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200S Ohjelmanappaimet

Eri kayttdtavoilla on valittavissa kolmen sivun verran
ohjelmanappaéintoimintoja.

Kayta vaakanuolindppaimia kursorin siirtdmiseen kullakin sivulla.

Tilapalkissa oleva sivun merkinta ilmaisee sivun kohdistuksen.
Tummennettu sivu ilmoittaa sivua, jossa olet silld hetkella

S || SET
4 4

Sivun nayton j;‘r ollauksen merkitsin

REF

saatamaan nayton
kontrastia

Avaa Peruspiste-lomakkeen peruspisteen

asettamiseksi kutakin akselia varten. (Sivu 9) i DOATUM
Avaa Esiasetus-lomakkeen. Tata lomaketta kdytetdan
asetusaseman asettamiseen. Tama on loppumatkan PRESET
(inkrementaalinen) toiminto (Sivu 11)

Kéytetaan jakamaan hetkellisasema kahdella. (Sivu

14) 1/2
Avaa lomakkeet reikakuvioille Ympyré ja Suora. Tdmé

on loppumatkan (inkrementaalinen) toiminto vain PATTERH
jyrsintaa varten. (Sivu 14)

Tama ohjelmanéppain vaihtaa sade- ja RAD
halkaisijanayton kesken. Tamé toiminto on vain L
sorvausta varten. (Sivu 20) 1]

Avaa naytolle tulevat ohjeet.

Avaa tyOkalutaulukon. (Sivu 7 jyrsintaa

akselinappaimilla. (Page 6)

varten. Sivu 17 sorvausta varten) ToOL
Vaihtaa kayttétapojen Todellisarvo fEsS
(absoluuttinen) / Loppumatka HC
(inkrementaalinen) kesken. (Sivu 2)

Vaihtaa asetus-/nollaustoimintojen CET
kesken. Kaytetaan yksittaisilla ZERD

Tama avaa tyon asetusten valikon ja mahdollistaa

paasyn ohjelmandppéaimelle Jarjestelmaasetus. i SETUP
(Page 21)

Paina tata, kun haluat tunnistaa referenssimerkin.

e ERAALE
Tama avaa laskentatoiminnot

standardilaskutoimituksia, trigonometrisia funktioita, CALC
pydrintdnopeuksia ja sorvauskayton kartiolaskentoja

varten.

Vaihtaa tuumien ja millimetrien kesken. (Sivu 3 THCH
kohdassa Yksikot) WH




Nayttolaitteen parametrien salasana

Salasana on sydtettava, ennenkuin konekohtaisia parametreja voidaan aset-
taa tai vaihtaa. Talla estetaan jarjestelmatietojen parametrien ei-toivotut

saadot.

TARKEATA

Salasana on 8891

Katso asetuksia esittelevad kappaletta. Aloita painamalla nappéainta.
Paina sen jalkeen ohjelmanappainta Jarjestelmaasetukset ja sitten nap-
paimid @ E @ @2 Nayttolaite on nyt valmis parametrien asetuksia

varten.

TARKEATA

Esimies voi halutessaan irrottaa taman sivun kasikirjasta
nayttolaitteen alkuasetusten suorittamisen jalkeen. Sailyta
turvallisessa paikassa myohempaa kayttdoa varten.
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Nayton layout

Tilapalkin symbolit
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ACU-RITE'n 200S-nayttolaitteet tarjoavat kayttdkohteelle ominaisia
toimintoja, joiden avulla saat parhaan hyddyn kasikayttdisesta
tyostdkoneestasi.

Tilapalkki - Tassa ndytetaan hetkellinen peruspiste, tyokalu,
syottdarvo, tydkellon aika, mittayksikko, kayttétapatila, sivumerkinta
asetus/nollaus. Katso tilapalkin parametriasetuksia koskevat
yksityiskohdat tyén asetuksista.

Nayttoalue - Tama nayttaa kunkin akselin hetkellisasemaa. Tama
naytetddn myds kaavat, kdskylaatikot, virheilmoitukset ja ohjeen
aiheet.

Akselimerkinnat - Nayttaa akselindppainta vastaavan akselin.

Referenssisymbolit - Taméa nayttada hetkelliset referenssimerkkien
tilat.

200S 1
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| - 1 Esittely 200S

Ohjelmanappainmerkinnat - Tama nayttaa erilaiset jyrsinnan tai
sorvauksen toiminnot.

Kayttotavat

200S kasittaa kaksi kayttotapaa Todellisarvo (absoluuttinen) ja
Loppumatka (inkrementaalinen). Todellisarvon kayttotapa nayttaa
aina tyokalun hetkellistéd asemaa voimassa olevan peruspisteen
suhteen. Talla kayttotavalla kaikki liikkeet toteutuvat niin kauan,
kunnes ndyttd saavuttaa asetusaseman arvon. Loppumatkatavalla voit
siirtyd asetusasemaan lilkkuttamalla akseleita niin kauan, kunnes
nayttdarvo on nolla. Tydskennellesséasi loppumatkan kayttdtavalla voit
syottaa sisdan asetusaseman koordinaatit joka absoluutti- tai
inkrementaalimittoina.

Kun kaytto on todellisarvon tavalla ja 200S on konfiguroitu
jyrsintakaytodlle, vain tyokalun pituuskorjaukset ovat voimassa.
Loppumatkan laskennassa huomioidaan seka halkaisija- etta
pituuskorjaukset, jotta lastuavan terdn sarma saavuttaisi
asetusaseman.

Jos 200S on konfiguroitu sorvauskaytolle, kaikkia tyokalukorjauksia
kaytetaan seka todellisarvon etta loppumatkan kayttotavalla.

Paina ABS/INK-ohjelmandppainta vaihtaaksesi ndiden kahden tavan
valilld. Katsoaksesi lapi ohjelmanéppaintoiminnot joko todellisarvon tai
loppumatkan kayttétavalla kayta vaakanuolindppaimia.

Sorvaussovellus mahdollistaa nopean menettelytavan, jolla Z-
akseliasema kytketaan kolmen akselin jarjestelmaan. Lisatietoja,
katso "Kytkin" sivulla 22.

Referenssimerkin maaritys

200S:n referenssimerkin maaritystoiminto perustaa automaattisesti
uudelleen viimeksi peruspisteen asetuksella méaaritetyn akseliluistin
aseman ja nayttdarvon vélisen yhteyden.

Vilkkuva REF-merkinta ilmaisee jokaista sellaista akselia, jonka anturilla
on referenssimerkit (Katso Kuva. 1.2). Kun referenssimerkkien yliajo on
tehty, vilkkuminen loppuu ja vaihtuu pysyvaksi REF-merkinnaksi.

Tyoskentely ilman referenssimerkin maaritysta

Voit kayttdd 200S:43 myds ilman referenssimerkkien yliajoa. Paina
ohjelmandppainta EI REF poistuaksesi referenssimerkin
maaritystoiminnosta ja jatkaaksesi eteenpain.

Halutessasi voit ajaa referenssimerkkien yli myds myéhemmin, mikali
katsot tarpeelliseksi maarittaa virtakatkoksen jalkeen uudelleen
perustettavissa olevat peruspisteet. Paina VALTUUTA REF -

ohjelmanappainta aktivoidaksesi referenssimerkin maaritystoiminnon.

referenssimerkkeja, niin REF-merkintaa ei nayteta ja
kaikkien akseleiden asetetut peruspisteet menetetaan
virtakatkoksen tapahtuessa.

@5 Jos mittausjarjestelma on asetettu ilman

ABS
INC

Kuva. .1 Todellisasema/Loppumatka-ohjelmanéppain
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Kuva. .2 Referenssimerkkien perustamisen
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Toiminto VALTUUTA/ESTA REF

Paikoitusaseman palautustoiminnon aikana naytélla olevan
VALTUUTA/MITATOl-ohjelmanadppaimen avulla kayttdja voi valita
tietyn referenssimerkin mittausjarjestelmassa. Tama on tarkeaa
kdytettdessa mittausjarjestelmia kiinteilla referenssimerkeilla
(Position-Trac™-toiminnon kasittavien laitteiden asemesta). Kun
MITATOI REF -ohjelmanéppéintd painetaan, maaritystoiminto keskeytyy
ja kaikki koodaajan liikkeen aikana ylitetyt referenssimerkit jatetdan
huomiotta. Kun painetaan VALTUUTA REF -ohjelmandppainta,
maaritystoiminto aktivoituu uudelleen ja seuraava ylitettava
referenssimerkki tulee valituksi.

Sinun ei tarvitse ajaa kaikkien koodaajien referenssimerkkien yli vaan
ainoastaan tarvitsemiesi koodaajien referenssimerkkien yli. Kun
referenssimerkit kaikille halutuille akseleille on perustettu, paina
ohjelmanappaintd EI REF peruuttaaksesi toiminnon. Kun kaikki
referenssimerkit on 16ytetty, 200S palaa automaattisesti takaisin
aseman nayttosivulle.

Tyoasetusten parametrit

Katsoaksesi tydn asetusten parametreja paina ensin ASETUS -
ohjelmanappainta, sen jalkeen kayta pystynuolinappaimia
merkitdksesi haluamasi parametrit ja paina ENTER-nappainta.

Yksikot

YKSIKOT-lomaketta kdytetdan maarittelemasdn nayttdyksikot ja
formaatit. Voit valita mittayksikdn myds painamalla ohjelmanédppainta
TUUMA/MM joko todellisarvon tavalla tai loppumatkan tavalla.

Mittakerroin

Mittakerrointa kaytetaan kappaleen suurentamiseen tai
pienentamiseen ohjelmoidusta koosta. Mittakertoimella 1.0
muodostetaan kappale, joka on tarkalleen saman kokoinen kuin
piirustuksessa. Mittakerroin >1 “suurentaa” kappalettta ja <1
“pienentad” kappaletta.

Numeronadppaimilld sydtetdan sisédn numero, joka on suurempi kuin
nolla. Sisdansyottdéalue on 0.1000 ... 10.000. Myds negatiivinen arvo
voidaan syottaa.

Mittakertoimen asetukset sailyvat virtakatkoksen yli.

Kun mittakerteoimen arvo on suurempi kuin 1, akselinaytélla
esitetaan mittakaavan symbolia \/

Ohjelmanappainta PAALLE/POIS kaytetaan mittakerrointen
aktivoimiseen tai peruuttamiseen.

Peilikuvaus

Mittakerroin —1.00 saa aikaan kappaleen peilikuvauksen.
Halutessasi voi seka peilata etta skaalata kappaleen
samanaikaisesti.

200S
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Kosketusanturi (vain jyrsinta)

Kosketusanturin halkaisija, pituuskorjaus ja yksikdt asetetaan tassa
lomakkeessa. Molemmat arvot ovat lomakkeen ilmoittamissa
yksikoissa. katso "Peruspisteen asetuksen kosketustoiminnot" sivulla
9, jossa esitetdan kosketusanturin kayton yksityiskohdat.

Halkaisija ja pituus syotetaan sisédn numeronappaimilla. Halkaisijan
tulee olla suurempi kuin nolla. Pituus on etumerkillinen arvo
(negatiivinen tai positiivinen).

Kosketusanturin mittayksikko ilmoitetaan ohjelmanappaimen avulla.

Kosketusanturin asetukset séailyvat virtakatkoksen yli.

Halkaisija-akselit

Valitse halkaisija-akselit asettaaksesi, mitka akselit voidaan nayttaa
joko sateen tai halkaisijan arvoilla. PAALLE tarkoittaa, etta
akseliasemaa naytetaan halkaisijan arvona. Kun asetus on POIS,
sateen/halkaisijan toiminto ei ole voimassa. Katso Kuva. |.4.
Sorvauskayttda varten katso "Ohjelmanéppéin Sade/Halkaisija" sivulla
20 koskien sateen/halkaisijan toimintoa .

Siirrd kursori kohtaan halkaisija-akseleiden kohdalle ja paina ENTER.

Kursori on X-akselin kentéssé. Riippuen kyseiselle akselille
tarvittavasta parametrista paina ohjelmanappéaintd PAALLE/POIS
kytkedksesi toiminnon pois paalta.

Paina ENTER.

Mittausarvon tulostus

Mittausarvon tulostustoiminnon avulla voidaan lahettda mitatut arvot
sarjaportin kautta. Myds hetkellisten nayttdasemien tulostus
aktivoidaan 200S-laitteeseen sarjaportin kautta lahetettavalla kaskylla
(Ctrl B)

Mittausarvonn tulostuslomaketta kaytetdan asettamaan tiedon
tulostus paalle tai pois kosketustoimintojen aikana.

Tiedon tulostus kosketuksessa (vain jyrsintd) — Tama voidaan
asettaa joko paélle tai pois. Kun se on paalla, mittaustiedot
tulostetaan kosketustoiminnon paatyttya.

Katso kappaletta "ll — 5 Kaukoohjauskytkimen tietojen ulostulo sivulla
33", jossa esitetdan tulotustiedon formaatti.

Lahes nolla -varoitus

Lahes nolla —varoituksen lomaketta kaytetaan konfiguroimaan
palkkigrafiikka, jota ndytetddn akseleiden nayton alapuolella
loppumatkan kayttotavalla. Jokaisella akselilla on oma alueensa.

Paina ohjelmanappéinta PAALLE/POIS mahdollistaaksesi tai
aloittaaksesi arvojen syottédmisen numeronappdainten avulla. Sen
hetkinen asemalaatikko alkaa liikkua, kun asema on alueen
sisdpuolella.

Tilapalkin asetukset
Tilapalkki on segmentoitu palkki ndyton ylapuolella, jossa esitetddn sen
hetkinen peruspiste, tydkalu, tydkello ja sivumerkinta.

Paina ohjelmanéppéainta PAALLE/POIS jokaisen asetuksen kohdalla,
jonka haluat esitettavan naytolla.

D:0| T-1 |F: 0.0/ 0:00I/INCH| ®BS | |
DIAMETER AXES Set to OH to display

DIAMETER AXES—||{the position as a

£ ] radivs or diameter

Zl:l I]FF '.l'alue.

L OFF || luse the RAD/DIA soft
key to select radius
or diameter.

OH
o HELP )

Kuva. 1.4 HALKAISIJA-AKSELIT-lomake




Tyokello

Tyokello nayttaa tunnit (h), minuutit (m), sekunnit (s). Se toimii kuten
sekuntikello nayttden kulunutta aikaa. (Kello kdynnistyy arvosta
0:00:00).

Kulunut aika —kentta ilmoittaa kulunutta aikaa kunkin aikajakson alusta.

Paina ohjelmandppaintd KAYNTIIN/SEIS. Tilakentdssé lukee
KAYNNISSA. Paina sitd uudelleen pysayttadksesi ajan laskemisen.

Paina RESETOI uudelleenasettaaksesi kuluneen ajan. Resetointi
pysayttaa myds kellon, jos se oli kdynnissa.

desimaalinappainta kayttdtavan aikana. Nolla-nappaimen

@ Kello pysahtyy ja kdaynnistyy myds painettaessa
painallus uudelleenasettaa kellon.

Etakytkin

Etakytkin asettaa parametrit niin, etta ulkoinen kytkin (riippupaneeli
tai poljin) voidaan valtuuttaa suorittamaan seuraavia toimintoja:
tietojen tulostus, nollaus ja seuraava reika. Katso kappaleesta Il
lisdtiedot koskien etakytkinten yhdistamista
maadoituskosketusanturin sisdantulon kautta (Katso Grounding Edge
FinderFig. 11.6).

Tietojen tulostus —asematietojen lahettdminen sarjaportin kautta tai
hetkellisaseman tulostaminen.

Nollaus — yhden tai useamman akselin nollaus. (Jos olet loppumatka-
tavalla, se nollaa loppumatkan nayton. Jos olet todellisaseman
tavalla, se nollaa peruspisteen).

Seuraava reika — siirtyminen kuvion seuraavan reikaan (ts.
reikakuvio).

Kun kursori on TIEDON TULOSTUS -kentéss4, vaihda
ohjelmandppain PAALLE/POIS asetukseen PAALLE ldhettédéksesi
hetkellisaseman tiedot sarjaportin kautta kytkimen sulkeutuessa.

Kun kursori on NOLLAUS -kentassé, paina vastaavia
akselindppaimia valtuuttaaksesi tai mitatoidaksesi kyseisten
akseleiden nayttdasemien nollautumisen kytkimen sulkeutuessa.

Kun kursori on (SEURAAVA REIKA) —kentass, vaihda
ohjelmandppaimen PAALLE/POIS asetus PAALLE siirtyéksesi
reikakuvion seuraavan reian kohdalle.

Konsolin saadot

Nestekidenayton kirkkaus ja kontrasti voidaan saataa joko kayttamalla
taman lomakkeen ohjelmanappaimia tai nappaimiston
pystynuolindppaimia jommalla kummalla kayttotavalla. Nama
kirkkauden ja kontrastin asetukset saattavat vaatia mydhempéaa
saatamista ympariston valaistuksen ja kayttajan mieltymyksen
mukaan. Lomaketta voidaan kayttaa lisaksi ndytonsaastajan
pysahdysajan asetukseen. Naytonsaastajan asetus on aika, jonka
jarjestelma seisoo ennen nayton kytkeytymista pois paalta.
Pysahdysajan asetusalue on 30...120 minuuttia. Naytonsaastaja
voidaan estaa hetkellisen tyokierron aikana.

200S
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Kieli
200S tukee useita kielia. Kielivalinnan vaihtaminen:

Paina ohjelmanappaintd KIELI niin monta kertaa, kunnes
ohjelmanappéaimeen vaihtuu haluamasi kielivalinta ja lomake.

Paina ENTER ja vahvista valintasi.

Vastaanota/Laheta

Tydn asetuksen ja jarjestelmaasetusten parametrit voidaan
vastaanottaa tai lahettaa sarjaportin kautta.

Paina ohjelmanéppaintd VASTAANOTA/LAHETA asetusnaytdn sivulla.
Paina VASTAANOTA ladataksesi kayttoparametrit PC:lta.

Paina LAHETA siirtdaksesi hetkelliset kdyttdparametrit PC:lle.
Paina nappainta C poistuaksesi toiminnosta.

Asetus/Nollaus-ohjelmanappaimen
yksityiskohdat

Ohjelmanappéain ASETUS/NOLLAUS on ndppain, joka maarittaa
vaikutuksen kun akselindppainta painetaan. Tama nappain on
vaihtonadppain, joka vaihtaa vaikutuksen vuorotellen asetukseen ja
nollaukseen. Kulloinkin hetkellinen vaikutus esitetaan tilapalkissa.

Kun hetkellinen vaikutustila on Asetus ja 200S on todellisarvon
kayttotavalla, akselinappaimen valitseminen avaa Peruspiste-
lomakkeen kyseista akselia varten. Sitadvastoin jos 200S on
loppumatkatavalla, avautuu Esiasetus-lomake.

Kun hetkellinen vaikutustila on Nollaus ja 200S on todellisarvon
kayttotavalla, akselindppdimen valitseminen asettaa hetkellisaseman
kyseisen akselin peruspisteeksi. Vastaavasti jos loppumatkan
kayttdtapa on voimassa, hetkellinen loppumatkan arvo asettuu
nollaan.

Jos 200S on todellisarvon kayttdtavalla ja ndppaimen

A Asetus/Nollaus hetkellinen vaikuttava tila on nollaus,
akselinappaimen painallus uudelleenasettaa hetkellisen
peruspisteen nollaan kyseisen akselin hetkellisessa
asemassa.

| -

-,

REF

Kuva. I.5 Asetus/Nollaus-merkitsin
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| - 2 Jyrsintakohtaiset toimenpiteet

Tassa kappaleessa esitelladn ne kayttétoimenpiteet ja
ohjelmanappéinten toiminnot, jotka koskevat vain jyrsintdkayttoa.

Ohjelmanappaintoiminnot yksityiskohtaisesti

Tyokalu-ohjelmanéappain

Tama ohjelmanéappain avaa tydkalutaulukon ja mahdollistaa paasyn
Tydkalu-lomakkeeseen tyokalutietojen sydttamista varten. 200S-
nayttolaitteen muistiin voidaan tallentaa enintdan 16 tyokalua.

Tyokalutaulukko

200S:n tyokalutaulukko mahdollistaa kunkin yleisesti kaytettavan

tyokalun halkaisijan ja pituuden korjaustietojen tallentamisen muistiin.

Voit syottaa tiedot 16 tyodkalulle. Katso Kuva. 1.6.

Myos seuraavat ohjelmanappaimet ovat kaytettavissa
Tyokalutaulukko-lomakkeessa tai yksittaisen tydkalun tietojen

lomakkeessa:

Toiminto

Ohjelmanappai
n

Taman nappaimen avulla kayttaja voi valita,
mihin akseleihin voimassa olevat
pituuskorjaukset vaikuttavat. Tyokalun
halkaisijan arvoja kdytetaan kahden muun
akselin korjaamiseen.

( il]l]L AXIS
[Z]

Paina syottaaksesi tydkalun pituuskorjausarvon
automaattisesti. Mahdollinen vain TYOKALUN
PITUUS —kentassa.

( TEACH
LENGTH

D:0! T:1 |F: 0.0

0:00 | INCH| ABS | |

2
3
4
5
b
7

TOOL TABLE (DIA/LEHGTH)

5.000/
25.000/
6.000/
10.000¢
2.000¢
2.500/
3.0004

1 2.000/ 20.000 HH ENGRAVE

14.000 WW PILOT DRL
50.000 MM CTR-BORE
12.000 HH CARB ML
Z5.000 HH BROACH
0.000 WM FL EHD ML
0.000 WH FL END ML

5.000 WH

00L ARIS || CLEAR

[Z]

ToOL

HELP )

Tama avaa TYOKALUTYYPIT —lomakkeen
valitsemista varten. Mahdollinen vain TYYPPI-
kentassa.

,C TOOL
TYPES

200S

Kuva. 1.6 TyoOkalutaulukko jyrsinndssa
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Tyokalukorjaus

200S sisaltaa tydkalukorjauksen. Sen ansiosta voit syottdad tydkalun
mitat suoraan piirustuksesta. Naytettavaa etaisyytta pidennetaan (R+)
tai lyhennetaan (R-) sen jalkeen automaattisesti talla sateen arvolla.
Katso Kuva. I.7. (Lisatietoja varten katso "Esiaseta-ohjelmanéppain”
sivulla 11).

Pituuskorjaus voidaan sy6ttaa joko tunnettuna arvona tai se voidaan
antaa 200S:n automaattisesti maaritettavaksi. Katso seuraavaa
tyOkalutaulukon kayttdesimerkkia, jossa esitetdan lisatietoja
ohjelmanadppaimelle Opeta pituus.

Tyo6kalun pituus on tyokalun ja referenssitydkalun vélinen pituusero
AL. Pituusero ilmoitetaan symbolilla “A". Referenssitydkalun merkinta
on T1 (Kuva. 1.8).

L@

S

Kuva. |.7 Tyokalukorjaus




Pituuseron etumerkki AL

Jos tyokalu on pidempi kuin referenssitydkalu: AL > 0 (+)
Jos tyokalu on lyhyempi kuin referenssityokalu: AL < 0 (-)

Kuten ylla on esitetty, 200S voi myds maarittaa tydkalun
pituuskorjauksen. Tassd menetelmassa jokaisen tyokalun karjella
kosketetaan yleiseen referenssipintaan. Nain 200S pystyy
maarittdmaan kunkin tydkalun vélisen pituuseron.

Liikuta tyokalua, kunnes sen karki koskettaa referenssipintaan. Paina
ohjelmanappaintd OPETA PITUUS. 200S laskee korjauksen tdman
pinnan suhteen. Toista toimenpiteet jokaiselle tydkalulle kdyttamalla
samaa referenssipintaa.

Vain saman referenssipinnan suhteen asetettuja tyokaluja
voidaan vaihtaa koneistukseen tarvitsematta
uudelleenasettaa peruspistetta.

Tyokalun kutsuminen tyokalutaulukosta

Kutsu tydkalu painamalla ohjelmanéppéintd TYOKALU. Kéyta nappaimia
pystynuolindppaimia viedaksesi kursorin tydkalujen valinnan lapi (1-
16). Aktivoi haluamasi tyokalu. Tarkista, ettd oikea tydkalu on kutsuttu
ja poistu toiminnosta painamalla C-nappainta.

Peruspiste-ohjelmanappain
Peruspisteiden asetukset maarittelevat akseliasemien ja
nayttéarvojen valiset yhteydet.

Helpoin tapa peruspisteiden asettamiseksi on kayttaa 200S:n
kosketustoimintoja — riippumatta siitd, mittaatko tydkappaletta
kosketusanturilla vai tyokalulla.

Tietenkin voit asettaa peruspisteet myds konventionaalisesti
koskettamalla tyokappaleen reunoihin yksi kerrallaan ja syottamalla
manuaalisesti tydkalun asemat peruspisteiksi (katso esimerkit
seuraavalla sivulla). Kuva. 1.9 & Kuva. .10

Peruspisteen asetuksen kosketustoiminnot

Se tapahtuu helposti kosketusanturin sisaantuloon kytkettavalla

elektronisella kosketusanturilla. 200S tukee myds maadoitustyyppisia
kosketusantureita, jotka yhdistetaan laitteen takana olevaan 3,5 mm:n
puhelinliitdntdédn. Molemmat kosketusanturit toimivat samalla tavoin.

Kéytettavissa ovat seuraavat kosketustoimintojen ohjelmanappaimet:

Tybkappaleen reuna peruspisteeksi: REUNA
Tyokappaleen kahden reunan vélinen keskiviiva: KESKIVIIVA
Reién tai lierion keskipiste: YMPYRAKESKIPISTE

Kaikissa kosketustoiminnoissa 200S huomioi méaritellyn mittapdan
karjen halkaisijan. Kosketustoimintojen aikana, elektronisella tai
maadoitustyyppiselld anturilla, ndyttd jaddytetdan reunan, keskiviivan
tai keskipisteen asemaan.

200S

z
Tq T2 T3
= =]
D, D, D3
N N N
| 1 | | |
| } ‘/ I‘ / ;
v [ .
1
/] i AlLz<0
St | -
ALi=0 | [l TALp>0 |

Kuva. 1.8 Tydkalun pituus ja halkaisija

ZA

/\x

I~

Kuva. 1.9 Kosketus reunoihin

D:1/ T:1 |F: 0.0/ 0:00!INCH| ®BS | |
SET DATUM b 0.0000
—DATUH HUMBER——||Y 0.0000
1\Z 0.0000
—DATUH Enter the new
b -1.5000 actual position
v -1.5000 of the tool or

z I

press PROBE.

SET

X
Y
A

(" rroBe

HELP )

Kuva. |.1T0ASETA PERUSPISTE -lomake

imenpiteet

| - 2 Jyrsintakohtaiset to



teet

imenpi

| - 2 Jyrsintakohtaiset to

Tarvittaessa voit keskeyttda kdynnissa olevan kosketustoiminnon
painamalla C-ndppéinta.

Kosketuksen suorittamista varten on ensin syotettava
@5 kosketuspaan mittatiedot tyon asetuksen lomakkeeseen
(katso "Tydasetusten parametrit" sivulla 3).

Kosketus tyokalun avulla

Vaikka kayttaisitkin tyokalua tai muuta ei-sdhkoista kosketusanturia
peruspisteiden asettamiseen, voit silti kdyttad hyvaksesi 200S:n
kosketustoimintoja. Katso Kuva. .11 & Kuva 1.12.

Esimerkki: Kosketa tyokappaleen reunaan ja aseta se
peruspisteeksi

Valmistelu: Aktivoi peruspisteen asetukseen kaytettava tyokalu
Peruspisteakseli: X = 0

Tydkalun halkaisija D = 0.25"

Paina PERUSPISTE.

Paina nappéintd NUOLI ALAS, kunnes X-akselin kentté aktivoituu.
Paina ohjelmanappaintad KOSKETA.

Paina ohjelmanappaintad REUNA.

Kosketa tydkappaleen reunaan.

Tallenna reunan asema painamalla ohjelmanappainta OPETA .

Ohjelmanappain OPETA on hyddyllinen, kun tydkalutiedot maaritellaan
koskettamalla tydkappaleeseen ilman kosketusanturin
takaisinkytkentdsignaalia. Paina ohjelmanéappainta OPETA tallentaaksesi
hetkelliset absoluuttiarvot, kun tydkalu koskettaa tyokappaleen
reunaan. Kosketetun reunan asemamaarityksessa huomioidaan
kaytettavan tyokalun (T:1, 2...) halkaisija ja tyékalun viimeisin
lilkkesuunta ennen ohjelmanappaimen OPETA painamista.

Peruuta tyokalu tydkappaleesta, syota 0" ja paina sitten ENTER.

10

ZA

Kuva. |.11Peruspisteen asettaminen reunan avulla

| SET

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00|INCH| ABS |
SET DATUM H] 0.0000
—DATUH HUMBER Y 0.0000
Z 0.0000
—DATUH Select the

x
Y
z

proke function.

CEHTER
LIHE

( EDGE

CIRCLE
CENTER

Kuva. I.12Peruspiste asetus -naytto




Esiaseta-ohjelmanappain

Esiasetustoiminnon avulla kayttaja voi maaritella asetusaseman
(tavoiteasema, nimellisasema) seuraavaa liikettd varten. Kun uusi
asetusasema on sydtetty, nayttd vaihtuu loppumatkan tavalle ja
iimoittaa etaisyytta hetkellisasemasta asetusasemaan. Nyt kayttajan
tarvitsee vain liikkuttaa poytaa, kunnes naytto tulee nollaan, jolloin
akseli on asetusasemassa. Asetusaseman informaatio syodtetdan joko
absoluuttisena arvona hetkellisesta peruspisteesta tai
inkrementaalisena (I) liikkeena hetkellisasemasta.

Esiasetuksen avulla kayttaja voi myds maaritelld, kumpi tydkalun sivu
koneistaa asetusasemassa. Ohjelmanappain R+/- lomakkeessa
Esiasetus maarittelee korjauksen, joka on voimassa liikkeen aikana.
R+ ilmoittaa, ettd hetkellisen tydkalun keskiviiva on suuremmassa
positiivisessa aseman arvossa kuin tyokalun reuna. R+ ilmoittaa, etta
tyokalun keskiviiva on suuremmassa negatiivisessa aseman arvossa
kuin tyokalun reuna. Korjausten R+/- kaytdssa loppumatkan arvo
saadetaan automaattisesti huomioiden tyokalun halkaisija. Katso
Kuva. 1.13

Absoluuttisen etdisyyden esiasetus

Esimerkki: Olakkeen jyrsinta siirtamalla nayttéarvot nollaan
kayttamalla absoluuttiasemaa

Koordinaatit sydtetddn absoluuttimittoina; peruspisteena on
tyOkappaleen nollapiste. Katso Kuva. .14 & Kuva. 1.15.

Nurkka 1: X=0/Y =1
Nurkka 2: X=1,50/Y =1
Nurkka 3: X =1,50/Y = 2,50
Nurkka 4: X =3,00/Y = 2,50

akselille, paina ohjelmanappaintad ESIASETA ja sen jalkeen

@ Jos haluat kutsua viimeksi syotetyn esiasetuksen tietylle
akselindppainta.

200S

YA

Ro

X
Kuva. |.13Tydkalun sadekorjaus
Y
8 ® ®
A
@ @
— A
o-lh@ —
X

1
o

1.50Y

3.00Y

Kuva. I.14Yhden tyokierron esiasetus
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Valmistelu:

Valitse tydkalu asianmukaisilla tydkalutiedoilla.
Esipaikoita tydkalu sopivaan kohtaan (kuten X =Y =-1").
Siirrd tyokalu jyrsintasyvyyteen.

Paina ohjelmanéppainta ESIASETA .
Paina Y-akselin nappainta.
- VAIHTOEHTOINEN MENETELMA -

Paina ohjelmandppaintd ASETUS/NOLLAUS niin, ettd vaihdat
asetustavalle.

Paina Y-akselin nappainta.

Sy06té asetusaseman arvo nurkkapistettd 1 varten: Y = 1" ja valitse
tyokalun séddekorjaus R + ohjelmanéppaimelld R+/-. Paina, kunnes R+
nakyy akselin lomakkeen vieressa.

Paina ENTER.

Siirré Y-akselia, kunnes nayttdarvo on nolla. Likinollavaroituksen nelié
on nyt kahden kolmiomerkin keskella.

Paina ohjelmanéppainta ESIASETA .
Paina X-akselin nappainta.
- VAIHTOEHTOINEN MENETELMA -

Paina ohjelmandppaintd ASETUS/NOLLAUS niin, etta vaihdat
asetustavalle.

Paina X-akselin nappainta.

Sy06té asetusaseman arvo nurkkapistettd 2 varten: X = +1.5", valitse
tyokalun sddekorjaus R — ohjelmanéppaimelld R+/-. Paina, kunnes R-
nakyy akselin lomakkeen vieressa.

Paina ENTER.

Siirréd X-akselia, kunnes nayttdarvo on nolla. Likinollavaroituksen neli¢
on nyt kahden kolmiomerkin keskella.

Esiasetukset voidaan syottda samalla tavoin kuin nurkille 3 ja 4.

12

D:0/ T:1 IF: 0.00 0:001INCHI INC |
PRESET X 0.0000
PRESET Y  0.0000
g Z  0.0000

Enter the
position, select
the type (DD
and tool radius
offset (R +/-).

"

SET

X
Y
Z

R +/-

HELP )

Kuva. |.15Esiasetus-naytto




Inkrementaalisen etdisyyden esiasetus

Esimerkki: Poraus siirtamalla nayttéarvo nollaan
inkrementaalisen paikoituksen avulla

Syo6té sisdan koordinaatit inkrementaalimittoina. Seuraavaksi esitetdan
naitd arvoja ja (ndytolld) ne merkitddn osoitekirjaimen I
(inkrementaalinen) jalkeen. Peruspiste on tydkappaleen nollapiste.
Katso Kuva. .16 & Kuva. I.17.

Reika 1 pisteessa: X=1"/Y=1"

Etdisyys reidstd 2 reikéadn 1: XI =1.5" /YI = 1.5"
Reian syvyys: Z =-0,5"

Kayttotapa: LOPPUMATKA (INC)

Paina ohjelmanappaintd ESIASETA .

Paina X-akselin ndppainta.

Syoté asetusaseman arvo reikda 1 varten: X = 1" ja varmista, ettei
tyOkalun sadekorjaus ole voimassa. Huomaa, ettd ndma esiasetukset
ovat absoluuttisia esiasetuksia.

Paina NUOLI ALAS -néppéainta.

Syota asetusaseman arvo reikda 1 varten: Y = 1",
Varmista, ettd tyokalun sadekorjausta ei ndyteta.
Paina NUOLI ALAS -nédppéainta.

Sy6té sisddn asetusaseman arvo reién syvyyttéd varten: Z =-0.5". Paina
ohjelmanappainta SYOTA.

Porausreika 1: Siirrd X-, Y- ja Z-akselia, kunnes nayttdarvo on nolla.
Likinollavaroituksen neli® on nyt kahden kolmiomerkin keskella.
Peréyté pora.

Reién 2 paikan esiasetus.
Paina ohjelmanappainta ESIASETA.
Paina X-akselin ndppainta.

Syoté asetusaseman arvo reikada 2 varten: X = 1.56", merkitse
sisdansyottdarvosi inkrementaalimitaksi, paina ohjelmanéppainté I .

Paina Y-akselin ndppainta.

Syoté asetusaseman arvo reikda 2 varten: Y = 1.56", merkitse
sisdansyottdarvosi inkrementaalimitaksi, paina ohjelmanappainté I .

Paina ENTER.

Siirrd X- ja Z-akselia, kunnes nadyttdarvo on nolla. Likinollavaroituksen
nelid on nyt kahden kolmiomerkin keskella.

Z-akselin esiasetus:
Paina ohjelmanappainta ESIASETA.
Paina Z-akselin néppainta.

Paina ENTER (kayttada vimeksi maariteltya esiasetusta).

200S

teet

imenpi

YA
< ©)
Ix ©
1o
1 )
N
O-GP@ T A 15" -
°© - 2

xY

Kuva. |.16Porausesimerkki

D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00/INCHI INC | | SET
PRESET % 0.0000
PRESET Y 0.0000 x

%I 1.5000 £ 0.0000

i 15
Z

| - 2 Jyrsintakohtaiset to

e
Enter the

position, select

the type (D

and tool radius
offset (R +/-).

( I R +/-

HELP )

Kuva. I.17Inkrementaali-naytto
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Porausreika 2: Siirrd Z-akselia, kunnes nayttéarvo on nolla.
Likinollavaroituksen nelié on nyt kahden kolmiomerkin keskella.

Perayta pora.

1/2 -ohjelmanéappain

Ohjelmanappéinta 1/2 kaytetdan kahden aseman valisen
puolivélipisteen maarittamiseen tydkappaleen valitun akselin
suunnassa. Se voidaan tehdé joko todellisarvon tavalla tai loppumatkan
tavalla.

Tama toiminto vaihtaa peruspisteen sijainnit todellisarvon
tavan ollessa voimassa.

Kuviot-ohjelmanappain (Jyrsinta)

Tassa kappaleessa esitellaan reikakuvion toiminnot ympyramaisille ja
suoraviivaisille reikdkuvioille.

Paina ohjelmanéppainta KUVIQ paastaksesi kuviotoimintoihin. Kéayta
ohjelmanappéaimia valitaksesi haluamasi reikdkuvion ja sy6ta sisaan
tarvittavat tiedot. Sen jalkeen 200S laskee kaikkien reikien asemat ja
nayttaa kuvion graafisesti.

Grafiikka mahdollistaa reikdkuvion tarkastamisen ennen koneistuksen
aloittamista. Se on hyodyllista: valittaessa reiédt suoraan,
toteutettaessa reidt erikseen ja hypattdessa reikien vyli.

Toiminnot ja jyrsintakuviot

Toiminto Ohjelmanappai
n
Paina tata nahdaksesi hetkellisen kuvion reikien
sijoittelun. VIEH
Paina siirtyaksesi edelliseen reikaan. PREVIOUS
HOLE
Paina edetaksesi manuaalisesti seuraavaan HEXT
reikaan. HI]LE
Paina paattaaksesi porauksen. END

14



Esimerkki: Syota tiedot ja toteuta ympyrakuvio. Katso Kuva. 1.18
& Kuva. 1.19.

Reikia (lukumaara): 4

Keskipisteen koordinaatit: X =2,0" /Y =1,56"

Reikdympyran sade: 5

Lahtokulma: X-akselin ja ensimmaisen reidan aseman valinen kulma:
25°

Reiédn syvyys: Z =-0,25"

1. vaihe: Syota tiedot
Paina ohjelmanéappainta KUVIO.
Paina ohjelmanappaintd YMPYRAKUVIO.

Syota sisdan ympyrakuvion tyyppi (tdysi). Kursori seuraavaan kenttaan.

Syota reikien lukuméaéré (4).

Syota ympyran keskipisteen koordinaatit (X=2.0), (Y=1.5). Kursori
seuraavaan kenttaan.

Syo6té sisdan ympyrakuvion sade (5).
Syota sisaan lahtdkulma (25°).

Syota loppukulma (295°) (taté voi muuttaa vain syotettédessa
“segmenttia”). LOPPUKULMA on positiivisen X-akselin ja kuvion
loppupisteen valinen kulma.

Syoté syvyys mikéli tarpeen. Reian syvyys on valinnainen ja voidaan
jattaa tyhjaksi. Jos ei tarpeen, paina ENTER.

Painettaessa ohjelmanéppainta NAYTA néytolle vaihtuu kuvion erilaisia
kuvauksia (grafiikka ja ASE jne.).

2. vaihe: Poraus

Siirry reikaan:

Siirrd X- ja Z-akselia, kunnes nayttéarvo on nolla.
Poraus:

Toteuta liikke ajamalla tyokaluakselin nayttdarvo nollaan. Porauksen
jalkeen peruuta pora tyokaluakselilla.

Paina ohjelmanéppaintd SEURAAVA REIKA.
Jatka poraamalla loput reidt samalla tavalla.

Kun koko kuvio on valmis, paina ohjelmanappaintad LOPETA.

200S

D:01 T:1 [F: 0l 0:00/ WH | & [} ="

CIRCLE PATTERH

—TYPE

Enter the coordinates
of the circle center.

FULL
—HOLES
4
—CEHTER +
A 10.000
Y 15.000
HELP
Kuva. 1.18Ympyrakuvio-lomakkeen alku
D:0! T:1 |F: 0.0/ 0:00(INCH| INC |c=|

CIRCLE PATTERH

—RADIUS
5.0000

—START ANGLE———
25.0000°

—EHD AHGLE

295.0000°

Enter the angle to the
last hole.

(

HELP )

Kuva. 1.19Ympyrakuvio-lomakkeen sivu 2
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Reikasuora
Tarvittavat tiedot (Katso Kuva. 1.20):

Suoran kuvion tyyppi (asetelma tai kehikko)
Ensimmaéinen reika (kuvion 1. reika)

Reikia rivilld (reikien lukumaéré kuvion kullakin rivilla)
Reikavali (reikien valinen etaisyys tai siirtyma rivilla)
Kulma (kuvion kulma-asema tai kiertoasema)
Syvyys (porauksen asetussyvyys tyokaluakselilla)
Rivien lukumaara (rivien lukumaara kuviossa)
Rivivali (kuvion rivien vélinenn etaisyys)

Tietojen sisaansydttaminen ja lineaarikuvion kdyttaminen ovat hyvin
samanlaisia kuin aiemmin kuvattu reikakuvio.

16

YA
25"
o o
‘9,,6/
o @’_e/_ﬁ;i
O)
o -
X
° 2

Kuva. [.20Suorakuvion esimerkki




| - 3 Sorvauskohtaiset toimenpiteet

Tassa kappaleessa esitelldan ne kayttdtoimenpiteet ja
ohjelmanappdinten toiminnot, jotka koskevat vain sorvauskayttoa.

Ohjelmanéappaintoiminnot yksityiskohdittain

Tyokalu-ohjelmanappaimen kuvake

Kuvaketta @ kaytetdan ilmoittamaan, ettad ndytettdva arvo on
halkaisijan arvo. Jos mitdan kuvaketta ei ndytetd, se tarkoittaa esitetyn
arvon olevan séateen arvo.

Tyokalu-ohjelmanéappain
200S voi tallentaa mittakorjaukset enintdan 16 tydkalua varten. Kun

vaihdat tyOkappaletta tai perustat uuden peruspisteen, kaikki tyokalut
referoidaan automaattisesti uuden peruspisteen suhteen.

Ennenkuin voit kayttaa tyokalua, sinun taytyy syottaa sisdan sen
korjausarvo (lastuavan séarman asema). Tydkalukorjaukset voidaan
asettaa kayttamalla toimintoja TYOKALU/ASETA tai LUKITSE/AKSELI.
Katso seuraavia esimerkkeja tydkalukorjauksen kaytosta (Katso Kuva.
[.21).

Tyokalukorjausten asetus, esimerkki 1: Kaytetaan
ohjelmanappainta TYOKALU/ASETA

Toimintoa TYOKALU/ASETA voidaan kayttaa tydkalun korjausarvon
asettamiseen tydkalun avulla, kun tyokappaleen halkaisija tunnetaan.
Kosketa tunnettuun halkaisijaan X-akselilla Paina ohjelmanappainta
TTYOKALU. Aktivoi haluamasi tydkalu. Paina néppainta ENTER. Valitse X-
akselin nappain.

Syo6té sisaan tydkalun kérjen asema, esimerkiksi X=.100.

Muista varmistaa, ettd 200S on halkaisijan nayttotavalla (&), mikali
syotat sisdan halkaisijan arvon. Kosketa tydkappaleen pintaan
tyOkalulla. Paikoita kursori Z-akselin kohdalle Aseta tyokalun karjen
paikoitusnéyttd nollaan, Z=0. Paina ENTER.

200S

D:01 T:1 IF: 0.01 0:001IHCH| ABS | |

TOOL TRBLE (X/D)
2  0.0000¢  0.0000
3 0.0000¢  0.0000
4  0.0000¢  0.0000
5  24500¢  0.0000
6  0.0000¢  0.0000
7 0.0000¢  0.0000
8  0.0000¢  0.0000
CLEAR
( T00L HELP )

Kuva. .21Tyd6kalutaulukko sorvauksessa

Kuva. .22
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Tyokalukorjausten asetus, esimerkki 2: Kaytetaan LUKITSE
AKSELI toimintoa

LUKITSE AKSELI -toimintoa voidaan kayttaa tyokalun korjausarvon
asettamiseen, kun tyokalu on kuormituksen alaisena eika
tyOkappaleen halkaisijaa tunneta. Katso Kuva. [.23.

LUKITSE AKSELI -toiminto on hyddyllinen, kun tyokalutiedot
maaritetdan koskettamalla tyOkappaleeseen. Jotta paikoitusarvoa ei
hukattaisi, kun tyokalu peraytetaan tyokappaleen mittauksen
yhteydessa, se voidaan tallentaa muistiin painamalla LUKITSE AKSELI.

Toiminnon LUKITSE AKSELI kayttdminen:

Paina ohjelmanappéainta TTYOKALU. Valitse tyokalu ja paina ENTER.
Valitse X-akselin ndppéin. Sorvaa halkaisija X-akselilla. Paina
ohjelmanappaintad LUKITSE AKSELI, kun tydkalu vield lastuaa. Perayta
tyokalu hetkellisasemasta. Kytke kara pois paalta ja mittaa
tyOkappaleen halkaisija. Syota sisdan mitattu halkaisija tai sade ja paina
ENTER. Katso Kuva. .24

Muista varmistaa, ettd 200S on halkaisijan ndyttotavalla (&), mikali
syotat sisdan halkaisijan arvon.

Tyokalun kutsuminen tyokalutaulukosta

Kutsu tydkalu painamalla ohjelmanéppaintd TYOKALU. Kayta ndppaimia
pystynuolindppaimia viedaksesi kursorin tydkalujen valinnan lapi (1-
16). Aktivoi haluamasi tyokalu. Tarkista, ettéd oikea tydkalu on kutsuttu
ja paina ndppainta C poistuaksesi toiminnosta.
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Kuva. 1.23Tyo6kalukorjauksen asettaminen

D:01 T:1 IF: 0.01 0:001INCH| ABS | | SET
TOOL /SET H 0.0000#
TooL————||Z 0.0000
3 0.0000 EA| AN —————————
z Turn dia. in ¥
then press
LOCK ARIS or
enter tool
position.
LOCK
ARIS HELP )

Kuva. 1.24TYOKALU/ASETA-lomake




Peruspiste-ohjelmanappain

Katso "Peruspiste-ohjelmanéppain” sivulla 9 perusinformaatiota varten.
Peruspisteiden asetukset maarittelevat akseliasemien ja
nayttdarvojen valiset yhteydet. Useimmissa sorveissa on vain yksi X-
akselin peruspiste, istukan keskiviiva, mutta joskus voi olla hyodyllista
maaritelld lisda peruspisteita Z-akselille. Taulukko voi sisaltaa enintaan
10 peruspistetta. Helpoin tapa asettaa peruspisteitd on koskettaa
tyOkappaleeseen tunnetussa halkaisijan arvossa tai asemassa, jonka
jalkeen tama mitta sydtetddn arvoksi, jota tulee nayttaa.

Esimerkki: Ty6kappaleen peruspisteen asetus. ......
Valmistelu:

Kutsu tydkalutiedot valitsemalla se tyokalu, jota kaytat
tyOkappaleeseen kosketuksessa. Paina ohjelmanappaintad PERUSPISTE.
Kursori on kentdssa PERUSPISTEEN NUMEROQO. Sy6té peruspisteen
numero ja paina nappéaintd NUOLI ALAS siirtyéksesi X-akselin
kenttdan. Kosketa tyokappaleeseen pisteessa 1. Syota tassa
vaiheessa tyOkappaleen sade ja halkaisija.

Muista varmistaa, ettd 200S on halkaisijan nayttotavalla (&), mikali
syOtat sisddn halkaisijan arvon. Paina ndppaintd NUOLI ALAS
siirtyaksesi edelleen Z-akselille.

Kosketa tydkappaleen pintaan pisteesséa 2. Syota tydkalun karjen
asema (Z=0) peruspisteen Z-koordinaatiksi. Paina ENTER.

Peruspisteiden asettaminen LUKITSE AKSELI -toiminnolla

LUKITSE AKSELI -toiminto on hyddyllinen peruspisteen asetuksessa,
kun tydkalu on kuormituksen alainen eika tydkappaleen halkaisijaa
tunneta. Katso Kuva. |.26.

Toiminnon LUKITSE AKSELI kédyttdminen:

Paina ohjelmanappaintad PERUSPISTE. Kursori on kentassa
PERUSPISTEEN NUMERO. Syété peruspisteen numero ja paina
nappéaintd NUOLI ALAS siirtydksesi X-akselin kenttdan. Sorvaa
halkaisija X-akselilla. Paina ohjelmanappaintad LUKITSE AKSELI, kun
tyOkalu vielé lastuaa. Perdyta tydkalu hetkellisasemasta. Kytke kara
pois paaltd ja mittaa tyokappaleen halkaisija. Sy6té sisdan mitattu
halkaisija tai sdde, esim. 1.5” mm ja paina ENTER.

200S

&

K
1
N

, ¢
.50
1.0

Kuva. 1.25Tydkappaleen peruspisteen asetus

®

Zz
?
|
X

Kuva. .26
D:21 T:1 |F: 0.01 0:00|IHCH| RBS | | SET
SET DATUN  |(%  -2.1842¢
—OATUM HUMBER Fi 0.0000
2
—OATUH—————|[Turn dia. in &
X T - |||then press
7 LOCK A%IS or
enter tool
position.
LOCK
AXIS HELP )

Kuva. 1.27Peruspisteen asettaminen LUKITSE AKSELI

-toiminnolla
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Esiaseta-ohjelmanappain (Sorvaus)

Ohjelmanadppaimen Esiaseta vaikutus on esitetty aiemmin tassa
kasikirjassa (Katso "Esiaseta-ohjelmanappain” sivulla 11). Nailla sivuilla
esitetyt tiedot ja esimerkit perustuvat jyrsintdsovellukseen. Esitysten
perusteet ovat samat sorvauksessa lukuunottamatta kahta
poikkeusta; tyokalun halkaisijakorjaukset (R+/-) ja sdde/halkaisija-
sisdansyotot.

Tydkalun halkaisijakorjausta ei kayteta lainkaan sorvaustyokaluissa,
joten toiminto ei vaikuta sorvauksen esiasetusten yhteydessa.

Sorvauksessa sisddnsy0tot voivat olla joko sdteen arvoja tai halkaisijan
arvoja. On tarkeatd varmistaa, ettd esiasetuksissa syotettavat yksikot
ovat sopusoinnussa kulloinkin ndytettavien yksikoiden kanssa.
Halkaisijan arvoa nédytetaan symbolilla @. Nayton tilaa voidaan vaihtaa
ohjelmanéppaimelld SADE/HALK (kaytettivissa molemmilla
kayttotavoilla).

Ohjelmanéappain Sade/Halkaisija

Yleensa sorvauskappaleen piirustuksessa annetaan halkaisijan arvot.
200S voi nayttaa joko sateen tai halkaisijan arvoa. Kun ilmoitetaan
halkaisijaa, halkaisijan symboli (&) ndkyy aseman arvon vieressa. Katso
Kuva. 1.28.

Esimerkki: Sadenaytto, asema 1 X = .60
Halkaisijanayttd, asema 1 X = 1.0Q0

Paina ohjelmanappaints SADE/HALK vaihtaaksesi sateen naytolta
halkaisijan naytélle.

Vektorikaytté

Vektorikdyton avulla pilkotaan yhdysakseli poikittais- ja
pituusakseleiksiKatso Kuva. 1.29. Jos olet sorvaamassa esim. kierrettd,
vektorikdyton avulla voit ndhda kierteen halkaisijan arvon X-
akselindytolla, vaikka olisitkin liikuttamassa tyokalua yhdysakselin
kasipyoralla. Vektorikdytdn ollessa voimassa voit esiasettaa haluamasi
sateen tai halkaisijan arvon X-akselissa niin, etta voit tehda
"koneistuksen nollaan”.

Vektorikdytossa ylaluistin (yhdysakselin) koodaaja on

@5 maariteltava alanayttoakseliin. Akselilikkeen
poikittaissyottbkomponentti naytetaan talldin
ylanayttoakselissa. Akseliliikkeen
pituussydttokomponentti naytetaan talldin
keskinayttdakselissa.

Valitse vektorikayttd tyon asetuksista.
Paina ohjelmanappéainta PAALLE vektorikdyton valtuuttamiseksi.

Siirry nuolindppaimelld Kulma-kenttddn syottaaksesi pituusluistin ja
ylaluistin valiseksi kulmaksi 0° tarkoittaen, etta ylaluisti liikkuu
yhdensuuntaisesti pituusluistin kanssa. Paina ENTER.
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Kuva. 1.28Tyokappale séade/halkaisija-nayttoa varten

D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00(INCHI ABS | |
VECTORING Set the angle of the
STATUS compound axis.
’7 1]}

ANGLE———
30.0000°

(

Kuva. 1.29Vektorikaytto




Il -1 Jarjestelman asetus

Jarjestelman asetuksen parametrit

Jarjestelméasetuksiin pdéstaan painamalla ohjelmandppainté ASETUS,
joka antaa esiin ohjelmanappaimen JARJESTELMAASETUS. Katso Kuva.
1.

Jarjestelmaasetusten parametrit perustetaan alkuasennuksen
yhteydessa, eika niitd yleenséa sen jalkeen muuteta. Tasta johtuen
jarjestelméaasetusten parametrit on suojattu salasanan avulla.

Anturin asetus

MITTALAITTEEN ASETUS —lomaketta kdytetdan asettamaan
mittalaitteen resoluutio, tyyppi (pituus tai kulma), laskentasuunta ja
referenssimerkin tyyppi. Katso Kuva. II.2.

Kun jarjestelméaasetusten sivu avataan, kursori siirtyy
oletusarvoisesti ANTURIN ASETUS -kenttddn. Paina ENTER. Tdma avaa
mittalaitteen mahdollisten sisdantulojen listan.

Sijoita kursori haluamasi anturin kohdalle ja paina ENTER.

Kun kursori on kentdssé ANTURIN TYYPPI, valitse anturin tyyppi
painamalla ohjelmanappéaintd LINEAARI/PYORINTA .

Kun kéytat lineaariantureita, sijoita kursori EROTTELUTARKKUUS-
kenttdan ja valitse mittalaitteen erottelutarkkuus
ohjelmandppaimelld KARKEAMPI tai HIENOMPI yksikdssa um (10, 5, 2,
1, 0.5) tai ndppaéile suoraan erottelutarkkuus. Kun kaytat
pyorintédantureita, syota lukumaéara yhta kierrosta kohti.

Kun REFERENSSIMERKKI-kenttd on aktivoituna, voi vaihtaa
referenssisignaalin asetuksia ohjelmandppaimelld REF.MERK.: jos
mittalaitteessa ei ole lainkaan referenssisignaalia, valitse EI OLE, jos
on yksi referenssimerkki, valitse YKSI tai jos mittalaitteessa on
asemanijaljitystoiminto Position-Trac™, valitse AS-TUNN .

Valitse LASKENTASUUNTA-kentdssa laskentasuunta painamalla
ohjelmanappaintd POSIT. tai NEGAT.. Jos anturin laskentasuunta on
sama kuin kayttajan laskentasuunta, valitse positiivinen. Jos suunnat
eivat tasmaa, valitse negatiivinen.

Valitse VIRHEVALVONTA-kentén asetuksella PAALLA tai POIS,
valvooko ja ndyttaako jarjestelma mittalaitteen virheita. Kun

virheilmoitus annetaan, paina C-ndppainta poistaaksesi ilmoituksen.

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 )

Kuva. II.1 Jarjestelmaasetusten sivu

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

Kuva. [I.2 ANTURIN ASETUS -lomake
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Nayton konfiguraatio

NAYTON KOKOONPANO —lomakkeessa kayttaja maarittas, mitka
akselit naytetdan ja missa jarjestyksessa.

Siirré kursori haluamasi valinnan kohdalle ja paina ENTER.

Paina ohjelmanappainta PAALLE/POIS kytkeaksesi nayton padlle tai
pois. Paina vaakanuolindppainta valitaksesi haluamasi
akselitunnuksen.

Aktivoi kenttd SIS.TULO.

Aktivoi NAYTON EROTTELU -kentta. Paina ohjelmanappaimia
KARKEAMPI tai HIENOMPI valitaksesi nayton erottelutarkkuuden.

Kytkin

Paina laitteen takana olevaa anturin sisdantuloliitdntaa vastaavaa
numeronappainta. Paina ohjelmanéappainta + tai - kytkedksesi toisen
sisdantulon ensimmaiseen. Sisddnsyotetyt numerot naytetdan
akselitunnuksen vieressa ja ne ilmoittavat, ettd asema on
kytkentdasema (ts. “2 + 3". Katso Kuva. I1.4.

Z-kytkin (vain sorvauksessa)
200S:n sorvaussovellus mahdollistaa nopean menettelytavan, jolla

akseliasemat Zo ja Z kytketdan kolmen akselin jarjestelmaan. Naytto
voidaan kytkead jommalle kummalle tavalle Z tai Zo. Katso Kuva. II.3.
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D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00|INCH| ABS |iw=m| SET

100000~
50000 -
75000 -

X
L
L

AES
( HELP TOOL fBS

SET
ZERD

Kuva. 1.3 Normaalindyton lomake



Z-kytkennan valtuutus

Zo-ja Z-akselin kytkemiseksija tuloksen nayttdmiseksi Zg-ndytolla paina
ja pida alhaalla Zo-ndppainta noin 2 sekuntia. Z-asemien summaa
naytetaan Zo-naytolla ja Z-naytto tyhjenee. Katso Kuva. 11.4.

Zo-ja Z-akselin kytkemiseksi ja tuloksen nayttamiseksi Z-naytolla paina
ja pida alhaalla Z-ndppainta noin 2 sekuntia. Z-asemien summaa
naytetdan Zy-naytolla ja Z-naytto tyhjenee. Kytkentéa sailyy
virtakatkostenkin yli.

Sisdantulojen Z, tai Z siirto paivittaa kytketyn Z-aseman.

Kun asema on kytketty, molempien antureiden referenssimerkkien on
|0ydyttava aiemman nollapisteen kutsumista varten.

Z-kytkennan peruutus

Peruuttaaksesi Z-kytkennan paina tyhjana olevan nayton
akselindppainta. Yksittaiset ndyttbasemat Z, ja Z palautetaan.

Virheen korjaus

Mittauslaitteen mittaama lastuavan tydkalun likkepituus voi joissakin
tapauksissa poiketa todellisesta tyokalun liikkeesta. Taman virheen
syyna voi olla kuularuuvin nousuvirhe tai akseleiden taipuminen tai
kallistuminen. Virhe voi olla joko lineaarinen tai ei-lineaarinen. Voit
maarittdd nama virheet referenssimittausjarjestelmalld, esim.
sauvatulkilla, laserilla jne. Virheanalyysin perusteella voidaan

maarittad, minka tyyppistd kompensaatiota tarvitaan, lineaarista vai ei-

lineaarista virheen korjausta.

200S mahdollistaa ndiden virheiden korjaamisen ja kukin akseli
voidaan ohjelmoida erikseen sopivalla korjausmaaralla.

Virheen korjaus on mahdollista vain
RH_% pituusmittausjarjestelmissa.

200S

D:0| T:1 F: 0.0 0:00|INCH| ABS |iw=m| SET

-

10,0000
125000 =

X
L,

=3
==}
o

( HELP TOOL

|
=
Ll

i)

Kuva. 1.4 Z-kytkennan valtuutus
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Lineaarinen virheen korjaus

Lineaarista virheen korjausta voidaan kayttaa, jos vertailun tulos
referenssitarkistusmittaan nahden osoittaa lineaarista poikkeamaa
koko mittauspituudella. Tassa tapauksessa virhe voidaan
kompensoida laskemalla yksi korjauskerroin. Katso Kuva. I1.5 & Kuva.
I1.6

Kun anturin virheinformaatio on maaritetty, se sydtetddn suoraan
sisdan. Paina ohjelmanappainta TYYPPI valitaksesi LINEAARISEN
korjaustavan.

Syota korjauskerroin miljoonasosina (ppm) ja paina nappaintaENTER.

Ei-lineaarinen virheen korjaus

Ei-lineaarista virheen korjausta kdytetaan, jos vertailun tulokset
referenssitarkistusmittaan osoittavat vaihtuvaa tai heilahtelevaa
poikkeamaa. Tarvittavat korjausarvot lasketaan ja syotetaan
taulukkoon. 200S mahdollistaa 200 pistetta per akseli. Kahden
vierekkaisen korjauspisteen vélinen sisdansyotettava virheen arvo
lasketaan lineaarisen interpolaation avulla.

Ei-lineaarinen virheen korjaus on mahdollinen vain
sellaisilla asteikoilla, joissa on referenssimerkit. Kun ei-
lineaarinen virheen korjaus on maaritelty, virheen korjausta
ei kaytetd, ennenkuin referenssimerkkien yli on ajettu.

Ei-lineaarisen virheenkorjaustaulukon aloittaminen

Valitse ei-lineaarinen painamalla ohjelmanappainta TYYPPI.

Aloittaaksesi uuden virheenkorjaustaulukon paina ensin
ohjelmanappaintd MUOKKAA TAULUKKO .

Kaikki korjauspisteet (... 200) sijoitetaan tasavalein lahtopisteesta
alkaen. Syota korjauspisteiden valinen etaisyys. Paina NUOLI ALAS
-nappainta.

Syota pdydan lahtopiste. Lahtopiste mitataan asteikon
referenssipisteesta. Jos tata etdisyytta ei tunneta, voit siirtaa akselin
l&htopisteen asemaan ja painaa ohjelmandppaintd OPETA ASEMA.
Paina ENTER.

valisen etaisyyden ja lahtopisteen tiedot. Kaikki aiemman

@5 Nappaimen ENTER painalluksella tallennetaan pisteiden
tiedot taulukossa poistetaan.
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Lineaarisen virheen korjauksen laskemiseen
kdytetdan tata kaavaa:

Korjauskerroin LEC = (%) x 10° ppmM

jossa S = mitattu pituus referenssi-
tarkistusmitalla
M =mitattu pituus akselin laitteella

Esimerkki

Jos kayttdmasi tarkistusmitan pituus on 500 mm
ja mitattu pituus X—akselilla on 499.95, niin
korjauskerroin X--akselille on 500 miljoonasosaa
(ppm).

_ (500 - 499.95 \ x 10°
LEC ( 799.95 )X 0" ppm

LEC = 100 ppm
(pyoristetty lahimpaan
kokonaislukuun)

Kuva. II.5 Lineaarinen virheen korjaus, laskentakaava

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 )

Kuva. 1.6 Lineaarisen virheen korjauksen lomake




Korjaustaulukon konfigurointi
Paina ohjelmanéappainta MUOKKAA TAULUKKOA nahdaksesitaulukkoon
tehdyt sisaansyotot.

Kayta pystynuolindppaimia tai numerondppaimia siirtddksesi
kursorin lisattdvaan tai muutettavaan korjauspisteeseen. Paina
ENTER.

Sy06ta tisséa pisteessa tunnettu virhe. Paina ENTER.

Kun olet tehnyt korjaukset, paina C-ndppainta poistuaksesi

taulukosta palataksesi virheenkorjauslomakkeeseen.
Grafiikan lukeminen

Virheenkorjaustaulukkoa voidaan tarkastella taulukko- tai
grafiikkamuodossa. Grafiikka esittdd muuntovirheen kayraa
mittausarvon suhteen. Graafisen esityksen asteikko on kiinted. Kun
kursoria liikutetaan lomakkeen lapi, pisteen sijaintia graafisessa
esityksessa esitetdan pystysuoralla viivalla.

Korjaustaulukon katselu

Paina ohjelmanappéaintd MUOKKAA TAULUKKOA.

Vaihda taulukkomuodosta graafiseen esitysmuotoon painamalla
ohjelmanadppainta NAYTA.

Paina pystynuolindppainmia tai numeronappaimia siirtdaksesi
kursoria taulukon siséalla.

Virheenkorjaustaulukon tiedot voidaan tallentaa PC:lle tai ladata sielta
sarjaportin kautta.

Hetkellisen korjaustaulukon lahettaminen

Paina ohjelmanappéaintd MUOKKAA TAULUKKOA
Paina ohjelmanappaintd VASTAANOTA/LAHETA.
Paina ohjelmanappaintd LAHETA TAULUKKO.
Uuden korjaustaulukon vastaanottaminen
Paina ohjelmanappéaintd MUOKKAA TAULUKKOA.
Paina ohjelmanappainta VASTAANOTA/LAHETA.
Paina ohjelmanappaintd VASTAANOTA TAULUKKO.

200S
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Valyksen kompensaatio

Kun kéytetéan johtoruuvilla varustettua kulma-anturia, pdydan
pydrintdsuunnan vaihto saattaa aiheuttaa virheen, jota naytetdan
johtoruuvin mekanismista aiheutuvana virheena. Taté poikkeamaa
kutsutaan valykseksi. Virhe voidaan kompensoida syottamalla sisdan
johtoruuvin valyksen maara valyksen kompensaatiotoimintoon. Katso
Kuva. I1.7.

Jos pyoriva anturi on pdydan edella (ndytettdva arvo suurempi kuin
pdydan todellinen asema), virhetta kutsutaan positiiviseksi valykseksi
ja arvo syoOtetaan virheen positiivisena lukuarvona.

Ei valyksen kompensaatiota on 0.000.

Sarjaportti

Kirjoitin tai tietokone voidaan kytkea sarjaporttiin. Tyon asetusten ja
jarjestelmaasetusten parametrit voidaan lahettaa kirjoittimelle tai
tietokoneelle. Etdohjauskaskyt ja etdohjauskoodit seka tydn asetusten
ja jarjestelméaasetusten parametrit voidaan vastaanottaa tietokoneelta.
Katso Kuva. 11.8.

BAUD-kentta voidaan asettaa arvoon 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19 200 38 400 57 600 tai 115 200 kayttamalla ohjelmanappaimia
ALEMPI ja YLEMPI soft.

Pariteetiksi voidaan asettaa El, PARILLINEN tai PARITON vastaavien
ohjelmanappainten avulla.

FORMAATTI-kentédn databitit voidaan asettaa arvoon 7 tai 8
vastaavien ohjelmanappainten avulla.

PYSAYTYSBITIT-kentt4 voidaan asettaa arvoon 1 tai 2 vastaavien
ohjelmanappainten avulla.

RIVIN VAIHTO -kenttasn voidaan asettaa KYLLA, mikali ulkoinen
laite edellyttaa rivin vaihtoa rivin palautuksen jalkeen.
Tulostushénta on rivin palautusten ja vaihtojen (tyhjien rivien)
lukumaara tiedonsiirron lopussa. Tulostushanta on alunperin 0 ja se
voidaan asettaa positiiviseen kokonaislukuun (0 - 9)
numeronappainten avulla.

Sarjaportin asetukset sailyvéat virtakatkoksen yli. Sarjaportin
valtuuttamiseksi tai estdmiseksi ei ole olemassa parametria. Tiedot
lahetetaan sarjaporttiin, jos ulkoinen laite on valmis. Katso liitdnt6ja
koskevasta kappaleesta kaapelikytkennéat ja pinnijarjestelyt.
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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 )

Kuva. 1.7 Valyksen kompensaation lomake

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 )

Kuva. 11.8 SARJAPORTTI-lomake



Laiteasetukset

LAITEASETUKSET on parametri, jossa kayttdja maarittelee nayton
kayttajasovelluksen. Vaihtoehtoina ovat jyrsinta ja sorvaus. Katso
Kuva. 11.9.

LAITEASETUKSET-parametrin vaihtoehtona on ohjelmanéppain
TEHDASASETUS. Kun sitd painetaan, konfiguraatioparametrit
uudelleenasettuvat tehdasasetuksen mukaisiin oletusarvoihin
(perustuen joko jyrsintdan tai sorvaukseen). Kayttajaa pyydetdan
painamaan joko KYLLA parametrien asettamiseksi tehdasasetuksen
mukaisiin oletusarvoihin tai EI vastikaan tehtyjen asetusten
peruuttamiseksi ja palaamiseksi edellisen valikon naytolle.

AKSELEIDEN MAARA —kentta asettaa tarvittavien akseleiden
lukumaarén. 2/3-ohjelmanappain tulee naytolle akseleiden lukumaaran
2 tai 3 valintaa varten.

Kun aseman palautuksen toiminto on “ PAALLA", jarjestelma tallentaa
kunkin akselin viimeiset asemat ennen virran katkaisemista ja nayttaa
ne uudelleen, kun virta kytketddn takaisin paalle.

Huomaa, etta kaikki ennen virran katkaisua tapahtuneet

@ likkeet menetetaan. Kun virta on katkaistu,
suosittelemme tyokappaleen peruspisteiden perustamista
uudelleen referenssimerkin maaritystoimintoa kayttaen.
Katso "Referenssimerkin maaritys" sivulla 2.

Diagnostiikka

DIAGNOSTIIKKA-valikossa voidaan testata ndppaimisto,
kosketusanturit ja mittajarjestelmat. Katso Kuva. 11.10.

Nappéaimiston testaus
Nappaimiston ndyttdkuvasta voidaan nahda, kun kytkinta painetaan ja
se vapautetaan.

Paina vuorollaan jokaista ndppéinta ja ohjelmanappainta testin
suorittamiseksi. Kunkin ndppéaimen kohdalle ilmestyy piste, kun sita
painetaan, mikéa tarkoittaa sen toimivan normaalisti.

Paina C-ndppainta kaksi kertaa poistuaksesi ndppaintestista.

Kosketusanturin testaus

Testaa kosketusanturi koskettamalla kosketuspéaalléa kappaleeseen,
jolloin naytolle tulee *, kun kaytetddn maadoitustyyppisté
kosketusanturia. Naytolle tulee *, kun kaytetaan elektronista
kosketusanturia.

Nayttotesti

Testaa nayttd painamalla ENTER-ndppainta niin, ettad naytto vaihtuu
ensin kokonaan mustaksi, sitten kokonaan valkoiseksi ja lopulta
takaisin normaaliksi.

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 )

Kuva. I1.9 LAITEASETUKSET-lomake

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

Kuva. [I.TODIAGNOSTIIKKA-lomake
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Il - 2 RS-232C-sarjaliitantayhteydet

Il -2 RS-232C-sarjaliitantayhteydet

Sarjaportti
Sarjaportti RS-232-C/V.24 sijaitsee takapaneelissa. Tahan porttiin

voidaan kytkea seuraavat laitteet (katso "Pinnien merkinnat" sivulla 31):

Tulostin sarjaliitannalla
Henkilokohtainen tietokone sarjaliitdénnalla

Tiedonsiirtoa tukevissa toimenpiteissa on kaytettavissa
ohjelmanappéimet VASTAANOTA/LAHETA. (Katso "Sarjaportti" sivulla 26).

Léhetd tiedot sarjaporttitulostimelle painamalla ohjelmanédppéainté
VASTAANOTA/LAHETA. Tiedot ldhetetddn ASClI-tekstiformaatissa, joten
ne voidaan tulostaa suoraan.

200S:n ja henkilokohtaisen tietokoneen valista tietojen lahettamista ja
vastaanottamista varten PC:ssé tulee olla paateyhteysohjelmisto,
esim. Hyperterminal. Tama ohjelmisto kasittelee sarjakaapelilinkin
kautta lahetettavét tai vastaanotettavat tiedot. Kaikki 200S:n ja PC:n
valilla siirrettdvat tiedot ovat ASClI-tekstiformaatissa.

Tietojen lahettdminen 200S:sta PC:lle edellyttaa, ettd PC on ensin
asetettu valmiustilaan tietojen vastaanottamista ja tiedostoon
tallentamista varten. Aseta paateyhteysohjelma yhteensopivaksi
vastaanottamaan ASClI-tekstitietoja COM-portista PC:lla olevaan
tiedostoon. Kun PC on valmis tietojen vastaanottamista varten,
kadynnista tiedonsiirto painamalla 200S:n ohjelmanéppéinta
VASTAANOTA/LAHETA.

Jotta tietoja voitaisiin lahettda PC:lta, 200S on ensin valmisteltava
tietojen vastaanottamista varten. Paina ohjelmanéppainta 200S
VASTAANOTA/LAHETA . Sen jalkeen kun 200S on valmis, aseta PC:n
paateyhteysohjelma lahettdmaan haluttu tiedosto ASCII-
tekstiformaatissa.

200S ei tue sellaisia yhteysprotokollia kuten Kermin tai
@ Xmodem.
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Il -3 Asennus ja sahkokytkennat

Asennus

200S kiinnitetaan alapuolelta M4-ruuveilla. Reikien sijainti: Katso
"Mitat" sivulla 35.

Sahkotekniset vaatimukset:

Jannite 100 - 240 Vac
Teho 30 VA maks.
Taajuus 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Sulake 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (piiri ja neutraali
sulakkeilla)

Ymparisto

Kayttolampotila 0°...45°C (32° ... 113°F)
Sailytyslampdtila -20° ... 70°C (-4° ... 158°F)
Mekaaninen paino 2.6 kg (5.8 1b.)

Suojamaadoitus (maakytkenta)

Takapaneelin suojajohtimen liitdnta on yhdistettava
koneen rungon tahtipisteeseen (katso Kuva. 11.11).

Ehkaiseva yllapito

Ehkaisevia yllapitotehtavia ei tarvita: Puhdista laite pyyhkimalla
kevyesti kuivalla ja nukkaantumattomalla kankaalla.

200S

Kuva. II.11Suojajohtimen liitdnta takapaneelin
ylakulmasssa.
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Il - 4 1/0-kytkennit

Il - 4 1/0-kytkennat

Mittalaitteet liitetddn merkinndilla 1, 2, 3 merkittyihin sisaantuloihin.

Pinnien sijoittelu elektronisen kosketusanturin sisaantuloa
varten (Katso Kuva. I1.12 ulostulopinneille)

o [Eeeg o

8
15 9

Pinni Merkinta

1 0V (sisdsuojaus)
2 Seisonta (stand-by)
3

6 +5V

7

8 ov

9

12

13 Kytkentasignaali
14

15

Kotelo Ulkoinen suoja
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Kuva. 11.1215-pinninen vastaanottoliitin
kosketusanturia varten

2008

REMOTE SWITCH
| T | &/

Kuva. 11.13 Kosketusanturin maadoitus/Kauko-
ohjauskytkin




Sarjaliitantakaapelin johtojen kytkennat

Sarjaliitdntakaapelin kytkennat riippuvat yhteenliitettdvasta laitteesta
(katso ulkoisen laitteen teknisia asiakirjoja). Katso Kuva. 11.14, Kuva.
[1.115, & Kuva. 11.16.

Pinnien merkinnat

Kuva. Il.14Dataliitannan RS-232-C/V.24 pinnien

sijoittelu

200S D9
NC 1 o o 1 NC
RxD 2 2 RxD
T™xD 3 :><:: 3 TxD
DTR 4 n—b—v—q—o 4 DTR
GND 5 ¢ © 5 GND
DSR 6 o—q—/\—>—o 6 DSR
RTS 7 : : 7 RTS
CTs 8 8 CTS
NC 9 o © 9 NC

Pinni Merkinta Toiminto
1 Ei merkintaa
3 TXD - Lahetystieto
2 RXD - Vastaanottotieto
7 RTS - Lahetyspyyntd
8 CTS - Lahetysvalmis
6 DSR - Tietojen asetus valmis
5 SIGNAL GND - Signaalimaa
4 DTR - Datapaate valmis
9 Ei merkintaa
200S

Kuva. Il.15Sarjaportin pinnikytkennéat
kattelytoiminnolla
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Il - 4 1/0-kytkennit

Signaali 200S D9
Signaali Signaalitaso Signaalitaso NG 1 o
“1"“= "aktiivinen” “0"= “ei-aktiivinen”

RxD 2 2 RxD
TXD, RXD -3V..-16V +3V...+15V )4

TxD 3 3 TxD
RTS, CTS +3V...+15V -3V..-15V
DSR, DTR OTR 4

© © 5 GND

GND 5
DSR 6 MJ
RTS 7
CTs 8 :I

NC 9 o

Kuva. Il.16Sarjaportin pinnikytkennéat ilman
kattelytoimintoa
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Il - 5 Kaukoohjauskytkimen tietojen
ulostulo

Kauko-ohjauskytkin (riippukayttdpaneeli tai jalkakytkin) tai Ctrl B
(sarjalitdnndn kautta) l&hettaé hetkelliset nayttdarvot joko
todellisaseman tai loppumatkan nayttdtavalla riippuen siitd, kumpi
kyseiselld hetkelld on nakyvissa.

Tietojen tulostaminen ulkoisten signaalien avulla
Esimerkki 1: Lineaariakseli sadenaytolla X = + 41.29 mm

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

1123 4 5 6 7,8 | 9 10

1 Koordinaattiakseli

2 Yhtalaisyysmerkki

3 Merkki +/-

4 2 ... 7 merkkipaikkaa desimaalipisteen edella
5 Desimaalipiste

6 1 ... 6 merkkipaikkaa desimaalipisteen jalkeen
7Yksikko: vélilyonti yksikolle mm, " tuumille

8 Todellisarvon naytto:

R sddetta varten, D halkaisijaa varten
Loppumatkan naytto:

r sadetta varten, d halkaisijaa varten

9 Rivin palautus
10 Tyhja rivi (Rivinvaihto)

Esimerkki 2: Kiertoakseli asteiden desimaalinaytolla
C =+ 1260.0000°

C|l=|+ 1260 0000 W| <CR> <LF>

1123 4 5 6 7,8 | 9 10

1 Koordinaattiakseli

2 Yhtalaisyysmerkki

3 Merkki +/-

4 4 ... 8 merkkipaikkaa desimaalipisteen edella
5 Desimaalipiste

6 0 ... 4 merkkipaikkaa desimaalipisteen jalkeen
7 Valilyonti

8 W kulmalle (loppumatkan naytto: w)

9 Rivin palautus

10 Tyhja rivi (Rivinvaihto)

200S

Esimerkki 3: Kiertoakselin naytté asteina/

minuutteina/sekunteina C = + 360° 23' 45"’

C |= |+ [360|: |23 |: [45 W | <CR> |<LF>

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

1 Koordinaattiakseli

2 Yhtalaisyysmerkki

3 Merkki +/-

4 3 ... 8 merkkipaikkaa asteille

5 Pilkku

6 0 ... 2 merkkipaikkaa minuuteille
7 Pilkku

8 0 ... 2 merkkipaikkaa sekunteille
9 Valilyonti

10 W kulmalle (loppumatkan naytto: w)
11 Rivin palautus

12 Tyhj rivi (Rivinvaihto)
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Il - 5 Kaukoohjauskytkimen tietojen ulostulo

Tietojen tulostus kosketusanturia kayttaen

Seuraavissa kolmessa esimerkissd mittausarvon tulostus
kaynnistetdan kosketusanturilta tulevalla kytkentasignaalilla.
Tulostus kirjoittimelle voidaan kytkea paélle tai pois tydn asetusten
parametrissa Mittausarvon tulostus. Tassa lahetettava tieto tulee
valitulta akselilta.

Esimerkki 4: Kosketustoiminto Reuna Y =-3674.4498 mm

Esimerkki 6: Kosketustoiminto Ympyrakeskipiste

Ensimmainen keskipisteen koordinaatti, esim. CCX = —
1616.3429 mm, toinen keski pisteen koordinaatti, esim.
CCY = +4362.9876 mm, (Circle Center X axis, Circle
Center Y axis; koordinaatit riippuvat tydskentelytasosta)
Ympyran halkaisija DIA = 1250.0500 mm

Y |- 3674 4498 R| <CR> <LF>

112 3|4 5 6 7 8| 9 10 1

1 Koordinaattiakseli

2 2 valilyontia

3 Pilkku

4 Merkki +/- tai valilyonti

5 2 ... 7 merkkipaikkaa desimaalipisteen edella

6 Desimaalipiste

7 1 ... 6 merkkipaikkaa desimaalipisteen jélkeen
8Yksikkd: valilyonti yksikolle mm, " tuumille

9 R séddenayttda varten, D halkaisijanayttéa varten
10 Rivin palautus

11 Tyhja rivi (Rivinvaihto)

Esimerkki 5: Kosketustoiminto Keskiviiva

Keskiviivan koordinaatti X-akselilla CLX = + 3476.9963 mm (Center
Line X axis)

Kosketettujen reunojen valinen etéisyys DST = 2853.0012 mm
(Distance)

CLX | +| 3476 996 3 R| <CR> <LF>
DST | : 2853 0012 R| <CR> <LF>
1| 2 3 4 5 6| 7 8 9
1 Pilkku

2 Merkki +/- tai valilyonti

3 2 ... 7 merkkipaikkaa desimaalipisteen edella

4 Desimaalipiste

5 1 ... 6 merkkipaikkaa desimaalipisteen jélkeen
6Yksikko: valilyonti yksikolle mm, " tuumille

7 R sadenayttda varten, D halkaisijandyttoa varten
8 Rivin palautus

9 Tyhjé rivi (Rivinvaihto)
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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 Pilkku

2 Merkki +/- tai valilyonti

3 2 ... 7 merkkipaikkaa desimaalipisteen edella

4 Desimaalipiste

5 1 ... 6 merkkipaikkaa desimaalipisteen jélkeen
6Yksikko: valilyonti yksikolle mm, " tuumille

7 R sddenayttda varten, D halkaisijanayttoa varten
8 Rivin palautus

9 Tyhija rivi (Rivinvaihto)
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Il - 6 Mitat

n..
.oo.naen

0atolo e%:elal o @ s 0 a o
R e e w e 080

Kuva takaa

Mitat tuumina

12.00
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Kuva edesta ja mitat

Kuva alta ja mitat

35

200S



1IBMIN 9 —II

36



Numerics

1/2 -ohjelmanéppiin 16

A

Absoluuttisen etdisyyden esiasetus 12
Akselitunnukset 1

Anturin asetus 4

Aseman palautus 10
Asetus/Nollaus-ohjelmanéppéin 7

D

Dataliiténtd 11

Diagnostiikka 10

E

Ehkéiseva yllapito 12

EI REF -ohjelmanéppéin 2
Ei-lineaarinen virheen korjaus 7
Esiaseta-ohjelmanéppéin (Sorvaus) 22
Esiasetus 12

Etdkytkin 5

Etikytkin (asetus) 5

H

Halkaisija-akselit (sorvaus) 4

I

I/O-kytkennét 13

Inkrementaalisen etdisyyden esiasetus 15
J

Jarjestelmén asetuksen parametrit 4
Jyrsintidkohtaiset toimenpiteet ja ohjelmanép-
paintoiminnot yksityiskohtaisesti 8

K

Kéyttotavat 2

Kieli (asetus) 6

Konsolin sdito 6

Kosketusanturi 4

Kuviot (Jyrsintd) 16

L

Lihes nolla -varoitus 4
Laiteasetukset 6, 10

Lineaarinen virheen korjaus 7

M
Mitat 18
Mittakerroin 3
Mittausarvon tulostus 16
Mittausarvon tulostus (asetus) 4
Mittayksikoét, asetus 3
N
Nayton konfiguraatio 5
Néyton layout 1
Nayttoalue 1
o
Ohjelmanippiin MITATOI REF 3
Ohjelmanidppéinten tunnukset 1
P
Peilikuvaus 3
Peruspisteen asettaminen ilman kosketustoi-
mintoa 21
Peruspiste-ohjelmanéppéin 10
Peruspiste-ohjelmandppiin (Sorvaus) 21
R
Referenssimerkin mééritys 2
Referenssimerkit

ei yliajoa 2

yliajo 2
Referenssisymbolit 1
Reikédsuora 18
S
Sdde/halkaisija-ndytto 22
Sdhkotekniset vaatimukset: 12
Sarjaportti 9
Suojamaadoitus (maakytkentd) 12
T
Tilapalkki 1
Tilapalkki (asetus) 4
Todellisasema/Loppumatka-ohjelmandppdin
2
Toiminto VALTUUTA/MITATOI REF 3
Tyoasetusten parametrit 3



Tyokalun asetus, sorvaus 19
Tyokalu-ohjelmanippdin 8, 9
Tyo6kalu-ohjelmandppdin (Sorvaus) 19
Tyokello 5

\Y%

VALTUUTA REF -ohjelmanéppéin 2
Vilyksen kompensaatio 9
Vastaanota/Léheté (asetus) 7
Vektorikdytto 22

Virheen korjaus 6

Y

Yleiskdyton ohjelmandppdintoimintojen yk-
sityiskohtainen kuvaus 7
Ympiristolliset ominaisuudet 12

z

Z-kytkin 5
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