

10
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Fig. .13 Verktygsradiekompensering
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Fig. 1.14 Instéllning enskild cykel




Forberedelse:

Valj verktyg med tillhérande verktygsdata.

Forpositionera verktyget till en lamplig position (exempelvis X =Y =
-20 mm).

Forflytta verktyget till frasdjupet.
Tryck pa softkey PRESET .
Tryck pa axelknapp Y.
- ALTERNATIV METOD -

Tryck pa softkey SATT/NOLLA s3 att du befinner dig i mode installining
(s&tt).

Tryck pa axelknapp V.

Ange boérpositionens varde for hornet 1: 'Y = 25.4mm och valj
verktygsradiekompensering R + med softkey R+/-. Tryck tills R+ visas
vid sidan av axelformuléaret.

Tryck ENTER.

Forflytta Y-axeln tills det presenterade vardet ar noll. Fyrkanten i Nara
Noll Varningen &r nu centrerad mellan de bada triangelformade
maérkena.

Tryck pa softkey PRESET .
Tryck pa axelknapp X.
- ALTERNATIV METOD -

Tryck pa softkey SATT/NOLLA s& att du befinner dig i mode instéllining
(s&tt).

Tryck pa axelknapp X.

Ange bdérpositionens varde for hornet 2: X = +38.1mm, valj
verktygsradiekompensering R — med softkey R+/-. Tryck tva ganger
tills R- visas vid sidan av axelformularet.

Tryck ENTER.

Forflytta X-axeln tills det presenterade vardet ar noll. Fyrkanten i Nara
Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada triangelformade
maérkena.

Presets kan anges pa samma satt for horn 3 och 4.

200S

| SET

D:0 T:1 IF: 0.0/ 0:001INCHI| INC |

PRESET % 0.0000
PRESET Y 0.0000
g Z 0.0000
Y IR | [Enter the

Z

position, select
the type (D
and tool radius

offset (R +/-).

(1

R +/-

Fig. [.15 Forinstall indikeringen
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Inkremental Preset

Exempel: Borra genom att forflytta till det presenterade vardet
noll med inkremental positionering

Ange positionerna som inkrementala koordinater. Detta indikeras

framover (och i bildskdrmen) med ett inledande I (Inkremental) YA

Nollpunkten ar arbetsstyckets nolla. Se Fig. .16 & Fig. [.17.

Hal 1 vid: X=25.4/Y =25.4

Avstand fran hal 2 till hal 1: XI = 25.4mm / YI = 25.4mm - ®O

Haldjup: Z = -12,7mm o

Driftart: ATERSTAENDE VAG (INK) B @

Tryck pa softkey PRESET . —1 ©

Tryck p3 Ik X. j

ryck pa axelknapp .,...@ | _ _

Ange bdérpositionens vérde for halet 1: X = 25.4mm och sakerstall att 3 e 15 X

inte ndgon verktygsradie ar aktiv. Notera att dessa presets ar absoluta e 3

presets. o

Tryck pa knappen Pil Ner. Fig. 1.16 Borrexempel

Ange bdrpositionens varde for hdlet 1: Y = 25.4mm.

Sakerstall att inte nagon radiekompensering visas. D:01 T:1 [F: 0.01 0:001INCHI INC | | SET

Tryck pé knappen Pil Ner. PRESET i 0.0000

Ange borpositionens varde for halets djup: Z = =12, 7mm. Tryck pa PRESET ; ggggg x

softkey ENTER. il 1.5000 S DL LB
- .

Borra hal 1: Forflytta X-,Y- och Z-axeln tills det presenterade vérdet ar Yl Enter the

noll. Fyrkanten i Nara Noll Varningen &r nu centrerad mellan de bada z position, select

triangelformade markena. Kor tillbaka borren. the type I)

For att ange en preset for hal 2. and tool radius
offset (R +/-).

Tryck pa softkey PRESET.

Tryck pa axelknapp X. ( I R +/- HELP )

Ange borpositionens varde for halet 2: X = 38.1mm, markera din

inmatning som inkrementalt vérde, tryck pa softkey I Fig. 1.17 Inkremental indikering
Tryck pa axelknapp Y.

Ange borpositionens vérde for halet 2: 'Y = 38.1mm, markera din
inmatning som inkrementalt vérde, tryck pa softkey I

Tryck ENTER.

Forflytta X- och Y-axeln tills det presenterade vardet ar noll. Fyrkanten
i Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada triangelformade
markena.

For att ange en Preset for Z-axeln.
Tryck pa softkey PRESET.
Valj axelknappen Z.

Tryck pd ENTER (anvander senast inmatade preset).

12



Borra hal 2: Forflytta Z-axeln tills det presenterade vardet ar noll.
Fyrkanten i Nara Noll Varningen ar nu centrerad mellan de bada
triangelformade markena.

Kor tillbaka borren.

1/2 Softkey

Softkey 1/2 anvands for att mittlinjen (eller mittpunkten) mellan tva
positioner pa arbetsstycket i en vald axel. Detta kan utféras bade i
driftart Arvarde och i driftart Aterstdende véag.

Funktionen kommer att &ndra nollpunktens placering om
@ man befinner sig i driftart Arvarde.

Softkey Halbilder (Frasning)

Detta avsnitt beskriver funktionerna hélcirkel och halrader.

Tryck pa softkey HALBILD fér att f4 tillgang till dessa funktioner. Anvand
softkeys for att valja den dnskade halbildsfunktionen och ange
nddvandiga data. 200S berédknar sedan alla hdlens positioner och
presenterar halbilden grafiskt i bildskarmen.

Grafiken gor att du kan verifiera halbilden innan du bérjar bearbeta.
Den ar daven anvandbar nar: Halen selekteras direkt, halen exekveras
separat och nar hal skall hoppas 6ver.

Funktioner for halbilder

Funktion Softkey

Tryck pa denna for att se den aktuella

halbildens utseende. VIEH

Tryck for att ga till foregédende hal. PREVIONS

Tryck for att manuellt stega till ndsta hal. NEXT
HOLE

Tryck for att avsluta borrningen. END

200S

13
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| - 2 Frasspecifika funktioner

Exempel: Ange data och exekvera en halcirkel. Se Fig. .18 & Fig.
1.19.

Hal (antal): 4

Koordinater for centrum: X = 50.8mm /Y = 38.1mm
Halcirkelradie: b
Startvinkel:VinkelmellanX-axelnochforstahalet: 25°
Haldjup: Z = -6,35mm

Steg 1: Ange data

Tryck pa softkey HALBILD.

Tryck pa softkey HALCIRKEL.

Ange typ av halcirkel (full). Flytta markéren till nasta falt.
Ange antal hal (4).

Ange X- och Y-koordinaterna for cirkelcentrum (X=50.8), (Y=38.1)
Flytta markoren till nasta falt.

Ange radien for halcirkeln (5).
Ange startvinkeln (25°).

Ange slutvinkeln (295°) (detta kan bara justeras om man anger ett
“segment”). SLUTVINKELN definieras som vinkeln fran positiv X-axel
till halbildens slut.

Ange djupet om det behdvs. Halets djup anges om sé dnskas och kan
l&amnas blankt. Om det inte behdvs, tryck pa ENTER.

Tryckning péa softkey VISA kommer att vdxla mellan de tva
presentationerna av halbilden (grafik och DRO).

Steg 2: Borra

Forflytta till halet:

Forflytta X- och Y-axeln tills det presenterade véardet ar noll.
Borra:

Forflytta till det presenterade vardet noll i verktygsaxeln. Efter
borrning, kor upp verktyget i verktygsaxeln.

Tryck pa softkey NASTA HAL.
Fortsatt att borra de &terstdende hélen pd samma séatt.

Nar halbilden ar klar, tryck pa softkey SLUT.

14

D:01 T:1/F: 0l 0:001 WH | - N =7

CIRCLE PATTERN Enter the coordinates
—~TYPE——— || of the circle center.
FULL
—HOLES
4
—CENTER—— +
S 10.000
Al 15.000]
HELP

Fig. 1.18 Borjan pa formularet Halcirkel

D:01 T:1 [F: 0.00 0:00|INCH| INC |:=|

CIRCLE PATTERH Enter the angle to the
—RADIUS———— | |last hole.
5.0000
~START ANGLE——
25.0000°
—END AHGLE —
0

( P )

Fig. .19 Sida 2 pa formularet Halcirkel




Halrader
Nodvandig information (Se Fig. 1.20):

Typ av halrader (matris eller ram)

Forsta hélet (1:a halet i halbilden)

Hal per rad (antal hal i halbildens respektive rad)

Haldelning (delningen eller avstandet mellan respektive hal i raden)
Vinkel (vinkeln eller vridningen av haldbilden)

Djup (bordjupet for borrning i verktygsaxeln)

Antal rader (antal rader i hélbilden)

Raddelning (avstandet mellan respektive rad i halbilden)

Inmatning av information och anvéndning av Halrader ar mycket lik
funktionen halcirkel som har beskrivits tidigare.

200S

Yi
25"
o o
PR
0 @;e;ﬁ;i
@
o L
X
° 2

Fig. .20 Halrader exempel
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| - 3 Svarvspecifika funktioner

Detta avsnitt beskriver handhavande och softkeyfunktioner som
endast galler for svarvapplikationer.

Softkeyfunktioner detaljerad

Verktygsfunktion Softkey Visningsikon

|lkonen @ anvands for att indikera att det presenterade vardet ar ett
diametervarde. Om ingen symbol visas indikerar detta att det
presenterade vardet ar ett radievarde.

Verktygssoftkey

200S kan lagra stallangderna for upp till 16 verktyg. Om du byter
arbetsstycke och stéller in en ny nollpunkt, kommer alla verktygen
automatiskt att utga fran den nya nollpunkten.

Innan du kan anvénda ett verktyg, méaste du ange stallangden
(skareggens position). Stéllangder kan laggs in via funktionerna
VERKTYG/INSTALLNING eller LAS AXEL. Se féljande exempel for
information om installning av verktyg (Se Fig. 1.21).

Instéllning av verktygsldngder exempel 1: Anvandning av
VERKTYG/INSTALLNING

Operationen VERKTYG/SATT kan anvandas for att méata upp ett
verktygs stéllangd med hjélp av verktyget nér arbetsstyckets diameter
ar kand. Tangera den kénda diametern i X-axeln. Tryck pa softkey
VERKTYG. Bladdra till dnskat verktyg. Tryck pa knappen ENTER. V|
axelknappen (X).

Ange verktygsspetsens position, exempelvis, X=10mm.

Kom ih&g att kontrollera att 200S presenterar diametervarden (&) om
du matar in ett diametervarde. Tangera arbetsstyckets andyta med
verktyget. Markéren till Z-axeln. Satt positionsindikeringen for
verktygsspetsen till noll, Z=0. Tryck pa ENTER.

16

0:0! T:1 |F: 0.0l

0:00 | INCH| RBS

TOOL TABLE (¥/2)

1 1.5200# 0.0000

(

2 0.00002 0.0000
3 0.00002 0.0000
L 0.0000# 0.0000
5 Z2.45007 0.0000
b 0.0000# 0.0000
7 0.0000# 0.0000
8 0.0000# 0.0000
CLEAR
T00L HELP )

Fig. .21 Verktygstabell vid svarvning

Fig. 1.22




Instéllning av verktygslangder exempel 2: Anvandning av
funktionen LAS AXEL

Funktionen LAS AXEL kan anvéndas for att stalla in verktygslangden
under belastning nar arbetsstyckets diameter inte &r kdnd. Se Fig. 1.23.

Funktionen LAS AXEL ar anvandbar for att méata upp verktygsdata
genom att ta ett matskar i arbetsstycket. For att undvika att
positionsvéardet forloras nar verktyget kors bort for att mata
arbetsstycket, kan detta varde lagras genom att trycka pa LAS AXEL.

For att anvianda LAS AXEL funktionen:

Tryck pé softkey VERKTYG. Valj verktyg och tryck p& ENTER. Valj
axelknappen X. Svarva en diameter i X-axeln. Tryck pa softkey LAS
AXEL nér verktyget fortfarande ar i ingrepp. Kor bort fran den aktuella
positionen. Stang av spindeln och mat arbetsstyckets diameter. Mata
in den uppmaéatta diametern eller radien och tryck pa ENTER. Se Fig. 1.24

Kom ihag att kontrollera att 200S presenterar diametervarden (J) om
du matar in ett diametervarde.

Anropa ett verktyg fran Verktygstabellen

For att anropa ett verktyg, tryck pa softkey VERKTYG. Anvand knapparna
Pil Upp/Ner for att bladdra genom listan med verktyg (1-16). Markera
det verktyg du 6nskar. Kontrollera att ratt verktyg har anropats och
tryck pad C-knappen for att avsluta.

200S

Fig. 1.23 Uppmatning stallangd

D:01 T:1 |F: 0.01 0:00|INCH| RBS |

| SET

TOOL /5SET

Z

TL———
S 0.0000 g3

Z 0.0000

then press
LOCK AZIS or
enter tool
position.

S 0.0000#

Turn dia. in ¥

LOCK
RXIS

HELP )

Fig. 1.24 Formular VERKTYG/SATT
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Softkey Nollpunkt

Se "Softkey Nollpunkt" pa sida 8 fér grundlaggande information.
Instélining av nollpunkten definierar férhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena. | de flesta
svarvapplikationer finns det endast en nollpunkt i X-axeln, chuckens
centrum, dock kan det vara anvandbart att definiera ytterligare
nollpunkter i Z-axeln. Tabellen kan innehalla upp till 10 nollpunkter. Det
enklaste sattet att stalla in nollpunkter péa ar att tangera ett
arbetsstycke vid en kdnd diameter eller position, sedan mata in
dimensionen som det varde som skall visa i positionsindikeringen.

Exempel: Installning av en arbetsstyckesnollpunkt. ...
Forberedelse:

Anropa verktygsdata genom att selektera det verktyg som du
anvander for att tangera arbetsstycket. Tryck pa softkey NOLLPUNKT.
Markdren kommer att befinna sig i faltet NOLLPUNKTSNUMMER.
Ange nollpunktsnumret och tryck pa knappen Pil Ner for att ga till faltet
X-axel. Tangera arbetsstycket vid punkt 1. Ange arbetsstyckets radie
eller diameter vid denna punkt.

Kom ihdg att kontrollera att 200S presenterar diametervarden (&) om
du matar in ett diametervarde. Tryck pa knappen Pil Ner for att ga
vidare till Z-axeln.

Tangera arbetsstyckets yta vid punkt 2. Ange verktygsspetsens
position (Z= 0) som Z-koordinat fér nollpunkten. Tryck ENTER.

Instillning av nollpunkter via funktionen LAS AXEL

Funktionen LAS AXEL kan anvandas for att stélla in en nollpunkt nar
verktyget ar belastat och arbetsstyckets diameter inte ar kdnd. Se Fig.
1.26.

For att anvanda LAS AXEL funktionen:

Tryck pa softkey NOLLPUNKT. Markdren kommer att befinna sig i faltet
NOLLPUNKTSNUMMER. Ange nollpunktsnumret och tryck pa
knappen Pil Ner for att ga till faltet X-axel. Svarva en diameter i X-axeln.
Tryck pa softkey LAS AXEL nar verktyget fortfarande &r i ingrepp. Kér
bort fran den aktuella positionen. Stang av spindeln och mat
arbetsstyckets diameter. Mata in den uppmatta diametern, till
exempel 15 mm, och tryck pa ENTER.

18
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Fig. 1.25 Instéllning av en arbetsstyckesnollpunkt
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Fig. 1.26
D:2/ T:1 IF: 0.0/ 0:00/INCH| ABS | | SET
SET DATUM % -2.18429
—DATUM HUMBER Z 0.0000

Z

[ —
x I

enter tool
position.

Turn dia. in ¥
then press
LOCK AXIS or

LOCK
RIS

HELP )

Fig. .27 Instélining av nollpunkt via LAS AXEL




Softkey Preset (Svarvning)

Funktionen i softkey Preset har beskrivits tidigare i denna
bruksanvisning (Se "Softkey Preset" pad sida 10). Beskrivningarna och
exemplen pa dessa sidor baseras pa en frasapplikation. Grunderna i
dessa forklaringar ar desamma for svarvapplikationer med tva
undantag; verktygsdiameter offset (R+/-), och radie- respektive
diameterinmatning.

Verktygsdiameter offset har inget anvandningsomrade for svarvstal,
darfor ar denna funktion inte tillganglig vid preset i svarvapplikationer.

Under svarvning kan inmatningsvarden antingen anges som radie-
eller diametervarden. Det ar viktigt att de mattenheter du matar in som
preset verkligen dverenstammer med den installning som for tillfallet
galler for lagesindikatorn. Ett diametervarde visas med en @-symbol.
Lagesindikatorns status kan andras via softkey RAD/DIA (tillganglig i
bada driftarterna).

Softkey Radie/Diameter

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast diametervarden. 200S kan visa
antingen radien eller diametern. Nar diametern presenteras, visas
diametersymbolen (&) bredvid positionsvérdet. Se Fig. 1.28.

Exempel: Radiepresentation, position 1, X = 20 mm
Diameterpresentation, position 1, X = 40mmgJ

Tryck pa softkey RAD/DIA for att véxla mellan radiepresentation och
diameterpresentation.

Vektorisering

Vektorisering delar upp toppslidens forflyttning i tvarsliden och
langsaxeln Se Fig. 1.29. Om du exempelvis svarvar en génga later
vektoriseringen dig se gdngans diameter i X-axelns display, dven om
du forflyttar verktyget med toppslidens handvev. Med vektorisering
frigiven kan du forinstélla den énskade radien eller diametern i X-axeln,
s& att du kan "bearbeta till noll”.

Nar vektorisering anvands, maste toppslidens axel vara

@ tilldelad till den nedersta axeln i displayen.
Tvarslidskomponenten av forflyttningen kommer att visas
i den axel som visas 6verst i displayen.
Ladngdaxelkomponenten av forflyttningen kommer att
visas | den axel som visas i mitten i displayen.

Valj vektorisering frdn Jobb-instélining.
Tryck pa softkey PA for att frige funktionen vektorisering.

Pila ner till vinkelfaltet och ange vinkeln mellan den langsgaende axeln
och toppsliden, med 0° indikeras att toppsliden l6per parallellt med
den langsgaende axeln. Tryck ENTER.

200S

Fig. 1.28 Arbetsstycke for radie-/
diameterpresentation

D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:0011INCH| MBS | |

VECTORING

|—5THTI.I5 "

ANGLE————
30.0000°

Set the angle of the
compound axis.

(

Fig. 1.29 Vektorisering
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Il - 1 Installation setup

Installationsinstéallning parametrar

Man kommer till installationsinstélining genom att trycka pé softkey
SETUP, vilket tar fram softkey INSTALLATIONSINSTALLNING. Se Fig. I.1.

Parametrarna for installationsinstélining bestdms under den initiala
installationen och kommer troligen inte behdva éndras séarskilt ofta. Av
denna anledning skyddas parametrarna for installationsinstéllning via
ett kodnummer.

Matsystem setup

MATSYSTEMSINSTALLNING anvénds fér att stalla in matsystemens
upplosning och typ (linjar, roterande), rakneriktning, typ av
referensmaérken. Se Fig. I1.2.

Markéren kommer automatiskt att hamna i faltet MATSYSTEM SETUP
nar installation setup 6ppnas. Tryck ENTER. Detta Gppnar en lista med
mojliga matsystemsingangar.

Bladdra till det méatsystem som du vill andra och tryck pa ENTER.
Markdren kommer att befinna sig i faltet MATSYSTEMTYP, valj
matsystemtyp genom att trycka pa softkey LINJAR/ROTERANDE.

For linjara matsystem, bladdra till faltet UPPLOSNING och anvand
softkey GROVRE eller FINARE for att valja matsystemets upplésning i
um (10, 5, 2, 1, 0.5) eller skriv in den exakta upplésningen. For
roterande matsystem, ange antalet pulser per varv.

| faltet REFERENSMARKE, vaxla softkey REFMARKE for att vilja
huruvida matsystemet inte har nadgot referensmaérke med softkey

INGET, ett referensmarke med softkey ETT eller funktionen Position-

Trac™ med softkey P-spar.

| faltet RAKNERIKTNING, valj rakneriktning genom att trycka péa
softkey POSITIV eller NEGATIV. Om matsystemets rakneriktning
stdmmer med anvéandarens rakneriktning, valj positiv. Om
riktningarna inte stammer, valj negativ.

| faltet FELOVERVAKNING, vélj huruvida systemet skall Gvervaka
och visa méatsystemsfel via PA eller AV. Nar ett felmeddelande
presenteras, tryck pa knappen C for att ta bort det.

200S

0:01 T:1 |F: 0.0

0:00 INCH| mBS | |

INSTALLATION SETUP |

EHCODER SETUP
DISPLAY CFG.

ERROR COMPENSATION
BACKLASH COMP.
SERIAL PORT

COUMTER SETTINGS
DIAGHOSTICS

Set the counter
application (HILL or

TURH) and number of
axes (2 or 3).

JOB IMPOR
SETUP EXPD

HELP )

Fig. 111

Installationsbild

0:01 T:1 IF: 0.01 0:001

INCH| ABS | |

EHCODER SETUP (1)
—ENCODER TYPE——
—RESOLUTION——

10.0 pm
—REFERENCE MARK——
POSITION TRAC

Select the encoder
type (LINEAR or
ROTARY).

( LINEAR
ROTARY

HELP j

Fig. 1.2 MATSYSTEM SETUP formular
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Il — 1 Installation setup

Bildskarmskonfiguration

Formularet fér BILDSKARMSKONFIGURATION &r det stlle dar
operatoren kan bestdmma vilka axlar som skall visas och i vilken
ordningsfaljd.

Bladdra till den dnskade presentationen och tryck pa ENTER.

Tryck pa softkey PA/AV for att sla pa eller stanga av presentationen.
Tryck pa pilknapparna Vanster eller Hoger for att valja
axelbeteckningen.

Bladdra till faltet INGANG.

Bléddra till faltet PRESENTATIONSUPPLOSNING. Tryck pa softkey
GROVRE eller FINARE for att valja presentationsupplésningen.

Koppling

Tryck pa den sifferknapp som hor ihop med méatsystemsingangen

pa baksidan. Tryck péa softkey + eller - for att koppla en andra ingang
till den forsta. Ingdngsnumren visas bredvid axelbeteckningen for att
indikera att positionen ar en kopplad position (ex. "2 + 3"). Se Fig.

11.4.

Z koppling(endast for svarvapplikationer)
Svarvapplikationen i 200S erbjuder en snabb metod att koppla ihop Zo

och Z-axelns positioner i ett treaxligt system. Positionsvardet kan
kopplas i antingen Z eller Z, displayen. Se Fig. I1.3.
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D:0| T:1 F: 0.0 0:00|INCH| ABS |iw=m| SET

-

10,0000 -
50000~
75000~

X
L,
Z

AES
( HELP TOOL S

i)

Fig. II.3  Formular Normal presentation



Frige Z koppling

For att koppla Zo och Z-axeln och visa resultatet i Z, displayen, tryck pa
och hall Z, knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z-
positionerna kommer att presenteras i Z, displayen och Z displayen
kommer att vara tom. Se Fig. 11.4.

For att koppla Zo och Z-axeln och visa resultatet i Z displayen, tryck pa
och hall Z knappen intryckt i ungefar 2 sekunder. Summan av Z-
positionerna kommer att presenteras i Z displayen och Z, displayen
kommer att vara tom. Kopplingen bibehalls efter en aterstart av
systemet.

Forflyttning av antingen Z, eller Z skalan kommer att uppdatera den
kopplade Z-positionen.

Nar en position ar kopplad, maste badda matsystemens
referensmaérken passeras for att aterkalla den tidigare
utgangspunkten.

Ta bort Z koppling

For att ta bort Z kopplingen, tryck pa axelknappen fér den axeldisplay
som ar tom. De individuella Z, och Z positionsvardena kommer att
aterstéllas.

Felkompensering

Strackan ett verktyg forflyttar sig, vilkken mats av ett méatsystem, kan i
vissa fall avvika frdn den verkliga verktygsrorelsen. Detta fel kan
intréffa pa grund av stigningsfel i kulskruven eller bdjning och tippning
av axlar. Detta fel kan antingen vara linjért eller icke linjart. Du kan
bestdmma dessa fel med ett kalibreringsmétsystem, t.ex. passbitar,
laser, etc. Genom att analysera felet kan man avgora vilken typ av
kompensering som kravs, linjar eller icke linjar.

200S ger mojlighet att kompensera for dessa typer av fel och varje axel
kan programmeras separat med individuella kompenseringar.

Felkompensering ar endast tillganglig nar linjara
@ matsystem anvands.

200S

D:0| T:1 |F: 0.0l O0:00|INCH| ABS |i=m

100000~
125000 =

| SET

X
L,

=3
==}
o

( HELP TOOL

|
=
Ll

i)

Fig. Il.4  Frige Z koppling
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Il — 1 Installation setup

Linjar felkompensering

Linjar felkompensering kan anvandas om resultatet fran jamforelsen
med referensnormalen visar en linjar avvikelse 6ver hela matlangden.
| detta fall kan felet kompenseras genom berékning av en enda
kompenseringsfaktor. Se Fig. 1.5 & Fig. 11.6

Nér felet &r faststéllt, matas matsystemets felinformation in direkt.
Tryck pa softkey TYP for att vélja LINJAR kompensering.

Ange kompenseringsfaktorn i miljondelar (ppm) och tryck pa
knappen ENTER.

Icke-linjar felkompensering

Icke-linjar felkompensering skall anvandas nar resultatet fran
jamforelsen med referensnormalen visar en avvikelse som svanger
fram och tillbaka. De nédvandiga kompenseringsvardena berdknas och
matas in i en tabell. 200S stodjer upp till 200 punkter per axel.
Felvardet mellan tva punkter bredvid varandra berédknas med linjar
interpolering.

med referensmarken. Om icke-linjar felkompensering har
definierats, kommer ingen felkompensering att aktiveras
innan referensmarket har passerats.

@5 Icke-linjar kompensering ar endast tillganglig for skalor

Starta en Icke-linjar felkompenseringstabell
Valj icke-linjar genom att trycka péa softkey TYP.

For att starta en ny felkompenseringstabell, tryck forst pa softkey
EDITERA TABELL.

Alla kompenseringspunkter (upp till 200) har samma delning fran
startpunkten. Ange avstandet mellan kompenseringspunkterna.
Tryck pa knappen Pil Ner.

Ange tabellens startpunkt. Startpunktens position utgar fran skalans
referenspunkt. Om avstandet inte ar bekant kan du kora till
startpunktens position och trycka pa INLARNING POSITION. Tryck
ENTER.

Tryckning pa ENTER kommer att spara delningen och den
@5 nya startpunktens position. Alla tidigare data i tabellen
kommer att raderas.

24

Anvand denna formel for att berdkna den linjara
felkompenseringen:

ompenseringsfaktor LEC =
3_5 x 10° ppm

med S = uppmatt Iangd med referens
matsystem
M =uppmatt langd med matsystemet pa
axeln

Exempel

Om langden pé kalibreringsnormalen som du
anvande ar 500 mm och den uppmatta langden i
X-axeln ar 499.95, sa ar LEC for X-axeln

500 miljondelar (ppm).

- 500-499.95) 10°
LEC = (B005458.95 ) x 10° ppm

LEC = 100 ppm

Fig. 11.5  Linjar felkompensering, berdkningsformel

D:0| T-1 |F: 0.0/ 0:00I/INCH| ®BS | |
ERROR COMPENSATION ||Error compensation
—INPUT &1 for this input is OFF.

0 PPH
INPUT %2 I':‘r'ess TYPE to lselec’r
OFF linear or non-linear
error compensalion.
—INPUT #3
| OFF
TYPE
[OFF1] HELP )

Fig. 1.6 Formular Linjar felkompensering




Konfigurera kompenseringstabellen

Tryck pa softkey EDITERA TABELL for att se tabelluppgifterna.

Anvand knapparna Pil Upp eller Ner eller sifferknapparna for att flytta
markdren till de kompenseringspunkter som skall ldggas in eller
justeras. Tryck ENTER.

Ange det kdnda fel som finns i denna punkt. Tryck ENTER.
Nar det ar klart, tryck pa knappen C for att ga ut ur tabellen och
aterga till formularet Felkompensering.

Avlasa grafen

Felkompenseringstabellen kan visas antingen i tabell- eller i
grafikformat. Grafen visar felvardet i férhallande till matvardet. Grafen
har en fast skala. Nar markéren forflyttas genom formuléret, indikeras
punktens placering i grafen med en vertikal linje.

Visa kompenseringstabellen

Tryck pa softkey EDITERA TABELL.

For att vaxla mellan tabell- och grafikpresentationen, tryck pa
softkey VISA.

Tryck pa pilknapparna Upp eller Ner eller sifferknapparna for att flytta
markdren i tabellen.

Data i felkompenseringstabellen kan sparas i eller lasas in fran en PC
via serieporten.

Exportera den aktuella kompenseringstabellen

Tryck pé softkey EDITERA TABELL
Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT.
Tryck pa softkey EXPORTERA TABELL.
Importera en ny kompenseringstabell
Tryck pé softkey EDITERA TABELL.
Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT.
Tryck pé softkey IMPORTERA TABELL.

200S
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Glappkompensering

Nar en roterande pulsgivare anvands tillsammans med ledarskruv kan
en riktningsandring i bordet eventuellt resultera i att den presenterade
positionen blir felaktig pa grund av glapp i ledarskruvens mekaniska
konstruktion. Felet kallas for vandglapp. Man kan kompensera for
detta fel genom att mata in ledarskruvens véandglapp i funktionen
vandglappskompensering. Se Fig. I1.7.

Om den roterande pulsgivaren ligger fore bordet (det presenterade
vardet ar storre an bordets verkliga position), kallas detta for positivt
vandglapp och vardet som anges skall anges med positivt fortecken.

Ingen vandglappskompensering ar 0.000.

Serieport

En skrivare eller en dator kan anslutas till serieporten. Parametrar for
Jobb och Installationsinstallning kan skickas till en skrivare eller en
dator. Fjarrkommandon, fjarrmandvrerade knapptryckningar samt
parametrar for Jobb och Installationsinstélining kan mottagas fran en
dator. Se Fig. 11.8.

BAUD-féltet kan stallas in pa 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200
38 400 57 600 eller 115 200 genom att anvanda softkey LAGRE och
HOGRE.

Pariteten kan stallas in pa INGEN, JAMN, eller OJAMN med hjlp av
softkey.

Databitarna i faltet FORMAT kan antingen véljas till 7 eller 8 via
softkey.

Faltet STOPPBITAR kan stéllas in pa 1 eller 2 med hjélp av softkey.

Faltet RADMATNING kan sattas till JA om den externa enheten
behdver radmatning i kombination med carriage return.

Efterféljande utmatning ar det antal carriage return som skall skickas
i slutet av matvardesoverforingen. Den efterfoljande utmatningen ar
initialt 0 och kan sattas till ett positivt heltal (0 - 9) med hjalp av
sifferknapparna.

Instéllningen av serieporten behélls dven efter ett stromavbrott. Det
finns inte nagon parameter for att frige eller sparra serieporten. Data
kommer bara att skickas till serieporten nar den externa enheten ar
redo. Las mer i avsnittet Datainterface om kabelanslutning och
pinkonfiguration$.
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D:0/ T:1 |F: 0.0/ 0:00!INCH| ®BS | |
BACKLASH COMP. K5p|=.-t:i1’y the amount of
—INPUT 1——— | |backlash between the
_E encoder and the
NPT ———— machine.
OFF
—INPUT 3
OFF
0N
[} HELP )

Fig. 1.7 Formular Glappkompensering

D:0/ T:1 |F: 0.0/ 0:00|INCH| BBS |w= |
SERIAL PORT Press the LOMER or
—BALD HIGHER soft key to
ETT || |(match the baud
—PARITY—— setting of the
NONE external device.
—FORMAT
DATA 8 BITS
STOP 1 BITS
( LOWER || HIGHER HELP )

Fig. I1.8 SERIEPORT formular



Indikatorinstallningar

Funktionen INDIKATORINSTALLNINGAR &r den parameter dar
operatoéren kan definierar lagesindikatorns anvandningsomrade.
Valmojligheterna ar fras- eller svarvapplikationer. Se Fig. 11.9.

En softkey FABRIKSINSTALLNING visas bland valmdjligheterna i
INDIKATORINSTALLNING. Om man trycker pa den kommer
konfigurationsparametrarna (baserade antingen pé fras eller svarv) att
aterstéllas till fabriksinstéliningarna. Operatéren uppmanas att trycka
pa JA for att stélla om parametrarna till fabriksinsalliningen
(grundinstalining) eller NEJ for att avbryta och ga tillbaka till féregdende
menysida.

Faltet Antal axlar stéller in det antal axlar som 6nskas. En softkey 2/3
kommer att visas for att vélja mellan antingen 2 eller 3 axlar.

Nar funktionen for att aterkalla positionen ar "PA" kommer den att
lagra den senaste positionen i respektive axel nar strommen stangs av
och sedan ater presentera dessa positioner nar strdmmen slas pa
igen.

strommen ar avstangd kommer att forloras. Nar
strommen har varit avstangd rekommmenderas att
aterskapa arbetsstycket nollpunkter via funktionen for
referenssokning. Se "Referenssokning” pa sida 2.

@ Observera att alla eventuella rérelser som uppstar nar

Diagnostik

DIAGNOSTIK-menyn ger atkomst till test av knappsatsen och
kantavkannare. Se Fig. I.10.

Knappsatstest
En bild av knappsatsen ger en indikering nar en knapp trycks in och nar
den slapps.

Tryck pé alla knappar och softkeys for att testa. En punkt kommer
att dyka upp pé varje knapp nar den har tryckts in for att indikera att
den fungerar korrekt.

Tryck pa knappen C tva ganger for att ga ut ur knappsatstestet.

Kantavkannartest

For att testa kantavkannaren, kor kantavkannaren mot en detalj och*
kommer att visas i bildskarmen nér en jordande kantavkannare
anvands. * kommer att visas nér en elektronisk kantavkannare
anvands.

Bildskarmstest

For att testa bildskarmen, tryck pa knappen Enter for att vaxla
bildskarmen mellan helt svart, helt vit och sedan tillbaka till normal
bild.

200S

D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00(INCHI ABS | |
COUNTER SETTINGS ||Set the application to
—RAPPLICATION———||MILL or TURN.

HILL
—HUMBER OF ARES—

Press FACTORY
DEFALLTS to reset all

3 parameters to their
—POSITION RECALL——| factory default
OFF ||| settings.
MILL FACTORY
TURH DEFAULTS HELP )

Fig. 1.9 Formular INDIKATORINSTALLNINGAR

D:01 T=1 IF: 0.0/ 0:00(INCH| ABS | |
Use the graphic to
LI i .
verify a key's press
% ggg and release.
(1 OO0 ||{To exit, press the
O] clear key (L) twice.
[]
E E ] O Ll

C

Fig. I1.10 Formular DIAGNOSTIK

27

Il - 1 Installation setup



Il - 2 RS-232C Seriell kommunikation

Il -2 RS-232C Seriell
kommunikation

Serieport

RS-232-C/V.24 serieport ar placerad pa baksidan. Foéljande enheter kan
anslutas till denna port (se "Stiftkonfiguration" pa sida 31):

Skrivare med seriellt datainterface
Persondator med seriellt datainteface

Vid operationer som stodjer datadverféring kommer softkey IMPORT/
EXPORT att vara tillganglig. (Se "Serieport" pa sida 26).

For att exportera data till en seriell skrivare, tryck pa softkey IMPORT/
EXPORT. Data exporteras i ASClI-textformat som kan skrivas ut direkt.

For att exportera eller importera data mellan 200S och en persondator,
kan PC:n anvédnda en vanlig programvara fér terminalkommunikation
sdsom exempelvis Hyperterminal. Denna programvara tar hand om de
data som skickas eller tas emot via seriekabeln. All datadverféring
mellan 200S och PC:n sker i ASCllI-textformat.

For att exportera data fran 200S till en PC, méste PC:n férst géras redo
for att mottaga data och spara till en fil. Stall in programmet for
terminalkommunikation sa att det tar emot ASClI-textdata fran PC:ns
COM-port och lagra dessa data i en fil. Nar PC:n ar redo att ta emot,
starta datadverféringen genom att trycka pa softkey IMPORT/EXPORT i
200S.

For att importera data till 200S fran en PC, méaste 200S forst goras redo
att ta emot data. Tryck pa softkey IMPORT/EXPORT i 200S. Nar 200S é&r
redo, starta programmet for terminalkommunikation i PC:n f6r att
skicka den 6nskade filen i ASClI-textformat.

200S stodjer inte kommunikationsprotokoll som
@5 exempelvis Kermit eller Xmodem.
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Il - 3 Installation och elektrisk
anslutning

Installation

M6 skruvar anvands for att fasta 200S underifran. For halplaceringen:
Se "Dimensioner" pa sida 34.

Elektriska krav

Spanning 100 - 240 Vac
Effekt 30 VA max.
Frekvens 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sakring 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fas och nolla
sakrade)

Omgivning

Drifttemperatur 0° till 45°C (32° till 113°F)
Lagringstemperatur -20° till 70°C (-4° till 158°F)
Vikt 2,6 kg (2,63 kg.)

Skyddsjord (jordning)

Det ar nédvandigt att ansluta skyddsjordskruven till
maskinens centrala jordpunkt (se Fig. I1.11).

Forebyggande underhall

Inget speciellt forebyggande underhall kravs. For rengéring, torka latt
med en torr luddfri trasa.

200S

Fig. I1.11 Anslutning av skyddsjord ar placerad vid det

ovre hornet pa baksidan.
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Il - 4 1/0-anslutningar

Il - 4 1/0-anslutningar

Matsystemen ansluts till kontakterna som ar mérkta Inputs 1, 2, 3.

Stiftbelaggning for elektronisk kantavkannare (Se Fig. .12 for

stiftplacering)

o [Eeeg o

8
15 9

Stift Tilldelning

1 OV (Innerskarm)
2 Stand-by

3

6 +5V

7

8 oV

9

12

13 Triggersignal
14

15

Holje Extern skarm

30

Fig. I1.12 15 pin honkontakt for kantavkdnnare

2008

REMOTE SWITCH
| T | &/

Fig. I1.L13 Jordande kantavkdnnare/
fjarrstyrningsknapp




Anslutning av seriell kommunikationskabel

Den seriella kommunikationskabelns konfiguration beror péa vilken typ
av enhet som skall anslutas (se den tekniska dokumentationen fér den
externa enheten). Se Fig. 11.14, Fig. 11.15, & Fig. 11.16.

Stiftkonfiguration

Fig. I1.14 Stiftkonfiguration for RS-232-C/V.24
datagranssnitt

200S D9
NC 1 o o 1 NC
RxD 2 2 RxD
TxD 3 ::><:: 3 TxD
DTR 4 o—»—\/—q—o 4 DTR
GND 5 o © 5 GND
DSR 6 o—<—/\—>—o 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 :X:t: 8 CTS
NC 9 o °© 9 NC

Fig. Il.15 Stiftkonfiguration for serieport med
handskakning

Stift Tilldelning Funktion
1 Ingen anslutning
3 TXD - Transmitted data
2 RXD - Received data
7 RTS - Request to send
8 CTS - Clear to send
6 DSR - Data set ready
5 SIGNAL GND - Signal ground
4 DTR - Data terminal ready
9 Ingen anslutning
Signal
Signal Signalniva Signalniva
“1%= " aktiv” #0"= “inaktiv”
TXD, RXD -3 Viill-15V +3 Vil +15V
RTS, CTS +3 Viill +15V -3 Viill-15V
DSR, DTR
200S

NC
RxD
TxD
DTR

GND
DSR
RTS
CTS

NC

2008

o o b W MmN

~

8
9

D9

=]
3 TxD
) °

)

o

5 GND

Fig. I1.16 Stiftkonfiguration for serieport utan
handskakning
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Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare Datautgang

Il - 5 Fjarrstyrningsbrytare
Datautgang

Fjarrstyrningsbrytaren (knapp eller fotpedal) eller Ctrl B (skickad via
serieporten) kommer att Overfora de positionsvarden som for tillfallet
visas i antingen driftart drvarde eller aterstaende vag, beroende pa vad
som for tillféllet visas.

Datautgang med hjalp av externa signaler
Exempel 1: Linjar axel med radievisning X = + 41.29 mm

X1 =1+ 41 . 29 R | <CR> <LF>

1123 4 5 6 7| 8 9 10

1 Koordinataxel

2 Likhetstecken

3 Fortecken +/—

4 2 till 7 tecken fore decimalpunkten
5 Decimalpunkt

6 1 till 6 tecken fore decimalpunkt

7 Enhet: mellanslag for mm, " for tum

8 Arvardespresentation:

R for radie, D for diameter
Presentation av aterstaende véag:
r for radie, d for diameter

9 Carriage return
10 Tomrad (Line Feed)

Exempel 2: Rotationsaxel med positionsvarde i decimala grader
C =+ 1260.0000°

Cl=|+]1260 .1 0000 W/| <CR> <LF>

1123 4 5 6 7| 8 9 10

1 Koordinataxel

2 Likhetstecken

3 Fortecken +/—

4 4 1ill 8 tecken fore decimalpunkten

5 Decimalpunkt

6 O till 4 tecken fore decimalpunkt

7 Mellanslag

8 W for vinkel (i presentation av aterstdende vag: w)
9 Carriage return

10 Tomrad (Line Feed)

32

Exempel 3: Rotationsaxel med presentation

grader/minuter/sekunder C = + 360° 23' 45"'

C |= |+ |38360 |: |23 |: |45 W | <CR> | <LF>

1 |2 (3 |4 5 |6 7 |8 9(10 (11 12

1 Koordinataxel

2 Likhetstecken

3 Fortecken +/-

4 3 till 8 tecken for grader

5 Kolon

6 0 till 2 tecken for minuter
7 Kolon

8 0 till 2 tecken for sekunder
9 Mellanslag

10 W for vinkel (i presentation av &terstdende vag: w)
11 Carriage return

12 Tomrad (Line Feed)




Datautmatning med hjalp av kantavkannare

| ndsta tre exempel startas matvardesutmatningen med hjalp av en

triggersignal fran kantavkannaren. Utskriftsmojligheten kan

aktiveras och deaktiveras i parameter Matvardesutgang i Jobb-setup.
Information harifran éverfors fran den valda axeln.

Exempel 4: Avkdnningsfunktion Kant Y = -3674.4498 mm

Y |- 3674 . 44098

R

<CR>

<LF>

Exempel 6: Avkannarfunktion Cirkelcentrum

Forsta koordinaten fér centrumpunkten, t.ex. CCX = -
1616.3429 mm, andra koordinaten for centrumpunkten,
t.ex. CCY = +4362.9876 mm, (Cirkel Centrum X axel,
Cirkel Centrum Y axel; koordinaterna beror pa vilket
bearbetningsplan som ar aktivt)

Cirkeldiameter DIA = 1250.0500 mm

11234 5 6 7

9

10

1

1 Koordinataxel

2 2 mellanslag

3 Kolon

4 Fortecken +/- eller mellanslag

5 2 till 7 tecken fore decimalpunkten

6 Decimalpunkt

7 1 till 6 tecken fore decimalpunkt

8 Enhet: mellanslag for mm, " for tum

9 R for radievisning, D for diametervisning
10 Carriage return

11 Tomrad (Line Feed)

Exempel 5: Avkdnnarfunktion Mittlinje

Koordinat for mittlinje i X-axeln CLX = + 3476.9963 mm (Centrum Linje

X axel)

Avstand mellan de uppmatta kanterna DST = 2853.0012 mm (Distans)

CLX | +| 3476 .1 996 3 R| <CR> <LF>
DST | : 2853 .1 0012 R| <CR> <LF>
1) 2 3 4 5 7 8 9
1 Kolon

2 Fortecken +/- eller mellanslag

3 2 till 7 tecken fore decimalpunkten

4 Decimalpunkt

5 1 till 6 tecken fore decimalpunkt

6 Enhet: mellanslag for mm, " for tum

7 R for radievisning, D foér diametervisning
8 Carriage return

9 Tomrad (Line Feed)

200S

CCX | :|-|1616|./3429 R| <CR> | <LF>
CCY | :| +/4362|.,9876 R| <CR> | <LF>
DIA | : 1250 | ./0500 R| <CR> | <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9
1 Kolon
2 Fortecken +/- eller mellanslag
3 2 till 7 tecken fore decimalpunkten
4 Decimalpunkt
5 1 till 6 tecken fore decimalpunkt
6 Enhet: mellanslag for mm, " for tum
7 R for radievisning, D fér diametervisning
8 Carriage return
9 Tomrad (Line Feed)
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Il - 6 Dimensioner
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Numerics

1/2 softkey 13

A

Absolut Preset 10
Arvarde/Aterstaende vag 2
Aterkalla position 27
Axelbeteckningar 1

B

Bildskarmens uppbyggnad 1
Bildskarmsinstallning 5
Bildskarmskonfiguration 22
D

Datagranssnitt 28

Detaljerad softkeybeskrivning for frasspecifika
funktioner 7

Diagnostik 27

Diameteraxlar (Svarvning) 4
Dimensioner 34

Driftarter 2

E

Elektriska krav 29

F

Felkompensering 23
Fjarrstyrningsbrytare 5
Fjarrstyrningsbrytare (Installning) 5
Forebyggande underhall 29
Frige Ref softkey 2
Frige/Sparra Ref funktion 3
G

Glappkompensering 26

H

Halbilder (Frasning) 13
Halrader 15

|

|/O-anslutningar 30

Icke-linjar felkompensering 24
Import/Export (Instélining) 6
Indikatorinstallningar 23, 27
Ingen Ref softkey 2
Inkremental Preset 12
Installationsinstallning parametrar 21
J

Jobb-installning parametrar 3

K
Kantavkannare 3
L
Linjar felkompensering 24
M
Matsystem setup 21
Mattenhet, instéllning 3
Matvardesutgang 32
Matvardesutgang (installning) 4
N
Néra noll varning 4
Nollpunktsinstéllning utan probe-funktion 18
(0]
Omgivningsspecifikation 29
P
Presentationsomrade 1
Preset 10
R
Radie-/diameterpresentation 19
Referensmarken
ingen passering 2
passera 2
Referenssokning 2
Referenssymboler 1
S
Serieport 26
Skalfaktor 3
Skyddsjord (jordning) 29
Softkey Nollpunkt 8
Softkey Nollpunkt (Svarvning) 18
Softkey Preset (Svarvning) 19
Softkey Satt/Nolla 6
Softkeys 1
Sparra Ref softkey 3
Spegling 3
Sprék (Instéllning) 5
Statusrad 1
Statusrad (Installning) 4
T
Tidtagarur 4
U
Utforlig softkeybeskrivning for generella funktion-
ero6



\")

Vektorisering 19
Verktygsinstallning, svarvning 16
Verktygssoftkey 7
Verktygssoftkey (Svarvning) 16
Z

Z koppling 22
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