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Introduccion

1.0 INTRODUCCION

1.1 Cumplimiento de las Normas de CEM

y de Baja Tension

La unidad de Lectura Digital DP8 se ajusta a las nhormas europeas correspondientes por lo que respecta a
la compatibilidad electromagnética y baja tensién tal como a continuacién se detalla.

BS EN 50081-2:

BS EN 50082-2:

BS EN 61010-1:

Compatibilidad Electromagnética
Norma sobre Emisiones Genéricas - Entorno Industrial

Compatibilidad Electromagnética
Norma sobre Inmunidad Genérica - Entorno Industrial

Requerimientos de seguridad para los equipos eléctricos para usos
de medicién, de control y de laboratorio.

ISO 9001

Certificate No FM36096

€

1.2 Especificaciones Técnicas

Construccion:

Dimensién
Altura:
Anchura:
Fondo:
Peso:

Tension de Funcionamiento:

Fluctuacion de la Tension
de Alimentacion:

Frecuencia de la Alimentacion:

Consumo Méaximo de Potencia:

Temperatura de Funcionamiento:

Temperatura de Almacenamiento:

Entradas:

Resolucion:
Spherosyn/Microsyn 10
Microsyn 5

Condiciones Ambientales:

Sistema en dos partes - pantalla/teclado separados de Unidad Emisora
Digital (DSU) / Entradas

DSU

130 mm (5.1 pulg,)
185 mm (7.3 pulg,)
60 mm (2.4 pulg,)
1.7 kg (3.7 libras)

Pantalla / Teclado

170 mm (6.7 pulg,)
295 mm (11.6 pulg,)
30 mm (1.2 pulg,)
2.1 kg (4.6 libras)

115 6 230 V (seleccion por conmutador)

No ha de exceder de +/-15% de la tension de funcionamiento
50 a 60 Hz

26 VA

DeOa45°C

De -20 a 60° C

Dependiendo del modelo, dos o tres transductores Spherosyn/Microsyn

5 pum (0.0002 pulg.) / 10 um (0.0005 pulg.) / 20 um (0.001 pulg.) / 50 pm (0.002 pulg.)
1pm (0.00005 pulg.) / 2um (0.0001 pulg.) / 5um (0.0002 pulg.) / 10um (0.0005 pulg.)

Utilizacion en Interiores, 1P20 (IEC 529)

Humedad relativa - maxima del 80% para temperaturas hasta los 31° C,
disminuyendo linealmente hasta el 33% a 45° C

Sobretensién transitoria de acuerdo con la INSTALACION DE CATEGORIA I
de la IEC664

GRADO DE CONTAMINACION AMBIENTAL 2 de conformidad con la IEC664

NEWALL MEASUREMENT SYSTEMS LIMITED SE RESERVA EL DERECHO A MODIFICAR LAS
ESPECIFICACIONES SIN PREVIO AVISO.

Newall Measurement Systems
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Instalacion

2.0 INSTALACION

Seleccionar la situacién del DP8 teniendo en cuenta la seguridad y la facilidad de manejo. Mantenerlo alejado
de piezas en movimiento y de las proyecciones de liquido refrigerante. Asegurarse de que la ventilacion
natural alrededor de la Unidad Emisora Digital (DSU) no quede restringida.

Para asegurar el correcto funcionamiento del DP8, se recomienda que la Unidad Emisora Digital (DSU) sea
conectada a la masa de la maquina a través del borne de tierra. En el kit de montaje incluye una cinta de
conexion para la conexién a la masa. La cinta debera cortarse a la longitud apropiada una vez que la DSU
haya quedado fijada a la maquina. Se incluye un terminal para su engarce a presion en la cinta de toma de
masa. Esta operacion debera ser llevada a cabo por un técnico cualificado idéneo. La maquina debe estar
también conectada a un buen punto de tierra.

El DP8 puede ser montado de dos formas basicas tal como se muestra en la Fig. 2.1

(a) Montaje de la DSU por separado (b) Montaje de la DSU con la pantalla

Figura 2.1 - Procedimientos para el Montaje

2.1.1 Pantalla y unidad emisora digital (DSU) montadas separadamente (Figura 2.1 a)

La unidad de teclado / pantalla incluye un agujero roscado a M10 en la parte posterior de la unidad. El agujero
de M10 puede ser utilizado para montar la pantalla en cualquiera de los métodos estandares tal como se
indica en la Figura 2.2. El esparrago roscado a M10 se suministra como elemento estandar. El conjunto de
montura giratoria (N° de Referencia 294-37740), el brazo de montaje del DP8 (N° de Referencia 294-40330)
y el pedestal (N° de Referencia 294-26650) son todos ellos elementos opcionales tal como se detalla en la
lista de precios.

—
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Instalacion
S

La DSU se monta normalmente sobre una cara vertical en la parte trasera de la maquina. La DSU facilita la
fijacion en un lugar por 2, 3 6 4 puntos. En el caso de las aplicaciones en sistema métrico, taladrar un agujero
y roscarlo a M6 situando la DSU por medio de la insercion de uno de los pernos M6 suministrados al efecto.
Cerciorarse de que la DSU esté bien nivelada, marcar el lugar siguiente y proceder a taladra y a roscar el
segundo agujero. Repetir este proceso para el nUmero de puntos de fijacion requeridos. En el caso de
aquellos clientes que requieran accesorios en el sistema inglés (pulgadas), llevar a cabo el proceso anterior
sustituyendo los agujeros y los pernos indicados por otros roscados a 1/4 de pulgada UNC.

La DSU esta conectada al teclado / pantalla por medio de un cable del tipo “D” de 9 patillas y de 3,5 metros
de longitud. El cable sélo puede ser conectado en una sola direccion. Una vez conectado, asegurar el cable
en los dos extremos haciendo uso de los tornillos de bloqueo ranurados.

Nota:  En el kit de montaje se incluyen tanto los accesorios en sistema métrico como los del
sistema inglés. Los accesorios métricos llevan un recubrimiento de zinc mientras que los
accesorios del sistema inglés son de color negro.

Sirvanse tener en cuenta, tal como se indica en la Figura 2.1, que los conductores eléctricos de la red de
suministro y de los transductores deberan quedar situados por debajo de la DSU para evitar toda penetracion
de liquido refrigerante.

2.1.2 Pantalla y unidad emisora de datos (DSU) montadas juntas (Figura 2.1 b)

Se encuentra disponible un soporte opcional (N° de Referencia 400-22630) para facilitar el montaje de la
DSU directamente en el teclado / pantalla. Este conjunto puede ser montado haciendo uso del esparrago
roscado M10, el conjunto de montura giratoria (N° de Referencia 294-37740), el brazo de montaje del DP8
(N° de Referencia 294-40330) y el pedestal (N° de Referencia 294-26650). Los tres Ultimos elementos son
todos ellos opcionales y se encuentran detallados en la lista de precios.

La DSU se monta en el soporte opcional por medio de cuatro pernos M6. Dichos pernos se suministran
junto con el conjunto del soporte.

El kit del soporte incluye un cable del tipo “D” de 9 patillas y de 300 mm de longitud. Este cable se utiliza
para conectar la DSU al teclado / pantalla. El cable de 3,5 metros no se necesita para esta configuracion. El
cable solo puede ser conectado en una sola direcciéon. Una vez que las bases de conexion han quedado
situadas en la DSU y en el teclado / pantalla, asegurar los tornillos de fijacién ranurados.

Figura 2. 2 - Monturas M10, Dispositivo Giratorio, Brazo y Pedestal

|
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Instalacion

2.2 Alimentacion Eléctrica A

ANTES DE CONECTAR LA ALIMENTACION ELECTRICA A LA UNIDAD EMISORA DIGITAL (DSU),
COMPROBAR QUE EL CONMUTADOR SELECTOR DEL VOLTAJE ESTE PUESTO EN LA POSICION
CORRECTA. En la Figura 2.3 se muestra la posicion de dicho conmutador.

El suministro eléctrico de la red se conecta a través de un cable de alimentacién separable. El contador se
suministra con un cable dotado de un conector en angulo recto. Si se utiliza otro cable de alimentacion, el
mismo debe llevar montado un conector de red IEC320, de 10 A, CON TOMA DE TIERRA y con una
capacidad del cable de 10 A como minimo.

El CIRCUITO DE TOMA DE TIERRA DE PROTECCION del suministro de la red DEBE ESTAR CONECTADO
al borne de toma de tierra de proteccion de la DSU a través del cable de la alimentacién eléctrica.

El cable de la alimentacién eléctrica debera estar sujeto con ligaduras para cables con el objeto de
asegurarse de que no pueda caer en posicion peligrosa, por ejemplo en el suelo o en la bandeja del liquido
refrigerante, al ser desconectado de la DSU.

El recorrido del cable de la alimentacidn eléctrica debera quedar separado de piezas en movimiento, de las
virutas, del liquido refrigerante o de fuentes de calor.

Si no esta instalado el tomacorriente de la alimentacién eléctrica, o si la que hay montada es de tipo erro-
neo, debera utilizarse una tomacorriente adecuada CON TOMA DE TIERRA que cumpla las
especificaciones pertinentes para las clavijas y bases de enchufe.

El fusible de la alimentacion eléctrica de la red es de 20 x 5 mm, del tipo T, de 0,5 Ay 250 V. Este fusible no
ha de ser sustituido por el operador. Si el fusible se funde, ello es una posible indicacién de algin problema
importante con la fuente de corriente eléctrica. Comprobar el suministro eléctrico y las conexiones con el
mayor cuidado. Si se sustituye el fusible, la DSU debe desconectarse previamente del suministro eléctrico
por medio de la retirada de la base de conexion IEC de la entrada. Este conector es el dispositivo de
desconexion primario del equipo y debe estar accesible en todo momento. No se debe situar el equipo de
forma que resulte dificil accionar el dispositivo de desconexion.

NOTA: Si el equipo se utiliza de una manera no especificada por el fabricante, la proteccion
aportada por el equipo puede quedar menoscabada.

CONMUTADOR SELECTOR

ENTRADA/ SALIDA AUXILIARES  -ONECTOR DE LA PANTALLA  DEL VOLTAJE DE LA RED

£,
AUMILIARY INFUT / OUTPUT DISPLAY CONNECTOR

o oo &= [ S
s SELECTCR o
SWITCH |

CONMUTADOR
DE LA RED DE
Avisos sipriy MANS SWITCH || sumnisTRO

)
ELECTRICO
@ @ FUSIBLE DE
LA RED DE
MAINS FUSE SUMINISTRO

ELECTRICO

—

e CONECTORES DE ENTRADA ALIMENTACION ELECTRICA
DE LA RED DE SUMINISTRO

Borne equipotencial para la puesta a tierra de la DSU en la maquina. Véase la seccion 2.1.

A Precaucion. Consultar la seccién 2.2 antes de la conexién del suministro eléctrico de red.

Figura 2.3 - Esquema de conexiones para la Unidad Emisora Digital (DSU)

Sistemas de Medicion Newall
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Instalacion

2.3 Conexioén del Transductor A

En la Figura 2.3 se muestran las bases de conexién que hay en la DSU. El DP8 esta disefiado para ser
utilizado con los transductores Spherosyn y Microsyn de Newall exclusivamente. Los transductores se
conectan al DP8 con conectores del tipo Bleecon. Dichos conectores poseen un manguito deslizante que
bloguea los conectores en sus bases de conexion.

Apagar la DSU antes de conectar o de desconectar los transductores. Para montar los conectores en la
basa de conexion apropiada de la DSU, alinear en primer lugar el conector y a continuacion empujarlo con
firmeza hasta que quede bien colocado. Debera oir un “clic” que confirma que el manguito de bloqueo ha
quedado acoplado. Para retirar el conector, tire hacia atras del manguito del conector para desacoplar el
mecanismo de bloqueo.

Los transductores y la pantalla / teclado estan conectados a la DSU a un nivel de voltaje extra bajo separado
(SELV). Cualesquiera interconexiones adicionales deben también a nivel SELV.

2.4 Encendido A

El conmutador para la alimentacion eléctrica de la red de suministro para el DP8 esta montado a un lado de
la DSU tal como se indica en la Figura 2.3.

Cuando encienda el DP8, la unidad pasara de forma automatica a través de una breve rutina de
autodiagnostico.

Durante esta rutina, aparecera el nombre DP8 y a continuacién se visualizara el nimero de la version del
software y todos los segmentos de las pantallas se iluminaran.

Después de esta rutina, la unidad presentara mediciones y quedara a punto para ser utilizada.

El DP8 puede ser apagado por medio del conmutador de la alimentacion eléctrica de la red que hay en la
DSU. Como alternativa, el teclado / pantalla puede ser apagado pulsando la tecla

CONVENCIONES UTILIZADAS EN EL PRESENTE MANUAL
La direccion de desplazamiento de un eje se refiere al desplazamiento de la herramienta
con respecto a la pieza que se mecaniza.

Las teclas que hay en el teclado, estan indicadas en negrita entre corchetes,
tal como es el caso de [ ent] en la tecla de “enter” (“intro”).

|
Newall Measurement Systems
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Configuracion

3.0 CONFIGURACION

3.1 Introduccién a la Configuracion

La pantalla de lectura digital del DP8 esta dotada de una Rutina de Configuracion. La rutina le permite al
operador modificar los valores establecidos en fabrica con el fin de incrementar la eficiencia y la productividad.
Si los valores por defecto establecidos en fabrica son ya adecuados, seleccionar la opcion de NORMAL al
final de la Rutina para restaurar los valores por defecto establecidos en fabrica.

Por regla general, la Rutina de Configuracién completa se lleva a cabo Unicamente una sola vez. La
modificacion de algunos parametros en la Configuracién puede alterar las referencias, las SDMs, las
compensaciones de las Herramientas y la funcion Digifind.

NO EJECUTE LA CONFIGURACION SI NO ESTA PREPARADO PARA LA PERDIDA DE ESTOS DATOS.

La Configuraciéon se activa mientras la unidad esta ejecutando su auto-comprobacién inicial, justo después
de la aplicacién de la corriente eléctrica. Pulse la tecla de [ on/off ] (conexién / desconexién) en la cara
frontal de la pantalla cuando se esta ejecutando la auto-comprobacion.

En el procedimiento de la Configuracion se hace uso de un sistema de menus. El menu principal consiste
en una lista de opciones que pueden ser ajustadas a la medida de sus necesidades para su utilizacion
(véase la Tabla 1). Pulse simplemente las teclas [ < ] y [ >] para desplazarse a través de la lista hasta que
llegue a la opcidn que desea modificar. Para el cambio de la opcién una vez que ha sido seleccionada,
pulse [ ent] (intro).

Para salir de la rutina de la Configuracion, circule hasta la opcion de QUIT (ABANDONAR) y pulse [ ent ]
(intro).

Si el teclado / pantalla ha sido apagado pulsando la tecla [ on/off | (conexidn/desconexidn) en vez de
desconectar en el conmutador de la alimentacidn eléctrica, es posible entrar en la rutina de la
Configuracion pulsando la tecla de [ abs/inc ] (absoluto/incremental) seguida por la tecla de [ on/off ]
(conexién/desconexion).

On/Off Key - Tecla de Conexion/Desconexién

ABS/INC key - Tecla de ABSOLUTO/INCREMENTA L

-
Sistemas de Medicion Newall
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FUNCION DESCRIPCION VALOR ESTABLECIDO [OPCIONES DEL MENU =

POR DEFECTO N

<

IDIOMA Selecciona el idioma para la presentacion de los mensajes INGLES Inglés/Francés/Aleman/Espafiol/ g_"

Italiano/Danés/Checo o

TEC.BEEP Activa el sonido de “bip” cuando se pulsan las teclas en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado) 2

IE/S TIPO Selecciona el tipo de transductor en cada eje SPHEROSYN Spherosyn/Microsyn 5/Microsyn 10 g

RAD/DIA Selecciona la lectura del radio o del diametro para cada eje RAD. (DIAM. - eje X torno) | Radio/Diametro 8

—

RESOLUCN Selecciona la resolucién a visualizar en cada eje 5um 1/2/5/10/20/50 pm g_

DIRECCN Cambia la direccion de contaje para cada eje 1 0/1 D

COMPI/LIN Introduce un factor de compensacion de los errores lineales 1.000000 Seleccionar Eje (Entrada automética o directa) 8

SDM Activa la funcion de memoria de las sub-referencias en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado) 8

ESEL POS Activa la funcién de salida de impulsos de posicion. OFF (DESACTIVADA) Desactivada/Eje X/Eje Y/Eje Z/ g

(Sélo esta disponible cuando esta incluido el puerto auxiliar opcional) Todos los Ejes )

ESTB POS Establece la posicion que activa una salida de impulsos. TODO CERO Posic. 1/ Posic. 2 / Posic. 3/ @)

(S6lo esta disponible cuando esta incluido el puerto auxiliar opcional) Reset (Puesta a Cero) / Impulso MS %

CERO APP Activa la funcion de aproximacion a cero en el teclado OFF (DESACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado) 5‘

CERO SET Activa la ventana de aproximacion a establecer. 0.000 Ventana definible por el usuario g

(Seleccionable sélo si la aproximacion a cero esta “activada”) Q

NORMAL Establece los valores por defecto fijados en fabrica para el DP8 - Abandonar Normal/Default (Por Defecto) g
ABANDONR Sale de la rutina de la Configuracion y guarda los valores

establecidos en la memoria -

uoloeinbi

OPCIONES DE FRESADORA

ARCO Activa la funcién de contorneo de arcos en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)

PCD Activa la funcion de circulo de agujeros para pernos en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)

LINEA Activa la funcion de agujeros en linea en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)

POLAR Activa la funcién de coordenadas polares lineales en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)
OPCIONES DE TORNO

HERRAM Activa la compensacion de los decalajes de las herramientas ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)
SUMANDO Activa la sumacion de ejes en el teclado OFF (DESACTIVADA) Offf X+Z' | Z+Z’ | Vectored (Vectorizada)
TAPER Activa la funcién de Conicidad en el teclado ON (ACTIVADA) On/Off (Activado/Desactivado)

1JuU0D
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3.3 Menu de la Configuracion

(@) Configuracién

C ESTAB ) El procedimiento de la Configuracion solo puede ser introducido
pulsando la tecla de [on/off] (conexion/desconexién) durante la
: secuencia de la puesta en funcionamiento o bien apagando la
pantalla utilizando [on/off] y pulsando a continuacion [abs/inc]
(absoluto/incremental) antes de volver a pulsar [on/off].

Una vez que ha introducido la rutina de la Configuracion,
aparecen las letras ‘SET-UP (‘CONFIGURACION") en la pantalla
de eje superior.

(b) Idioma Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del menu.

(TDI OvA ) E3
(ESPANI OL ) B E

Opciones: ENGLI SH ~ FRANCAI S Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del mend.

DEUTSCH ITALI ANO
ESPANOL DANSK
CESKY

Circule a través de las opciones disponibles
haciendo uso de las teclas de flecha y
seleccione el modo de idioma que desee
con ENT (INTRO).

(© Bip de Tecla

(TEC BEEP )
('BEEP ENC )

Opciones: BEEP ENC Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del menu.
BEEP APA >

Pase de BEEP ENC (Bip activado) a BEEP
APA (Bip desactivado) y viceversa haciendo
uso de las teclas de flecha y seleccione el
modo que desee con ENT (INTRO).

(d) Tipo de I/P
(E/ S T1 PO ) - La funcién de Tipo de I/P (Entrada) permite al operador
especificar el tipo de transductor conectado a cada eje.
El DP8 efectla la lectura de los Transductores Spherosyn,
(SEL EJE ) Microsyn 10 6 Microsyn 5 de la Newall.
Opciones: SPHEr 0Sn IMPORTANTE
g éO El tipo de entrada seleccionado para cada eje debe

concordar con el transductor conectado a dicho eje.

Circule a través de las opciones disponibles El DP8 dara lecturas incorrectas si el Tipo de I/P
para cada eje haciendo uso de la tecla de no concuerda con el transductor instalado.

AXIS (EJE), una vez que en todos los ejes

se lea el tipo de transductor que se desea, Yl o )

seleccione con ENT (INTRO). Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del menu.

Sistemas de Medicion Newall
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(e) Radio / Diametro

(RAD/DI A )
(SEL. BJE )
Opciones: SAAD

Pasar de Radius (Radio) a Diameter
(Diametro) y viceversa haciendo uso de
la tecla de AXIS (EJE) y seleccionar el

modo que se desee con ENT (INTRO).

) Resolucion

(RESOLUCN )
(SE. BJE Dl

Opciones: 0.001nm  (0.00005 )
0. 002mn (0.0001 )
0. 005mMm (0.0002 )
0.010mm  (0.0005)

0.020mm  (0.0R)
0.050nm  (0.006)
Circule a través de las opciones disponibles
para cada eje haciendo uso de la tecla de
AXIS (EJE); una vez que en todos los ejes se

lea la resolucion que se desea, seleccionar
con ENT (INTRO).

(9) Direccion

(DI RECCN )
(SE. BE )
Opciones: 2

Pasar de 0 a 1 y viceversa para cada eje .
VA

haciendo uso de la tecla de AXIS (EJE).
Cuando en todos los ejes se lea la

direccion que se desea, seleccionar con
ENT (INTRO).

(h) Compensacion de los Errores

(COWPILIN )
(SE.. BIE DR |

Seleccionar el eje a compensar haciendo
uso de las teclas de los ejes (AXIS).

Continda en la pagina siguiente...

Configuracion

La funcién Radio/Diametro le permite al operador
visualizar la lectura efectiva (radio) o de dos veces la
efectiva (didmetro) para cada eje. Esta funcién se utiliza
por lo general en las aplicaciones de torneado, tales como
el desplazamiento transversal sobre un torno.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del menda.

La funcion de Resolucion le permite al operador determinar
la resolucion para cada eje.

IMPORTANTE
La Resolucion disponible para cada eje depende del Tipo
de I/P (Entrada) establecido para dicho eje.

IMPORTANTE
La resolucién de 0.001 mm (0.00005") sélo esta
disponible en el modo de Radio.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del menda.

La Direccion le permite al operador cambiar la direccion
del desplazamiento para cada uno de los ejes. Al cambiar
el valor establecido se invertira la direccion actual.

EJEMPLO:

Si el valor establecido actual es de 0 y el desplazamiento
es positivo de derecha a izquierda, el cambio del valor
establecido a 1 invertira la direccion para medir positivo de
izquierda a derecha.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del mena.

Lineales

La Compensacion de los Errores Lineales le permite al
operador aplicar un factor de correccion constante a todas las
mediciones visualizadas. El error lineal puede producirse si el
eje de la maquina no esta girando perfectamente paralelo a
la escala (error de coseno) o si la maquina se mueve en un
arco (errores de Abbé). Las causas de ello pueden ser:

1. Desgaste de la maquina.

2. Flexién de la maquina debida a un peso que actla
sobre una seccién en voladizo.

3. Mala alineacion de la escala debida a una instalacién
deficiente.

Newall Measurement Systems

10



Configuracion

(C ERO > Cuanto mas alejada se encuentre montada la escala con

respecto a la linea de centros de la pieza a mecanizar,
. tanto mayor es la posibilidad de un error lineal.
Yo

La Compensacion de los Errores Lineales se expresa en
forma de un multiplicador, el cual aparece visualizado

para cada eje cuando se selecciona LIN COMP

(COMPENSACION LINEAL). Un factor de 1.000000 indica

C ESTANDAR > n gue no hay ninguna compensacion.

Distancia movida verdadera o estandar

. El factor de compensacion es:
ent

Mover la maquina hasta la posicion cero del Distancia medida
estandar con respecto al cual esta siendo

comparado el eje y poner el gje a cero con la £ . .
tecla del cero. Mover la maquina una distancia Deberd utilizarse un bloque de calibre, una barra estandar o

conocida de acuerdo con lo determinado por una medicién con laser como estandar con respecto al cual
el estandar e introducir dicho valor. se compara el movimiento visualizado.

El nuevo factor de compensacion es

calculado automaticamente y visualizado. IMPORTANTE
con el factor de compensacion introducido para cada

C eje. Para desactivar el ajuste, introducir un
. n n Factor de Compensacion de los Errores Lineales
de valor uno (1.000000).
Como alternativa, el factor puede ser
introducido de forma directa. Cuando ent
aparezca visualizado ZERO (CERO), utilizar

las teclas de flecha para pasar a ENT o »
COMP. (INTRODUCIR COMPENSACION). [i5S Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del

Cargar el factor requerido. mend.

. Todas las mediciones seran ajustadas de acuerdo
) >

Utilizar este método para cancelar un factor de
Compensacion de Error Lineal. Introducir un factor
de 1.000000. Pulsar ENT (INTRO) para aceptar.

M SDM (Memoria de Sub-Referencias / Memoria de Dimensiones Almacenadas)

(S DM ) La SDM (Memoria de Sub-Referencias o Memoria de
Dimensiones Almacenadas) ON (ACTIVADA) activa a su
vez la tecla de funcion de la SDM en el teclado. Si se

CSDM ENC > establece la SDM OFF (DESACTIVADA), la tecla de
funcién que hay en el teclado queda desactivada a su vez.

Opciones: ENCEND

APAGADO
Pasar de SDM ON a SDM OFF y Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del
viceversa haciendo uso de las teclas de mend.

flecha y seleccionar el modo que se
desea con ENT (INTRO).

()] Contorneo de Arcos (VERSION DP8 FRESADORA UNICAMENTE)
(A RCO ) El establecimiento de ARC (Contorneo de Arcos) ON
(ACTIVADO) activa a su vez la tecla de [ ARC ] (ARCO) en

CARC ENC funcion de [ ARC ] (ARCO) en el teclado queda desactivada.
Opciones: ARCO ENC ARC se explica con méas detalle en la Seccion de Fresadora

ARCO APA del DP8 (véase la Seccion 6.0) del presente manual.
Pasar de ARCO ENC a ARCO APA y

viceversa haciendo uso de las teclas de Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del
flecha y seleccionar el modo que se

desea con ENT (INTRO). menu.

. el teclado. Si se establece ARC OFF (DESACTIVADO), la
) E

Sistemas de Medicion Newall
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Configuracion

(k) PCD / Circulo de Agujeros para Pernos (VERSION DP8 FRESADORA UNICAMENTE)

PCD El establecimiento de PCD (Circulo de Agujeros para Pernos)
ON (ACTIVADO) activa a su vez la tecla de la funcién PCD

en el teclado. Si se establece PCD OFF (DESACTIVADO),
CPCD ENC > la funcion que hay en el teclado queda desactivada.
Opciones: PCD ENC PCD se explica con mas detalle en la Seccién de Fresadora
PCD APA del DP8 (véase la Seccion 6.0) del presente manual.
Pasar de PCD ENC a PCD APA y L L
viceversa haciendo uso de las teclas de Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del
flecha y seleccionar el modo que se mendu.

desea con ENT (INTRO).

)] Herramienta de Perforacion de Arrastre  (VERSION DP8 FRESADORA UNICAMENTE)
EA El establecimiento de LINE (Herramienta de Agujeros en
CLI N ) Linea) ON (ACTIVADA) activa a su vez la tecla de LINE
en el teclado. Si se establece LINE OFF (DESACTIVADA),
<L| NEA ON > la funcion de LINE en el teclado queda desactivada.
Opciones: LI NEA ON LINE HOLE se explica con mas detalle en la Seccion de
LIN CGF Fresadora del DP8 (véase la Seccién 6.0) del presente
manual.

Pasar de LINEA ON a LIN OFF y
viceversa haciendo uso de las teclas de

_ S oo o
flecha y seleccionar el modo que se Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del

desea con ENT (INTRO). menu.
(m) Coordenadas Polares (VERSION DP8 FRESADORA UNICAMENTE)
El establecimiento de POLAR (Coordenadas Polares) ON
t
C POLAR > (ACTIVADA) activa a su vez la tecla de [ Polar ]

(POLARES) en el teclado. Si se establece como OFF

( POLAR ENCEND) (DESACTIVADA), la funcién de POLAR en el teclado

gueda desactivada.
Opciones: POLAR ENCEND
POLAR APAGADO

Las Coordenadas Polares se explican con mas detalle en
la Seccién de Fresadora del DP8 (véase la Seccién 6.0)

Pasar de POLAR ENCEND a POLAR del presente manual

APAGADO y viceversa haciendo uso de
las teclas de flecha y seleccionar el modo

que se desea con ENT (INTRO). Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcioén del
(n) Compensacion de los Decalajes de las Herramientas
(VERSION DP8 TORNO UNICAMENTE)

HERRAM El establecimiento de TOOL (Decalajes de las
Herramientas) ON (ACTIVADA) activa a su vez las
teclas de TOOL en el teclado. Si se establece TOOL OFF

(HER ENC ) (HERRAMIENTA DESACTIVADA), la funcién de TOOL
en el teclado queda desactivada.

Opciones: HER ENC

HER APA TOOL OFFSETS (los Decalajes de las Herramientas) se

Pasar de HER ENC a HER APA y explican con mas detalle en la Seccion de Torno del DP8

viceversa haciendo uso de las teclas de (véase la Seccién 7.0) del presente manual.

flecha y seleccionar el modo que se

desea con ENT (INTRO). Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del
mend.

Newall Measurement Systems
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Configuracion

(0) Sumacién (VERSION DP8 TORNO DE 3 EJES UNICAMENTE)

(SUI\/IANDO )
(VECTORED )
Opciones: )Z< : ;‘

VECTORED
APAGADO

Pasar de una opcion a otra y viceversa haciendo
uso de las teclas de flecha y seleccionar el modo
que se desea con ENT (INTRO).

El establecimiento de una opcién de sumacion activa a

su vez latecla [ 1+1 ] en el teclado. Si se establece
SUMMING OFF (SUMACION DESACTIVADA), la funcion de
SUMMING (SUMACION) en el teclado queda desactivada.

La funcién de Sumacion se explica con mas detalle en la
Seccién de Torno del DP8 (véase la Seccion 7.0) del
presente manual.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcioén del
mend.

(p) Conicidad (VERSION DP8 TORNO UNICAMENTE)

(TAPER )
(TAPER ENCEND")

Opciones: TAPER ENCEND
TAPER APAGADO

Pasar de TAPER ENCEND a TAPER APAGADO y
viceversa haciendo uso de las teclas de flecha y
seleccionar el modo que se desea con ENT
(INTRO).

() Aproximacioén a Cero

(CERO APP )
(CERO ON )

Opciones: CERO ON
CERO APP >

Pasar de CERO ON (CERO ACTIVADA) a
CERO APP (CERO DESACTIVADA) y vicever-
sa haciendo uso de las teclas de flecha y selec-
cionar el modo que se desea con ENT (INTRO).

(n Cero Establecido

(CERO SET ) E
(‘SEL EJE N > Lt
(700 08
C» a080
o) @ 6 6

Introducir la ventana de ZERO APPROACH
(Aproximacion a Cero) seleccionando el

eje e introduciendo el valor requerido. La
introduccién de “0” omite la advertencia

de aproximacion de dicho eje.

El establecimiento de TAPER ON (CONICIDAD ACTIVADA)
activa a su vez la tecla de TAPER (CONICIDAD) en el
teclado. Si se establece TAPER OFF (CONICIDAD
DESACTIVADA), la funcion de TAPER (CONICIDAD) en

el teclado queda desactivada.

La funcién de Conicidad se explica con mas detalle en la
Seccion de Torno del DP8 (véase la Seccion 7.0) del
presente manual.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del
mend.

La funcion de la aproximacion a cero puede ser establecida
en ON (ACTIVADA) o en OFF (DESACTIVADA).

Cuando la Aproximacién a Cero esta ON (ACTIVADA), el
caracter que esta mas a la izquierda del visualizador del
eje se pone en intermitente cuando la posicién esta dentro
de una envolvente definida. El ritmo del intermitente se
acelera a medida que se produce la aproximacion a cero.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcién del
mend.

Si la Aproximacion a Cero ha sido seleccionada como ON
(ACTIVADA), aparece Zero Set (Cero Establecido) como la
siguiente opcion de la “Configuracion”.

El ejemplo se refiere a un torno de 3 Ejes. Para un DP8
Fresadora, los ejes serian [ X ],[Y],[Z].

La anchura de envolvente méaxima es de 2500 mm (99").

nt

(0]

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del
mend.

Sistemas de Medicion Newall
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Configuracion

(s) Salida de Impulsos de Posicion  (Opcion Auxiliar Gnicamente)
(ESEL POS ) ~ IMPORTANTE 5
Esta funcion sélo se encuentra disponible con la version
auxiliar opcional y se detalla en la Seccién 8.0
(TODO EJE )

— La funcién de Salida de Impulsos de Posicién solo esta
Opciones: APAGADO . . . .
EJE X disponible en las DSU que han sido dotadas de la salida

EJE Y auxiliar opcional.

EJE Z -, . .

TODO EJE La funcion proporciona al operador un medio para el control

de dispositivos externos, tales como relés o Controladores

Circule a través de las opciones Ldgicos Programables (CLP) haciendo uso del DP8. El
disponibles haciendo uso de las teclas de establecimiento de la Salida de Impulsos de Posicién en X
flecha y seleccionar el eje deseado con AXIS, Y AXIS, Z AXIS 6 ALL AXES, activa el dispositivo
ENT (INTRO). . .

para el eje seleccionado.

NOTA: En el caso de la versién para Torno, el Y AXIS
hace referencia al Z AXIS y el Z AXIS hace
referencia al Z'AXIS.

Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del mend.

(t) Posicion Establecida (Opcién Auxiliar Gnicamente)
( ESTB POS ) IMPORTANTE

Esta funcion sélo se encuentra disponible con la version

(FCS -1 ) auxiliar opcional y se detalla en la Seccién 8.0

La funcién de Posicion Establecida sélo esta disponible en

Opciones: PCs- 1 REAJUSTE ; ; Hh ;
oS, 2 pLso v B las DSU que han sido dotadas de la salida auxiliar opcional.
PCS-3 La funcién le permite al operador establecer parametros
Circule a través de los reglajes para cada eje especificado como salida durante la
disponibles haciendo uso de las teclas de configuracion de Salida de Impulsos de Posicion.
flecha. Cargue los ejes correspondientes
con los datos requeridos. Pulse la tecla [ > ] para pasar a la siguiente opcion del
mend.
(u) Reposicidon de los Reglajes Originales de Fabrica
NORMA L Normal devuelve todas las Opciones de Configuracion a
los valores preestablecidos en fabrica (exceptuando el
reglaje para el idioma).
(CONF ORG )
ADVERTENCIA
Opciones: CONF ORG > La seleccion de DEFAULT (PREESTABLECIDOS)
ABN NORM . .
cancelara todos los cambios efectuados durante la
Pasar de DEFAULT a QUIT NORMAL y configuracién. El DP8 retornara a los reglajes originales
viceversa haciendo uso de las teclas de de la fabrica. Seleccionar QUIT NORMAL (ABANDONAR
flecha y seleccionar el modo que se NORMAL) para dejar los reglajes sin modificacion.

desea con ENT (INTRO).

(V) Abandonar la Configuracion

(ABAN DONR ) Con QUIT (Abandonar) se sale del procedimiento de la

Configuracion y se devuelve el DP8 al uso operativo.

(A B A N DON R ) Se vuelve al modo de funcionamiento normal.

Newall Measurement Systems
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Instrucciones para el usuario

4.0 INSTRUCCIONES PARA EL USUARIO

El DP8 estéa disponible en dos modelos, El DP8 Fresadora y el DP8 Torno. Cada modelo de DP8 se
encuentra disponible con un puerto auxiliar opcional. El puerto auxiliar se utiliza para (i) un conmutador
colgante de cero remoto (n° de referencia 200-17690) y (ii) para datos de salida posicionales.

Modelos 2 Ejes B Ejes [Caracteristicas adicionales

DP8 Fresadora [l O Modo de Circulo de Agujeros para Pernos y de Arco de Agujeros para Pernos.
Perforacion de Arrastre (max. de 999 agujeros), Contorneo de arcos, Coordenadas polares

DP8 Torno 0 O Modo de Decalajes de las Herramientas, Calculos de conos, Sumacion interna

4.2 Utilizacion del Teclado

En la Figura 1.4 se muestra la disposicién del teclado. Las teclas se utilizan como sigue:

Teclas Estandares Finalidad

On/Off (Conexién/Desconexion)

Seleccionar eje para introducir dimension (preestablecer)
Establecer la posicion actual correspondiente al eje en cero
(puesta a cero)

ent Tecla de Intro para confirmar la introduccién de los datos

Borrar valores de entrada en el modo preestablecido

Efectla la conmutacion entre lecturas absolutas y lecturas
incrementales (el LED indica la eleccién del modo)

Funcion de determinacion del centro
ref Selecciodn de la funcién Digifind

Efectia la conmutacion entre las visualizaciones en pulgadas y
en milimetros (el LED indica la eleccién del modo)

Teclado numérico para la introduccion de los datos
006000

Seleccion del nimero de Sub-Referencias requerido

Establecimiento de la Sub-Referencia en cero
Insertar / Suprimir

Desplazarse Hacia Arriba / Desplazarse Hacia Abajo

Sistemas de Medicion Newall
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Instrucciones para el usuario

Teclas de la Opcion Finalidad
para Fresadora

Para la utilizacion de la funcion de Diametro del Circulo Primitivo (PCD)
Para la utilizacion de la funcion de Perforacion (de Agujeros en Linea)
~ Para la utilizacion de la funcion de ARCO

‘R

Para la seleccién entre coordenadas cartesianas (x, Y, z) y

coordenadas polares (longitud + angulo)

Teclas de la Opcion Finalidad
para Torno

: Para los calculos de Conos

Para la utilizacion de Decalajes de las Herramientas

Reglaje de los Decalajes de las Herramientas

1+1 Funcion de Sumacién (Suma de Ejes)
DP8 Fresadora 2 Ejes DP8 Fresadora 3 Ejes
DP8 Torno 2 Ejes DP8 Torno 3 Ejes

|
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Funciones Estandares

5.0 FUNCIONES ESTANDARES
'

51.1 Utilizacion del Modo Incremental
AR\ AN N N
Cuando se pone el DP8 en el modo incremental, puede ser N O\ &
utilizado para visualizar cada nueva posicidn con respecto
a la dltima posicion. Esto se conoce también como
utilizacion de punto a punto. 30 70 40 50
<> <> | <—>

En el reglaje al modo incremental, puede poner a cero cada
uno de los ejes pulsando [ Xo][Yo] 6[Zo].

Como una alternativa a la puesta a cero de los ejes, puede introducir las coordenadas con respecto a la
posicion incremental actual.

Cada vez que cambia al modo incremental, el DP8 visualiza la posicion con respecto a la ultima posicion
repuesta mientras estaba en el modo incremental.

I N AN
J NNV

I

5.1.2 Utilizacion del Modo Absoluto

Cuando se pone el DP8 en el modo absoluto, visualizara la

posicién con respecto a un punto de referencia establecido. 30
—-~> 100
-

140
190

51.3 Establecimiento de la Referencia

Cuando pone a cero la pantalla en el modo absoluto, esta estableciendo la posicién actual de la maquina
como su punto de referencia. Todas las posiciones absolutas serdn medidas con respecto a esta referencia.

Para establecer la referencia, posicione la maquina en el punto en el que tiene la intencién de establecer la
referencia y a continuacion ponga a cero uno cualquiera o la totalidad de los ejes, mientras se encuentra en
el modo absoluto.

El diagrama que se incluye a continuacion se utiliza en el ejemplo siguiente para mostrar los modos
Absoluto e Incremental.
300

A
\4

"
@

()
N

(0,0)

<0

150

A
\ 4
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(A BS ) \ Establezca el cero absoluto en el angulo inferior izquierdo

de la pieza.
(" 0.0000 )
(" 0.0000)

(A BS ) Pase a la primera posicion en ABS (Agujero A).

C 30. OOO> X
( 30. OOO) Y

(A BS > Pase a la segunda posicién en ABS (Agujero B).

C 150. OOO) X
( 100. OOO) Y

<| NC > Cambie al modo Incremental y ponga a Cero la pantalla.

C 0.000)X

( 0.000)Y z

L)
. a
o o

<| NC ) Haga un movimiento Incremental hasta el Agujero C.

( 0.000)X

C 50. 000) Y

CA BS > \ Pulse la tecla de[ABS/INC] para volver al modo ABS.

C 150. OOO) X
C 150. OOO) Y

|
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5.2 Determinacién del Centro

La Determinacién del Centro divide por dos la dimensién visualizada para cualquiera o la totalidad de los
ejes seleccionados. Puede utilizar la Determinacion del Centro bien sea en el modo absoluto o bien en el
modo incremental. Los accionamientos de las teclas son los mismos en uno u otro caso.

Cl/ 2 BIF? > En el siguiente ejemplo, Centre Find (la Determinacion del
Centro) se utiliza en el eje X para determinar el punto medio
Sittiese en su primera posicion (un borde de de una pieza a mecanizar que tiene una anchura de 100 mm.
la pieza a mecanizar) y ponga el eje a cero.
( 0. 000) Bien sea en el modo absoluto o en el modo incremental,
una vez que ha utilizado Centre Find puede situarse en el
Sittiese/despldcese hasta la segunda posicion punto medio efectuando un desplazamiento hasta que la

(el otro borde de la pieza a mecanizar) visualizacion en pantalla esté en el cero.

. X . p

( 100. 000 ) . Y2 NOTA: Si esta en el modo absoluto, recuerde que al
Utilice Centre Find (la Determinacicn del 0 utilizar la determinacién del centro quedara
Centro) para localizar el punto medio. establecida la referencia en el punto medio.

( 50. OOO)

5.3 Digifind ref

El DP8 esta equipado con el Digifind, un dispositivo exclusivo de los productos de lectura digital de Newall.
El Digifind elimina el riesgo de pérdida de la posicion y de la Puesta a Punto de Referencia. Con el Digifind,
la Puesta a Punto de precision de una pieza a mecanizar se lleva a cabo soélo una vez.

Cuando se aplica la corriente eléctrica al DP8, éste visualiza la posicion en el momento en que fue apagado,
compensada por cualquier movimiento de un transductor Spherosyn hasta un méaximo de 6 mm (%4") y de un
transductor Microsyn hasta un méaximo de 2,5 mm (0.1") en una u otra direccion desde que la unidad fue
utilizada por ultima vez. Esto es asi tanto si el DP8 se apag0 de forma intencionada o de manera accidental,
es decir por un corte del suministro eléctrico. Si la maquina se ha movido mas alla de los 6 mm (¥4") en el
caso de un Spherosyn o de 2,5 mm (0.1") en el caso de un Microsyn, el Digifind permite disponer de un
medio rapido para hallar la referencia si la misma se ha perdido. EI DP8 mantendra la posicion durante 30
dias como minimo, que es la duracion de la pila de respaldo.

Hay tres formas de utilizacion del Digifind:

1. En conjuncion con una marca de referencia en la maquina o en la pieza a mecanizar;
2. Para encontrar la ultima referencia (cero absoluto).
5.3.1 Utilizacion de una Marca de Referencia en la Maquina o en la Pieza a Mecanizar

Debe hacerse una marca tanto en una pieza estacionaria como en una pieza mévil de la maquina. Las
marcas deben estar encaradas y serviran como posicion “de partida” de la maquina. Por ejemplo, las marcas
podrian estar en el cabezal del lector y en la mesa de la fresadora, o bien una linea grabada a buril sobre la
guiay el carro de un torno. Las marcas deben ser indelebles y deben permitir al operador mover la maquina
dentro de una banda de 6 mm (¥%") en el caso del un Spherosyn o de 2,5 mm (0.1”) en el caso de un
Microsyn alrededor de la marca en cualquier momento.

Como alternativa, puede hacer uso de un punto de referencia conveniente sobre la pieza a mecanizar.
Este podria ser la propia posicion de referencia o cualquier otro punto conveniente. El punto puede ser
destacado con una marca indicadora para mayor facilidad de uso. El punto de referencia debe permitir al
operador posicionar la maquina dentro de una banda de 6 mm (¥2") en el caso del un Spherosyn o de
2,5 mm (0.1") en el caso de un Microsyn alrededor de la marca.

—
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( BUSC O

)@

Opciones: BUSC 0

BUSC REF

ESTB REF
(ESTB REF )

Seleccione ESTB REF (ESTABLECER
REF.) pulsando la tecla de la flecha a la
derecha. Seleccione la posicion actual con

ENT (INTRO).
)

CSEL. BEJE

Seleccione el gje haciendo uso de la tecla 0

de Pre-Set (Preestablecimiento) o de Z
Re-Set (Puesta a Cero del eje). e

BUSC 0O ref
gpciones: BUSC 0 )
BUSC REF
ESTB REF
CBUSC REF >

Determine la posicion de referencia
pulsando la tecla de la flecha a la derecha
por dos veces. Confirme con ENT (INTRO).

(SEL EJE )

Seleccione el eje haciendo uso de la tecla 0

de Pre-Set (Preestablecimiento) o de z
Re-Set (Puesta a Cero del eje). e

5.3.2 Hallar el Cero Absoluto

Funciones Estandares

Una vez que se ha establecido el cero absoluto para la
pieza a mecanizar, efectlie un desplazamiento hasta la
marca de la maquina. No es necesario que la maquina
sea posicionada con exactitud, sino tan solo dentro de la
banda en torno a la marca, es decir, hasta los 6 mm

(%2 de pulgada) en el caso del un Spherosyn y de 2,5 mm
(0.1 pulgadas) en el caso de un Microsyn, de la marca.

Establezca la posicion actual como la referencia.

Repita los procedimientos para cada eje segln desee.

Si se ha perdido la referencia en cualquier momento, bien
sea porque se ha efectuado algin movimiento en la
maquina con la corriente eléctrica desconectada o porque
se han seleccionado teclas incorrectas, es posible “Find”
(“Hallar”) la referencia de nuevo.

Posicione la maquina dentro de los 6 mm (%2 de pulgada)
en el caso del un Spherosyn y de 2,5 mm (0.1 pulgadas)
en el caso de un Microsyn. “Find” (“Halle”) la referencia.

La posicion visualizada en pantalla indica la distancia cor-
recta al cero absoluto correspondiente a ese eje.

La referencia original queda repuesta.

Como dispositivo de seguridad, el Digifind puede “hallar” la Ultima referencia o el cero absoluto establecido,
es decir, la posicion la dltima vez que latecla[ Xo],[Yo],[Zo] 6 [ Z'o] fue utilizada.

( BUSC O

-

(SE.. BJE )
Seleccione FIND 0 (HALLAR 0) pulsando

la tecla de ENT (INTRO). Seleccione el X
eje haciendo uso de la tecla de Pre-Set 6

(Preestablecimiento) o de Re-Set (Puesta

a Cero del gje).

Si se ha perdido la referencia en cualquier momento, bien
sea porque se ha efectuado algin movimiento en la
magquina con la corriente eléctrica desconectada o porque
se han seleccionado teclas incorrectas, es posible “Hallar”
la referencia de nuevo.

Posicione la maquina dentro de los 6 mm (Y2 de pulgada)
en el caso del un Spherosyn y de 2,5 mm (0.1 pulgadas)
en el caso de un Microsyn. “Find” (“Halle”) la referencia.

La referencia original queda repuesta.
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5.4 Sub-Referencias (SDM)

El DP8 puede almacenar hasta 199 posiciones de SDM (Sub-Referencia), o etapas de mecanizado, en una
memoria no volatil. Las posiciones se conservan en la memoria incluso en el caso de que se desconecte la
corriente eléctrica.

La utilizacion de las SDM le permite al operador trabajar a cero invocando dimensiones almacenadas en forma
de una SDM, en vez de tener que estar trabajando con las dimensiones del plano. Esto elimina la necesidad de
consultar constantemente el plano y reduce las posibilidades de malograr piezas a la debido a errores de lec-
tura de las dimensiones. Acelera también el posicionamiento dado que el operador trabaja a cero.

Las SDM estan almacenadas en forma de coordenadas con relacion a la posicion de la referencia absoluta.
Si la posicion de la referencia absoluta cambia, las SDM “cambiaran” a la nueva referencia.

Las SDM le proporcionan al operador un aumento de la productividad en el mecanizado de lotes de piezas.
Una vez que se ha introducido en SDM una secuencia repetitiva de coordenadas, las coordenadas pueden
volver a ser invocadas en cualquier momento. Las posiciones permanecen en la memoria hasta que son
modificadas por el operador. Simplemente hay que asignar cualquier numero de SDM del 1 al 199 a cualquier
etapa de mecanizado. Cuando se mecaniza, invocar cada nimero de etapa (SDM) y trabajar a cero.

Las SDM reducen también el tiempo para los cambios de herramienta al proporcionar al operador un método
rapido y exacto de retorno a las localizaciones para otras operaciones.

Las SDM simplifican asimismo el mecanizado de las piezas con mas de un punto de referencia. Se determina
y se establece el cero absoluto o la posicidn de referencia. A continuacion, se introducen las posiciones de
referencia secundarias en la SDM. Una vez que las coordenadas de las SDM estan almacenadas, el operador
puede visualizar las coordenadas referentes a la SDM, asi como la posicion de la referencia absoluta.

Las SDM se almacenan por medio de la utilizacion de uno de los dos métodos que a continuacion se indican:

54.1 Método 1 (Modo de Teach (Ensefanza))

Para la utilizacion de este método, mover la maquina hasta la posicién que se ha de almacenar en forma de
SDM. Se utiliza este método para evitar tener que introducir las dimensiones del plano a través del teclado.
El operador trabaja con las dimensiones que hay en el plano sélo la primera vez. Cada posicién queda
almacenada en SDM pulsando la tecla de Teach (Ensefianza) [ SDM ZERO ] (SDM CERO), una vez que se
ha seleccionado un niimero de SDM.

(A BS > EJEMPLO:
Se indican las teclas que hay que pulsar para introducir la
C 1 2000) X siguiente dimension de la pieza en las SDM.
Y
( 2. 8000) Y
D 1 A (N
CS NJ. ? > ><SDM 1
( A

(1 > é ><SDM3

o C\ g

é ><SDM 2 °
\ F;r
<L.200in,.
2.800in X
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CSDM 1 ) Establezca el cero absoluto en el angulo inferior de la pieza.
Desplacese hasta la primera posicién y cambie a SDM 1.
Pulse [ SDM ZERO ] (SDM CERO). Esto almacenard la

( 0. OOOO) X posicion actual de la maquina en la SDM seleccionada y
pondra a cero todos los ejes. La posicién actual queda

( 0. 0000 ) v ahora almacenada como SDM 1.

(AB S ) N El movimiento siguiente es Absoluto. Seleccione la tecla
ABS y desplacese hasta la posicion. Seleccione un nuevo
nimero de SDM y almacene la posicion con [ SDM ZERO ]

( 1. 2000) X (SDM CERO).

( 1. 2000) Y IMPORTANTE

Las dimensiones de la visualizacion en pantalla pueden

(SDM NU? > cambiar después de que seleccione el nimero de la

SDM incluso si el movimiento en la maquina no ha sido
<2 ) ont efectuado. Los nimeros son los de las Ultimas
dimensiones almacenadas en esa SDM en particular y

no deberan ser tenidos en cuenta. Al pulsar [ SDM ZERO ]
CSDM 2 ) (SDM CERO) se almacenara la posicion actual efectiva
en el bloque de la SDM.

( 0. OOOO) X
( 0. OOOO) Y
M 3 Repita este procedimiento para almacenar la SDM n° 3 en
la memoria.
Desplacese hasta la siguiente SDM
haciendo uso de las teclas de flecha.
Como alternativa, use la tecla SDM para
seleccionar una nueva SDM.
M 3 NOTA: Si el siguiente movimiento es Incremental,
desplacese hasta la posicién, seleccione un

nuevo nimero de SDM y almacene la posicién

( 0. OOOOD con la tecla SDM.

0. 0000 Para salir de la funcion de SDM, pulse la tecla de
ABS/INC (ABSOLUTO/INCREMENTAL).

|
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5.4.2 Método 2 (Modo Manual)

En este ejemplo, las coordenadas de SDM conocidas son introducidas por medio del teclado y sin efectuar
movimientos en la maquina. Las coordenadas de SDM deben ser introducidas con respecto a la posicién de
referencia absoluta.

(SDV' NU 2 > EJEMPLO:

Se indican las teclas que hay que pulsar para introducir la

siguiente dimension de la pieza en las SDM.
€ B

Seleccione el primer nimero de SDM Y
haciendo uso de la tecla de SDM o de las \ \ K
SDM 1

teclas de las flechas.
(N

)

2.800in

(SDM 1 )
(120 B0ean |
(200 OO0 PR X

Seleccione el EJE que desee, introduzca la
dimension y confirmela con la tecla de SDM.

Desplécese hasta la siguientes SDM NOTA: Las visualizaciones en pantalla de los ejes
haciendo uso de las teclas de las flechas. cambiaran para mostrar la posicic')n actual
Como _alternativa, use la tecla de SDM para referente a la SDM.

seleccionar una nueva SDM. Introduzca las

nuevas coordenadas a través del teclado.

p
\

P

SDM 2

' <1.200in

Repita el procedimiento para la SDM 2 y la . . o

SDM 3. Para salir de la funcién de SDM, pulse la tecla de
ABS/INC (ABSOLUTO/INCREMENTAL).

5.4.3 NuUmeros de las Tareas

Esta funcion permite que un grupo de sub-referencias sea identificado por medio de un niimero al principio
del grupo y un marcador de fin en el final del grupo.

Una vez que se ha introducido una serie de sub-referencias, es posible introducir el NUmero de la Tarea y el
Marcador del Fin. A partir de una Sub-Referencia seleccionada, proceda en la forma que se indica en el
ejemplo que se incluye a continuacion:

@ Insertar un Nimero de Tarea

(SDI\/I NU? )

(10 Y : ] o
('SDM 10 ) E3

Seleccione la primera Sub-Referencia de la secuencia
que ha de ser agrupada, por ejemplo la SDM10.

(INS SDM )

Pulse la tecla de INS (INSERTAR).

(s TRAB? )8

Pulse la tecla de flecha para hacer aparecer
Insert Job (Insertar Tarea). Confirme con la |Gl
tecla de ENT (INTRO).
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RA Se pueden introducir nUmeros de tarea de hasta 4 digitos,
CT B NO? ) POR EJEMPLO: 1234

Introduzca un nimero
Confirme con ENT (INTRO).

CTRAB 1234 ) Todas las Sub-Referencias con nimeros superiores

quedan cambiadas en una posicion, mas es decir las
cifras de la sub-referencia de SDM10 pasan a ser SDM11,

( ) SDM11 pasa a ser SDM12, etc.
( ) NOTA: La SDM199 se perdera.

La Sub-Referencia que contiene el nimero de la tarea no
( ) presenta datos de los ejes.
fg?”j,’;j_zfgg‘j\‘i‘;g’j)Tf;jj{gja‘jgjc‘igﬁ;jo’s 1 Al pulsar la tecla de [ ABS/INC ] (ABSOLUTO/
de los ejes quedan en blanco. INCREMENTAL) se saldra de la funcion.
(b) Afiadir una indicacion de Fin de Tarea

El procedimiento es similar al de la introduccion del Numero de la Tarea, exceptuando lo siguiente:

CSDM NU? )

(15 88
('SDM 15 P -

Seleccione la Sub-Referencia que va
inmediatamente a continuacion de la dltima
Sub-Referencia de la secuencia que se va a
agrupar, por efemplo la SDM 15.

(INS SDM )

Pulse la tecla de INS (INSERTAR). Utilice las
teclas de flecha para desplazarse a través de
la pantalla de los mensajes hasta ‘Insert End’

‘Insertar Fin’.
Todas las Sub-Referencias con nimeros superiores
(TRAB FI'N ) quedan cambiadas en una posicion, mas es decir las
. cifras de la sub-referencia de SDM15 pasan a ser SDM16,

Una vez que ha aparecido ‘INS END’
(INSERTAR FIN), al pulsar la tecla de SDM16 pasa a ser SDM17, efc.

ENT (INTRO) se insertara la indicacion La Sub-Referencia que contiene el indicador de final de la
de fin de la tarea. t :
area no presenta datos de los ejes.
Al pulsar la tecla de [ ABS/INC ] (ABSOLUTO/
INCREMENTAL) se saldra de la funcién.
(c) Busqueda de un Numero de Tarea

El procedimiento es similar al de buscar una Sub-Referencia, excepto en lo siguiente:
CSDM NU? >

Introducir la funcion de Sub-Referencia
pulsando la tecla de SDM. En la pantalla de
los mensajes aparece la demanda del
numero de la Sub-Referencia.

Pulsando la tecla de la flecha hacia la derecha
se cambia la pantalla de los mensajes a
‘JOB NO?’ (¢N° DE LA TAREA?)

Newall Measurement Systems
24



Funciones Estandares

(TRABNO? )

Introduzca el nimero de
tarea requerido. Confirme

con ENT (INTRO).

TRAB 1234 Las Sub-Referencias son sometidas a una busqueda para
hallar el Nimero de la Tarea. Si el nimero no se encuentra,
(1234? )

aparecera visualizado en la pantalla el primer namero.
Como alternativa, la tecla con la flecha

hacia la derecha hara aparecer todos los
numeros de tarea existentes.

Al pulsar la tecla de ENT (INTRO) se hard (Ll
que el nimero de tarea seleccionado pase

aser el activo. 3 Al pulsar la tecla de [ ABS/INC ] (ABSOLUTO/
INCREMENTAL) en cualguier momento, se saldra de
la funcion.

54.4 Editado de las Sub-Referencias y de los NUmeros de Tarea

Para editar las Sub-Referencias y los Numeros de Tarea se utilizan las teclas de [ ins ] (insertar) y de [ del ]
(suprimir). A partir de una Sub-Referencia seleccionada proceda como sigue:

€) Para suprimir una Sub-Referencia

Al pulsar la tecla de DEL (SUPRIMIR) se da lugar a que la
(SDM NU? ) pantalla de los mensajes pida la confirmacién de si la

. Sub-Referencia se ha de suprimir.
3 0
(@ ) @

(SDM 20 )

CBORR SDM? ) Todas las Sub-Referencias con nimeros superiores

guedan cambiadas en una posiciébn menos, es decir las

Al pulsar fa tecia de DEL (SUPRIMIR) s d cifras de la Sub-Referencia de SDM21 pasa a ser la
pulsar la tecia ae Se aa

lugar a que la pantalia de los mensajes pida nueva SDM20, SDM22 pasa a ser SDM21, etc.

la confirmacion de si la Sub-Referencia se
ha de suprimir.

Pulsando la tecla de ENT (INTRO) se ent
confirma la supresion.

NOTA: Pulsando la tecla CE se elimina
la seleccion.

(b) Para suprimir un NUmero de Tarea

Siga la secuencia anterior exceptuando que ha de desplazarse por la pantalla de los mensajes haciendo
uso de las teclas de las flechas hasta hacer aparecer el Nimero de Tarea que se ha de suprimir en vez del
namero de la Sub-Referencia.
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(c) Para insertar una Sub-Referencia

El proceso para la insercién de una Sub-Referencia es similar al de la insercion de un Nimero de Tarea
(seccion 5.4.3. (a)), exceptuando que cuando se selecciona la Sub-Referencia no hay que pulsar [ > ] para
acceder al modo de Insertar Tarea ‘INS JOB?’ .

(SDM NU? > Seleccione la Funcion de Sub-Referencia [ SDM ].

€ -
CE—] -

(| NS SDW? ) Seleccione [ INS ] (INSERTAR) para entrar en el modo de
insercion.
SDOM 5 Una vez mas, todas las Sub-Referencia con nimeros
superiores serdn cambiadas en una posicion mas.

Proceda a la introduccion de la sub-referencia en la forma
gue se ha descrito en las secciones 5.4.1 6 5.4.2.

Al pulsar la tecla de [ Abs/Inc] (Absoluto/Incremental), se
saldra de la funcién.

|
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5.5 Pulgadas/Milimetros |

Para pasar de la visualizacion en milimetros a pulgadas y viceversa, pulse [ in/mm] . La visualizaciones en
pantalla seran convertidas de manera instantanea. Una luz al lado de la tecla le recuerda qué sistema de
medidas esta utilizando.

La seleccion de la visualizaciéon en pulgadas o en mm se aplica a todas las dimensiones. Por ejemplo, si esta
en la visualizacién en milimetros, siempre que introduzca dimensiones debera hacerlo usando milimetros.

Cuando encienda el DP8, el mismo efectuara las visualizaciones en pantalla en la misma unidad de medida
gue establecio la Ultima vez que hizo uso del DP8.

5.6 La Retencion de Datos

(Pantalla Apagada)

La retencion de datos le permite desactivar la pantalla/teclado del DP8 pero retener la alimentacion eléctrica
en los transductores de medicién y en los circuitos de las memorias. Puede utilizar la retencion de datos
para impedir la utilizacion no autorizada o accidental del DP8 cuando éste queda sin vigilancia.

Para seleccionar la retencidn de datos, pulse la tecla

Para volver a la utilizacion normal, pulse la tecla

NOTA: Si se pulsa la tecla de [ ABS/INC ] (ABSOLUTO/INCREMENTAL) antes que la tecla , el
DP8 pasara al modo de Configuracion.

5.7 Aproximacion a Cero

La aproximacion a cero (Zero Approach) es un indicador para el operador de que la posicion de la maquina
se esté acercando a una posicion definible por el usuario en el componente. En la Seccion 3.2 (r) se detalla
el procedimiento para establecer la ventana de advertencia de la aproximacion.

Cuando la visualizacion en pantalla de algun eje es menor que (o igual a) la ventana definida, aparece un ‘0’
en intermitente a la izquierda de la visualizacion de dicho eje. A medida que el eje se desplaza acercandose
a la posicion cero, el ritmo del intermitente se acelera. Cuando el eje esta a menos de 0.05 mm (0.002") del
cero, el ‘0’ deja de estar en intermitente y queda encendido de forma fija.

6.0 FUNCIONES DE FRESADORA

6.1 PCD / Circulo de Agujeros

para Pernos

El DP8 Fresadora calcula las posiciones para una serie de agujeros uniformemente separados alrededor de
la circunferencia de un circulo o de un arco. En la pantalla de los mensajes se le piden al usuario diversos
parametros que se necesitan para realizar los calculos. Una vez que el DP8 Fresadora ha terminado los
célculos, aparecen en los visualizadores de los ejes la distancia a cada agujero. El operador trabaja a Cero
para cada localizacion de agujero.

Para acceder a la funcién de PCD, pulse la tecla de

Opciones: PCD - XY
=
PCD - Yz

Desplacese a través de las opciones

disponibles haciendo uso de la tecla de ent

flecha y seleccione el plano que desee con
la tecla de ENT (INTRO).

Sistemas de Medicion Newall
27



Funciones de Fresadora

(CENT RO? ) EJEMPLO:

Se indican las teclas que hay que pulsar para la introduccién
del siguiente circulo de agujeros para pernos. Se supone
( 50. 0000) n que los ejes X e Y estan en el Cero Absoluto.
NOTA: Las operaciones en una fresadora de dos ejes
( 50. 0000) n son similares a las de la version para 3 ejes
>

. con la excepcién de que no se puede

seleccionar el plano del PCD.
(DI A? ) 70

Y A (SO'LO)\
(" 40.0000 ) (o | 57,
>

©

/2N

)
50 (30;50)( Q

(NU HOYO )

( 3 ) ent % (5660)
> —
i _QOF 30 ;50 70 X
C PRI ANG? )

90. 000 a u La pauta de los pernos se calcular a partir de la posicion
) de las 3 en punto y en el sentido contrario al de las agujas
>

del reloj. El angulo de partida es el angulo desde la posicién
. de las 3 en punto hasta el primer agujero. Introduzca el
angulo como un valor negativo si viene dado en el sentido
(ANG/ EXTR? ) de las agujas del reloj desde la posicién de las 3 en punto.
El angulo final se calcula a partir de la posicién de las 3
( 270. OOO) u en punto y en el sentido contrario al de las agujas del reloj
hasta el dltimo agujero. Si la pauta es un circulo completo,

introduzca un angulo final igual al angulo de partida.

(HOYO 1 )
( -50.000)

( -70.000)

Posicione los ejes X e Y hasta que ambos
visualizadores presenten una lectura de
Zero (Cero). Esta es la localizacion del
primer agujero.

( HOYO 2 ) ) Uitilice la tecla de flecha para visualizar las coordenadas

correspondientes a los agujeros subsiguientes de la rutina.
Trabaje a cero para cada localizacion de agujero.

FUNCIONES DE FRESADORA
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6.2 Contorneo de Arcos

El DP8 calcula las posiciones para el mecanizado de desbaste de un arco o de una curva. En la pantalla de
los mensajes se le piden al usuario diversos pardmetros que se necesitan para realizar los calculos. Una vez
que se han terminado los célculos, aparecen en los visualizadores de los ejes las coordenadas,

las cuales son posiciones de punto a punto a lo largo del arco. El operador se desplaza a Cero para cada
posicién de punto.

Es posible mecanizar a lo largo del interior o del exterior del arco. El Contorneo de Arcos puede ser utilizado
en tres planos: XY, XZ 6 YZ. Los planos verticales (XZ, YZ) s6lo estan disponibles si se utiliza un DP8
Fresadora para 3 ejes.

(Am:) -- XY ) EJEMPLO:

Se indican las pulsaciones de tecla para la

introduccién del siguiente arco.

Opciones: ARCO - XY
ARCO - XZ
ARCO - YZ Centro: X2.370" Y1.490”
Radio: 4.0"
Desplacese a través de las opciones ent Punto Inicial: X1.820"  ¥5.370"
disponibles haciendo uso de la tecla de E?;r;oe; 'Onzlé la X6.220 Y2510
flecha y seleccione el plano que desee Herramienta: 0.5
con ENT (INTRO). Interno/Externo: Interno (RAD.-HERRAMIENTA)
Corte Maximo: 0.1"
( CENTRO? )
Punto Inicial
(230000000 B &
(I 00000
( RA D’) ) Punto Final
(_4000)
PRM P12 En la funcién de ARC (ARCO) se supone
: un arco de 180° o menos. Para un arco de
180°, la rutina calculara el arco en el sentido
( 1. 3200 ) . . . . ent contrario al de las agujas del reloj, suponiendo
un desplazamiento XYZ estandar.
(50 D000 0a
IMPORTANTE
Si los parametros introducidos en START
POINT (PUNTO INICIAL) y END POINT
(UL'” M PT? ) (PUNTO FINAL) no son concordantes,
las cifras de CENTRE (CENTRO) y de
RADIUS (RADIO) anulan y sustituyen a
( 6. 2200 ) . a . . i los parametros que no concuerdan.
(25000600 a

(HER D'A Dl > |
(" 0.5000) )
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(RAD - HER ) RADIUS + TOOL (RADIO + HERRAMIENTA) calcula un
recorrido de la herramienta que esta compensado para

Opciones: RAD - HER el exterior del Arco. RADIUS - TOOL (RADIO -
RAD + HER HERRAMIENTA) calcula un recorrido de la herramienta

que esta compensado para el interior del Arco.
Desplacese a través de las opciones

disponibles haciendo uso de la tecla de
flecha y selecciones interno o externo con
la tecla de ENT (INTRO).

(CORT MAX? ) MAXIMUM CUT (CORTE MAXIMO) se refiere a la distancia

entre los puntos de mecanizado. Cuanto mas pequefio sea

el incremento, tanto mas uniforme sera el arco y mayor el
( 0. 1000) . numero de puntos calculados. Cuanto mayor sea el
incremento tanto mas basto sera el arco y menor el
namero de puntos calculados.

( Pr 1 ) El DP8 visualiza en pantalla la distancia hasta el Punto 1.
En este ejemplo se supone que el operador esta en el

( -1 3904) cero absoluto.
( -5.1098)

(pr &b ) Utilice la tecla de la FLECHA HACIA LA IZQUIERDA para
visualizar en pantalla las coordenadas correspondientes al
ultimo punto del arco. Esto visualiza también el nUmero de
( -9, 9950) puntos en que se ha de trabajar en el arco.
( -2.4504)
PT 2 Utilice las teclas de las FLECHAS para visualizar las
coordenadas secuenciales correspondientes a cada uno

de los puntos a lo lago del arco. Desplacese para trabajar
a cero en cada punto.

6.3 Funcion de Perforacion de

Arrastre 0 Agujeros en Linea

Se puede acceder a la Funcion de Perforacion de Arrastre 6 Agujeros en Linea en los modos Absoluto,
Incremental o de Sub-Referencias.

Para introducir la funcién de Agujeros en Linea pulse la tecla

En las versiones para tres ejes aparecera el mensaje PCD -XY, 6 XZ 6 YZ.

( LI NEA ) NOTA: Las versiones para dos ejes no ofrecen la
seleccion de los ejes y pasan directamente a la
demanda de ‘START’ (INICIO). El resto de la
(LI NEA - XY> secuencia es idéntico.
Opciones: LINEA - XY
LINEA - XY ent
LINEA - YZ

Desplacese a través de las opciones disponibles
haciendo uso de la tecla de flecha y seleccione
su opcion con ENT (INTRO).
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(I NAO ) EJEMPLO:

Se indican las teclas que hay que pulsar para la introduccién
de los siguientes Agujeros en Linea. Se supone que los
( 10. OOO) n ejes X e Y estan en el Cero Absoluto.

(" 10.000) [0 Went

(TONGI TUD )
(" 30.000) (o)

(NU. HOYO bl >
G

(ANGUL 0? ) X
( 75, OOO) ® —<——Punto Inicial (10,10) y

0 —éF
0
(FO0 1 )
NOTA: La longitud es la longitud total de la secuencia
( -10. (XD) de agujeros en linea, no la distancia entre

agujeros adyacentes.
( -10. 000 )

Posicione los ejes X e Y hasta que la lectura
en los dos visualizadores sea de Cero. Esta
es la localizacion del primer agujero.

( HOYO 2 ) Utilice las teclas de FLECHA para visualizar las coordenadas

correspondientes a los agujeros subsiguientes de la rutina.
Trabaje a cero para cada localizacion de agujero.

6.4 Coordenadas Polares

La funcién de las Coordenadas Polares le permite al operador convertir los datos visualizados en las
coordenadas cartesianas convencionales (X, Y, Z) en coordenadas polares (longitud + angulo) para
cualquiera de los planos XY, XZ 6 YZ.

- <

Angulo 45°

Y

El accionamiento de la tecla da lugar a la conmutacion entre las dos presentaciones.
La tecla puede ser seleccionada en los modos Absoluto, Incremental o de Sub-Referencias.
_ Supongamos que las coordenadas cartesianas (X, Y, z)
indicadas al lado son las que aparecen visualizadas en

pantalla.
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( POLAR- XY )

Opciones: POLAR- XY
o e
POLAR- YZ

Pulse la tecla de las coordenadas polares KIS
(Polar) para pasar al modo de Polares.
Utilice las teclas de las flechas para

desplazarse entre los planos disponibles.

Nota: En la version para 2 ejes solo esta
disponible (X, Y).

180°

CP 22360)
C A)
( -15.00)

Funciones de Fresadora

Al pulsar la tecla de [ polar ] (polares), la visualizacion
en pantalla pasa del modo Cartesiano al modo Polar.

EJEMPLO:
Diagrama en el que se muestra el Trazado tanto en
coordenadas Cartesianas como en coordenadas Polares.

90°
(-10,20)

360°

20
=ZU

270°

La letra P aparece en el segmento mas a la izquierda de
la visualizacién en pantalla. Esta visualizacion es la del
argumento o longitud del vector. Véase el diagrama para
mayor claridad.

La letra A aparece en el segundo visualizador de eje.
Esta visualizacion es la que corresponde al angulo de las
coordenadas. El angulo parece indicado con tres cifras
decimales.

Dado que fue seleccionado el plano X, Y, la visualizacién
de Z se mantiene sin ninguna modificacion.

Al volver a pulsar la tecla de las coordenadas polares
(Polar), la visualizacion en pantalla retorna a las
coordenadas cartesianas.

NOTA: Si se pulsa la tecla [ Xo ] en el modo de
Polares, el argumento sera puesto a cero, es
decir, que tanto X como Y pasaran a ser cero
en las coordenadas cartesianas.

|
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7.0 FUNCIONES DE TORNO

7.1 Decalajes de las

Herramientas

La funcién de Tool Set (Decalaje de las Herramientas) le permite al operador introducir y almacenar los
decalajes correspondientes a una gama de herramientas. Esto hace que el operador pueda llevar a cabo el
cambio de las herramientas sin tener que volver a establecer el cero o la referencia absolutos. La utilizacion
de los decalajes de las herramientas asegura que las mediciones sigan siendo consistentes después de los
cambios de herramienta. Esto permite acelerar los cambios de las herramientas e incrementa la productividad.

El nimero de Decalajes de Herramienta disponibles es de 99. Este elevado niumero permite que las
herramientas puedan ser agrupadas cuando se utiliza mas de un juego de herramientas.

La funcién de Decalaje de las Herramientas implica dos operaciones separadas y distintas:
1. Laintroduccién de los Decalajes de las Herramientas con la tecla de TOOL SET (HERRAMIENTA
ESTABLECIDA)
2. La utilizacién de los Decalajes de las Herramientas con la tecla de TOOL (HERRAMIENTA)

Las dos funciones por separado son un seguro contra la pérdida accidental o la reprogramacién de una
dimension de decalaje de herramienta mientras esta en uso.

(a) Introduccion de los Decalajes de las Herramientas

ABS N Con el fin de introducir los Decalajes de las Herramientas
en la forma correcta, la pantalla debe estar en el modo de
ABS (ABSOLUTO).

(HERR NU? )

C D
Pulse la tecla de TOOL SET (Herramienta
Establecida) y seleccione la herramienta 1

pulsando la tecla del 1 en el teclado numérico.
Confirme la opcion con ENT (INTRO).

(ESTHl )

(" 45.300) 00008

fara establetce[; la refe;engia dfl gje )f( . (e NOTA: El eje X no debe ser desplazado después de la
ome un corte de pasada de retoque 1ina t :

h oma del corte de pasada de retoque final.
del componente (o toque el diametro). L, - .
Mida el didmetro con un calibre adecuado, Introduzca el diametro tal como se indica (o el radio
por ejemplo: 45.3 mm en este caso. en el caso de que el eje X esté puesto en RAD).

( 0. OOO) n Las teclas [ Xo ]y [ Zo ] estan inactivas en el

modo de herramienta establecida.

Para establecer la referencia del eje Z, tome -
un corte de refrentado con la herramienta &8 IMPORTANTE

namero 1. No separe la herramienta de la La primera herramienta introducida en Decalajes de las
cara e introduzca el valor Cero. Herramientas se considera siempre que es la Herramienta
de Referencia. Todas las demas herramientas introducidas
son decaladas en relacion a la diferencia en longitud y en
anchura en comparacion con la herramienta 1.
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(Br H 2 ) Para establecer las herramientas subsiguientes, utilice la

tecla de flecha para ir hasta el nimero de la herramienta

siguiente. Mueva la herramienta indicada hasta la
C 45, OOO) herramienta siguiente.

Para establecer el eje X, tome un corte de

No es necesario que los nimeros de las herramientas

pasada de retoque final del componente ent . . .
(0 toque el didmetro). Mida el didmetro sean consecutivos; por ejemplo, las herramientas 1, 3, 5, 7,
con un calibre adecuado, por ejemplo: etc. son opciones viables.

45.0 mm en este caso.
Introduzca el diametro como se indica en
el ejemplo.

(_ 0o0) o
Para establecer el gje Z, toque la cara con

la herramienta nimero 2. Introduzca el
valor Cero.

ent

Para salir, pulse la tecla de TOOL SET (HERRAMIENTA
ESTABLECIDA).
(b) Utilizacion de los Decalajes de las Herramientas

Se puede acceder a la funcién de los Tool Offset (Decalajes de las Herramientas) desde los modos Absolute
(Absoluto), Incremental o de Sub Datum (Sub-Referencias).

H1 ABS Al pulsar la tecla de TOOL USE (USO DE HERRAMIENTA)
se introduce el modo de uso de herramientas y se visualiza
Opciones: T1 AS en pantallaT1ABS, T1INC 6 T 1 Snnn (en donde nnn
i i ';f“ se refiere al nimero de la sub-referencia).

Dado que la Herramienta 1 (Tool 1) tiene unos decalajes
cero (offset zero), la visualizacion de los ejes no cambiara.

NOTA: Cuando se esta en el modo de ‘Tool Use’
(‘Uso de Herramienta’), las teclas de [ Abs/Inc ]

CHERRAM H3 ) y de [ SDM ] funcionan en la forma normal.

Desplacese a través de los numeros de Las teclas de flecha permiten desplazarse hacia adelante

las herramientas haciendo uso de las . ) . . .. i
teclas de las flechas (o hacia atras) en la visualizacion a traves de las

herramientas que estan almacenadas.

Toclee e ni de lah ot El nimero de la herramienta puede ser introducido de
eclee el numero de la herramienta que . .
desee haciendo uso del teclado numérico manera directa, lo que permite al operador acceder

y seleccione la opcién con ENT (INTRO). directamente al decalaje de la herramienta que se

0 requiere, por ejemplo, la Herramienta 3 (Tool 3) tal como
se indica.

O BIEN

3

n . Para cada herramienta, los decalajes son sumados a las
cifras visualizadas en pantalla. Para establecer las
referencias correctas, seleccione una herramienta, tome un
corte de diametro con dicha herramienta, mida el diametro
e introduzca la cifra en la visualizacién de X. Para Z, tome
un corte de refrentado en una dimensién conocida e
introduzca el valor en la visualizaciéon de Z. Las otras
herramientas seran luego referenciadas a la misma
referencia.

Volviendo a pulsar la tecla de TOOL USE (USO DE
HERRAMIENTA) se sale de la funcion.
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(c) Editado de los Decalajes de las Herramientas

( HL ABS ) Si una herramienta esta gastada o es sustituida, el decalaje
de dicha herramienta debe ser establecido de nuevo.

Antes de editar una herramienta, es necesario asegurarse de
que las referencias estan establecidas de manera correcta.

Pulse la tecla de TOOL USE (USO DE HERRAMIENTA) y
seleccione la herramienta nimero 1 (a menos que sea
esta herramienta la que ha de ser editada). Establezca las
referencias de los ejes tal como se ha descrito en el apartado
(b) haciendo uso de Decalajes de las Herramientas. A los
efectos del editado, haga que la dimensién Z sea cero.

Pulse la tecla de Tool Use (Uso de Herramienta) para salir
del modo de uso de las herramientas.

C HERR NU? ) Entre en modo de editado pulsando la tecla de TOOL SET
(HERRAMIENTA ESTABLECIDA).

<|—B ABS ) Para introducir los decalajes de herramienta revisados,

tome un corte de pasada de retoque final del diametro
exterior con la herramienta seleccionada. Sin mover la
herramienta, mida el didmetro o el radio e introduzca el
valor en la visualizacion del eje X. Para el eje Z, toque la
cara e introduzca ‘0’ en la visualizacion del eje Z.

NOTA: en el caso de que sea la herramienta 1 la que
necesite ser editada, el procedimiento es el mismo
exceptuando que las referencias de los ejes deberan
ser establecidas haciendo uso de otra herramienta.

Pulse la tecla de TOOL SET (HERRAMIENTA
ESTABLECIDA) para salir del modo de editado.

7.2 Funcion de Conicidad

La funcién de conicidad muestra el desplazamiento angular de la posicion (X, Z) visualizada. Esta funcién
puede ser introducida desde los modos Absolute (Absoluto), Incremental o de Sub-Datum (Sub-Referencias).

34. 788 En la pantalla de los mensajes aparecera el angulo de
las coordenadas X y Z con respecto a las referencias de
Xy de Z.
C 32. 992 ) X
C 47. 490 ) z
Pulse la tecla de Taper (Conicidad) e Al pulsar la tecla de [ Taper ] (Conicidad) se vuelve a la
introduzca el modo de Taper (Conicidad). presentacic’)n normal.

—
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7.3 Sumacion (Suma de Ejes)

La funcién de sumacion permite que aparezca visualizada la suma de dos ejes seleccionados. Los ejes se
seleccionan en SET UP (CONFIGURACION), véase la Seccion 3.2. La sumacion so6lo se encuentra
disponible en la versién para 3 Ejes.

100. 000 O\ x En el siguiente ejemplo, se supone que la bancada (2) y el
' carro portaherramientas (Z’) son los ejes seleccionados.

<1234. OOO) z
( 50. 000 ) z

(Z +7 >7 ) Pulse la tecla de la Sumacion [ 1+1 ] para seleccionar la
funcion de la Sumacion. La seleccion de los ejes sumados
C 100 OOO) X se hace en la Configuracion (véase la Seccién 3.2)
En la pantalla de los mensajes aparece Z+Z' > Z,y en el
<1284 OOO) z visualizador de Z se muestra la suma de los dos ejes.
(" 50.000 )z
ABS Pulsando la tecla [ 1+1 ] se retorna a la visualizacion origi-
C > nal de los ejes (no sumados).
C 100. 000 ) X NOTA: Las visualizaciones de los ejes pueden ser
puestas a cero o cargadas con un valor en el
(1234 OOO) Z modo sumado. Los valores subyacentes de X
o de Z son alterados para adaptarlos.

C 50. 000)2’

7.4 \Vectorizacion

Un Torno dotado de un carro con movimiento transversal y longitudinal permite desplazar de forma angular
la herramienta de corte en cualquier posicion, desde paralela a la bancada hasta estar a 90° con respecto a
la misma. La vectorizacion es el método que se utiliza para visualizar en la pantalla la posicion verdadera de
la herramienta con respecto a la bancada (Z + Z'cos©) y al eje transversal (X + Z'sin®).

La vectorizacion ha de ser inicialmente seleccionada en la rutina de la configuracién. (Véase la Seccion 3.2)

C 10 OOO) 1030 105866 .7
: X ~ — >
C 10. OOO)z
10.0
C 1. OOO)z’ 11.0
ZI
Y
X (diam.)
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CANG“ 07 > Pulse la tecla [ 1+1 ] para seleccionar la funcion de la

Vectorizacion.

X . o . .
( ) La visualizacion en la pantalla de los mensajes le pide al

operador que introduzca el angulo del eje de la herramienta.
(D00): B0

En el visualizador del eje Z aparece el angulo que fue
) Z introducido la Ultima vez. Modifique el angulo si es necesario
e introduzca la cifra. Pulse la tecla de [ ENT ] (INTRO).

(Z' VEC XZ ) Pulse la tecla de [ ENT ] (INTRO) (o bien latecla[1 + 1]
otra vez) para aceptar el angulo.

C 11. 000 ) X NOTA: El eje X (Eje transversal) es establecido para
dar la lectura de DIA (DIAM,) en este ejemplo.

C 10. 866 > z

( 1. 000 ) z

C 10. 000 ) X Pulsando el icono de [ 1+1 ] se retora a la visualizacion

original de los ejes (no vectorizada).

( 10. 000 ) Z NOTA: Aligual que en el caso de la sumacion
(Seccién 7.3) las visualizaciones de los ejes

C 1. 000 ) z pueden ser puestas a cero o cargadas con un
valor en el modo vectorizado.

—
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8.0 OPCION DE SALIDA AUXILIAR

En la Figura 8.1 se muestran las funciones de los pines del conector auxiliar.

CIRCUITO DE SALIDA
1 2 3 4 5 6 7 8
[ [ [ [ J [ [ [ [ 01,263
,26
9 10 11 12 13 14 15
e © o o o o o L
\A 1
Y TIL197 ZL BZV85C33
Vista del conector auxiliar —
PIN FUNCIONES
1 Colector de la Salida N° 3 (2) 09 10un
2 Colector de la Salida N° 2 (Y)
3 Colector de la Salida N° 1 (X) CIRCUITO DE ENTRADA
4 No utilizado (no conectar) 5V
5 Intro/Puesta Cero Remotas
6 Entrada de cero remoto Z
7 Entrada de cero remoto Y 10K
8 Entrada de cero remoto X 10 K
9 Emisor de la Salida N° 3 (Z) 56 7u8
10 Emisor de la Salida N° 2 (Y) 05674
11 Emisor de la Salida N° 1 (X)
12 No utilizado (no conectar) O 15
13 No utilizado (no conectar)
14 No utilizado (no conectar)
15 Masa - =
0V y MASA

Figura 8.1 Conector Auxiliar

8.1 Salida de Impulsos de Posicién

8.1.1 Objeto

La funcién de Salida de Impulsos de Posicién que hay en el DP8 proporciona un medio por el que
dispositivos externos tales como relés o controladores l6gicos programables (PLC) pueden ser utilizados

para el control de una maquina desde el DP8.

Solamente pueden efectuarse conexiones de baja tension a las entradas/salidas auxiliares del DP8.

8.1.2 Salidas

Hay tres salidas aisladas épticamente para esta funcion. Se trata de salidas de transistor con tanto los
colectores como los emisores en situacion de disponibles, es decir, equivalentes a contactos sin tensién. Los
transistores estan normalmente en el estado de CONECTADO (contactos normalmente cerrados) y cambian
al estado de DESCONECTADO cuando estan activos. Los valores nominales de los transistores son:

Vc MAX. =30V
Ic MAX. = 40 mA

En la Figura 8.2 se muestra un ejemplo de utilizacion con relés. %S %S
+ +
;

L1

/-
TR E.

SCSEEE

DP8 } }

Resistencia de la Bobina del Relé
de 600 ohmios como minimo

O+

24V enC,C.

Figura 8.2 Conexion a Relés de Salida (ejemplo)
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L

8.1.3 Entradas

Hay una sola entrada que pueda ser utilizada para la puesta a cero de la funcién de salida de impulsos de
posicién. Esta entrada es puesta a tierra para originar una puesta a cero, pudiendo utilizarse, por ejemplo,
un contacto de conmutador o de relé.

8.1.4 Funcionamiento
Hay dos modos de funcionamiento: el de un solo eje o el todos los ejes.

(a) Funcionamiento en Un Solo Eje
Cada una de las tres salidas corresponde a una posicién establecida, la posicion 1, 2 6 3, en un solo eje
Unicamente. Cuando dicho eje pasa a través de cada una de las posiciones establecidas, la salida
correspondiente cambiard, pasando de su estado normalmente CONECTADO al de DESCONECTADO.
La direccion del desplazamiento debe ser en el sentido negativo y cada una de las salidas cambiara tan
s6lo una vez y se mantendra en el estado DESCONECTADO hasta que sea puesta a cero. Las salidas
pueden ser puestas a cero de una de tres maneras diferentes:

i) pulsando la tecla de ENT (INTRO)

i) por medio de la entrada externa

iii) retornando el eje hasta mas alla de una posicion de “reset” (puesta a cero) preestablecida.

En la Figura 8.3 se ilustra el funcionamiento en un solo eje.

Este modo de funcionamiento permite que el DP8 pueda ser facilmente conectado a relés o a un controlador
I6gico programable (PLC) para el control sobre un solo eje.

OFF <
(DESCONECTADO)
SALIDA 1
ON N
(CONECTADO) 7
DIRECCION POSITIVA
il
OFF <
(DESCONECTADO)
SALIDA 2 DIRECCION NEGATIVA
ON >
(CONECTADO)
OFF - s <
(DESCONECTADO)
SALIDA 3 .
POSICION
ON N X<€—> = DE LOS
(CONECTADO) ] 7 ] ) EJES
UESTA A CERO POSICION 1 POSICION 2 POSICION 3

Figura 8.3 Salida de Posiciones por Impulsos (Un Solo Eje)

(b) Funcionamiento en Todos los Ejes

Cada una de las tres salidas corresponde a un solo eje Unicamente. Se pueden establecer para cada eje tres
posiciones junto con una posicidn de puesta a cero. Cuando un eje pasa a través de las dos primeras
posiciones establecidas, se producird un impulso en la salida correspondiente a dicho eje. Cuando se alcanza
la tercera posicion, la salida cambiara al estado DESCONECTADO y permanecera en esta situacion hasta
gue tenga lugar una puesta a cero. Los métodos para la puesta a cero son los mismos que en el caso de
funcionamiento en un solo eje. Al igual que ocurre con el funcionamiento en un solo eje, la direccion del
desplazamiento debe ser negativa y, por lo tanto, las posiciones primera y segunda deben estar establecidas
en unos valores mas positivos que la tercera. En la Figura 8.4 se ilustra el funcionamiento en todos los ejes.

La amplitud de los impulsos de salida puede ser establecida de 2 ms hasta 120 ms.

En este modo de funcionamiento, el DP8 puede ser conectado de forma facil a un controlador l6gico pro-
gramable (PLC) para el control sobre uno, dos o tres ejes.

—
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DIRECCION POSITIVA

OFF i < B & <

(DESCONECTADO)
SALIDA 1 )
DIRECCION NEGATIVA POSICION
ON N N X<«—» = DE LOS
(CONECTADO) 7 ] 7 ) ) EJES
PUESTA A CERO POSICION 1 POSICION 2 POSICION 3

Figura 8.4 Salida de Posiciones por Impulsos (Todos los Ejes - representada para el eje X tinicamente)

(C) Configuracion

Los pardmetros de las Salidas de Impulsos de Posicién se estableces a través de “Configuracion” (véase la
Seccion 3.3). Seleccione “POS OUT” (SALIDA DE POSICIONES) en el menu. Esto haré aparecer un sub-
menu con las siguientes opciones:

OFF (DESCONEXION)  Seleccionarla para que no haya impulsos de salida

X Axis (Eje X) Seleccionarla para funcionamiento en un solo eje, el eje X

Y Axis (Eje Y) Seleccionarla para funcionamiento en un solo eje, el eje Y
(Nota: En la versién para torno, el eje Y se refiere al eje Z)

Z Axis (Eje 2) Seleccionarla para funcionamiento en un solo eje, el eje Z

(Nota: En la versién para torno, el eje Z se refiere al eje Z’)
All Axes (Todos los Ejes) Seleccionarla para funcionamiento en todos los ejes

Utilice las teclas de las flechas hasta que aparezca visualizado el modo que desee y a continuacion pulse la tecla
de ENT (INTRO). Si no se va a hacer uso de la Salida de Impulsos de Posicion, seleccione OFF (DESCONEXION).

En el menu principal aparece también la opcion de POS SET (POSICION ESTABLECIDA). Al seleccionarla
se obtiene otro sub-menu:

POSIT-1  (POSICION 1) Establecer la(s) posicién(es) 12 en uno o en todos los ejes
POSIT-2  (POSICION 2) Establecer la(s) posicién(es) 22 en uno o en todos los ejes
POSIT-3  (POSICION 3) Establecer la(s) posicién(es) 3% en uno o en todos los ejes

RESET (PUESTA A CERO) Posicidn(es) de puesta cero en uno o en todos los ejes
PULSE MS (MS DE IMPULSO) Establecer la amplitud de los impulsos en ms (un valor solamente)

Las teclas de las flechas le permitiran desplazarse a través de estos parametros visualizando los valores
establecidos vigentes. Para modificar un valor establecido, pulse la tecla del eje correspondiente e introduz-
ca el nuevo valor. Por ejemplo, si se hubiera seleccionado anteriormente el funcionamiento en ‘ALL AXIS’
(‘TODOS LOS EJES’), los accionamientos de las teclas podrian ser:

(POS— 1 )
C 100. OOO) n n ADVERTENCIA

Para un funcionamiento correcto, la posicion de
C 50. 000 ) n RESET (PUESTA A CERO) debe ser mas
) positiva que la Posicionl, la cual debe ser mas

positiva que la Posicion 2, la cual debe
350. 000 u ser mas positiva que la Posicion 3.

Establezca la posicion 1 para cada uno de los ejes
haciendo uso de las teclas de los ejes y del teclado Utilice la tecla con la flecha hacia la derecha para
numeérico. Confirme cada eje con ENT (INTRO). pasar al valor establecido siguiente.

(PCS-2 )

( 35.000)E3
( 10.000) 6D (1 ) o Jent]
Lo Jond

Establezca la posicion 2 para cada uno de los ejes
haciendo uso de las teclas de los ejes y del teclado Utilice la tecla con la flecha hacia la derecha para
numeérico. Confirme cada eje con ENT (INTRO). pasar al valor establecido siguiente.
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(PCS-3 )

( 30.000) € 800
(sl @800
(" 110.000 ) €3 [0 Pent

Establezca la posicion 3 para cada uno de los ejes - .
haciendo uso de las teclas de los ejes y del teclado Sl Utilice la tecla con la flecha hacia la derecha para

numérico. Confirme cada eje con ENT (INTRO). pasar al valor establecido siguiente.
(}e@uﬂe )

(" 750.000 ) € (0 |

(175.000 ) €8

("505.000 ) €3 (@)

Establezca la posicion Puesta a Cero para cada uno de
los ejes haciendo uso de las teclas de los ejes y del
teclado numérico. Confirme cada eje con ENT (INTRO).

(PULSO VS )

(r0 00000

Establezca la amplitud del impulso de salida .
>

Utilice la tecla con la flecha hacia la derecha para
pasar al valor establecido siguiente.

Utilice la tecla con la flecha hacia la derecha para
pasar al valor establecido siguiente.

haciendo uso de la tecla del eje Y y del teclado
numérico. Confirme con ENT (INTRO).

(est b POS ) Pulse la tecla de ENT (INTRO) para volver al menu

principal.

8.2 Entradas de Ceroy

de Introduccidon Remotos

8.2.1 Cero Remoto

Se han dispuesto tres entradas para la funcion de cero remoto, una para cada eje X, Y 6 Z. Cuando una de estas
entradas es puesta a tierra, por ejemplo por medio de un contacto de conmutador o de relé, la visualizacion del
eje correspondiente sera de cero. Esta accion es equivalente a la pulsacion de las teclas[ Xo],[Yo] 6 [ Zo].

8.2.2 Introduccion Remota

Se ha dispuesto una entrada para introduccion remota. Esta entrada puede ser utilizada como una tecla de
ENT (INTRO) remota. Por ejemplo, puede ser necesario que el eje X sea establecido a 25.0 mientras se
estan llevando a cabo unos ajustes finos a una cierta distancia del DP8. Pulsar las teclas [ X][2][5] en
el teclado del DP8 y, cuando ya se esté preparado, accionar el conmutador de ENT (INTRO) remota.

En la Figura 8.5 se muestra un ejemplo de una conexiéon a conmutadores remotos.

/I
23190444
10 11 12 13 14 15

ANEALAA AEREANE

Xo Yo Zo ENT
Figura 8.5 Conexién a Conmutadores de Cero y de Introduccion Remotos
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Investigacion de las Averias / Limpieza

9.0 INVESTIGACION DE LAS AVERIAS

Sintoma

Soluciones

1 No ocurre nada cuando se aplica
la corriente eléctrica a la unidad.
Incluso la ldmpara del conmutador
sigue estando apagada.

Comprobar que la unidad esté conectada de forma correcta a una fuente
de corriente eléctrica que funcione. Comprobar que el cable de la
alimentacion eléctrica no esté deteriorado.

Comprobar que el conmutador selector que hay en la Unidad Emisora
Digital (DSU) del DP8 esté ajustado para aceptar el voltaje correcto del
suministro eléctrico.

Comprobar el fusible. Tener en cuenta que si el fusible se ha fundido,
esto sugiere la existencia de una averia en la toma de la energia
eléctrica, la cual debe ser subsanada antes de proceder a la sustitucion
del fusible. (Véase la Seccion 2.2).

2 Lalampara del conmutador esta
encendida, pero no ocurre nada.

Comprobar el cable y las conexiones entre la DSU y la Pantalla/Teclado.

3 Cuando se aplica la corriente
eléctrica a la unidad, los
visualizadores quedan
“congelados”.

Esto sugiere que el voltaje de la corriente eléctrica es demasiado bajo.

Comprobar que el suministro eléctrico a la unidad esté dentro de los
limites aceptados por la misma. (Véase la Seccion 2.2).

4 Los visualizadores funcionan,
pero se ponen a cero de vez en
cuando sin que se hayan pulsado
las teclas.

Esto sugiere que el voltaje de la toma de corriente eléctrica esta
demasiado bajo o bien que el suministro de energia eléctrica tiene una
averia de tipo intermitente.

Comprobar la toma de corriente eléctrica como antes.

Comprobar que todas las conexiones se encuentren en buen estado.

5 Los visualizadores funcionan, pero
dan unas lecturas erréticas, el
Ultimo digito fluctta o las
mediciones saltan a nuevas cifras
de manera inesperada.

Esto sugiere la existencia de una puesta a tierra (conexién a masa)
deficiente. Tanto la unidad misma del DP8 como la maquina en la cual
esté instalado, deben tener unas conexiones de puesta a tierra (masa)
adecuadas. (Véase la Seccion 2.1). Véanse también las soluciones para
el punto 6.

6 Aparece la indicacign “SIG FAIL”
(FALLO DE LA SENAL) en la
pantalla.

Comprobar que la conexién de los transductores esté en buen estado.

Comprobar que no haya deterioros en los conectores o en el cable de
los transductores. Si este mensaje aparece soélo en uno de los ejes,
conectar el transductor de un eje que funcione bien al eje que no
funciona. Si aparece el mismo mensaje, es probable que la averia esté
en la unidad del DP8 y deberan ponerse en contacto con su distribuidor
local. NOTA: La unidad debe apagarse y volverse a encender para
eliminar el mensaje de “SIG FAL" (FALLO DE LA SENAL).

7 Launidad no responde a la
pulsacién de las teclas.

Apagar la unidad y volverla a encender. Comprobar el cable y las conex-
iones entre la Unidad Emisora Digital (DSU) y la Pantalla/Teclado.

10.0 LIMPIEZA

Desconecte la DSU del suministro eléctrico antes proceder a la limpieza de la misma.

Se recomienda que la limpieza de la DSU y de la Pantalla/Teclado se lleve a cabo con una tela que no deje
hilachas y humedecida con un liquido de limpieza que no sea corrosivo ni abrasivo.

No utilizar el aire comprimido.
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