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Specifiche Tecnic

Dati Elettrici

Direttiva UE 73/23/CEE (Direttiva Bassa Tensione)
BS EN 55022:1998 Classe B
BS EN 55024:1998

Ingresso dell’'unita di alimentazione (in dotazione)
100-240 V (47-63 Hz)

Commutazione esterna - Tensione di uscita: 15 Vcc
Tensione di ingresso verso DP700 15-24VDC +10%
Conforme alla Direttiva Bassa Tensione

Dimensioni e Peso

Altezza 170mm (6,69”) Profondita 48mm (1,89”)
Larghezza 260mm (10,23”) Peso 1,5kg (3,3Ib)

Condizioni Ambientali

Intervallo climatico Temperatura di stoccaggio da -20°C a 70°C
Temperatura operativa da -10°C a 50°C
Umidita operativa 95% U.R. a 31°C

IP-Ingress Protection (Protezione ingresso) IP54 Montaggio a pannello
IP40 Indipendente

Certificazione

CE

Smaltimento

Alla fine del ciclo di vita, & necessario smaltire il sistema DP700 in un modo sicuro e appropri-
ato per i prodotti elettronici.

Non bruciare

Lo chassis € idoneo al riciclaggio. Consultare i regolamenti locali sullo smaltimento dell’attrez-
zatura elettrica

Ingressi e Risoluzione Trasduttori

E possibile utilizzare solo encoder Spherosyn o Microsyn con DP700 DRO
Risoluzioni

Spherosyn 2G o Microsyn 10 Microsyn 5

5um (0,0002”) 1um (0,00005”)
10um (0,0005") 2um (0,0001”)
20pm (0,001”) 5um (0,0002")
50pm (0,002”) 10um (0,0005")

Newall Measurements Systems Limited si riserva il diritto di modificare le specifiche senza
preavviso.



Possibilita di Mo
Questo capitolo spiega le varie opzioni di montaggio per il DP700, sia per la
versione standard che per la versione di montaggio a pannello.

Montaggio Fresatrice

Montaggio Tornio

Opzione Montaggio Regolabile

Opzione Montaggio a Pannello ( Incasso )

247.0

-

4disattivato

la=160,00 Cntr di fissaggio -4

24,50 - 4disattivato _/

Sezione del
fs————250,00 Cntr di fissaggio ———d pa n nel IO




Collegamenti

Questo capitolo spiega le connessioni dei cavi per DP700.

Informazioni Importanti

E possibile usare il DP700 solo con encoder analogici Newall Spherosyn e Microsyn.
E necessario assicurarsi che:

N2 Si fissino tutti i cavi per impedire che i connettori caschino in posizioni pericolose (ad
esempio sul pavimento o nella vasca raccolta trucioli) quando vengono staccati.

N Si cablino/colleghino tutti i cavi di modo da impedire che si impiglino in parti in movimento.

\/ [l DP700 sia messo a terra alla macchina, utilizzando il cavo di massa intrecciato fornito,
prima di accendere 'alimentazione della macchina.

N4 L’alimentazione sia stata scollegata prima di collegare gli encoder.
Non effettuare la connessione di questa unita direttamente alla rete elettrica.

Se I'encoder Newall ha un connettore a 7 pin rotondo, allora & possibile acquistare un cavo
adattore (parte n. 307-80980). Per i dettagli rivolgersi al fornitore Newall locale.

Connessioni

Connessione di ingresso dell’encoder
1, 2 0 3 in base al modello

\

; Morsetto per cavo
Uscita RS232 Morsetto equipotenziale dello chassis

Ingresso dell’'unita di alimentazione esterna  per la messa a terra verso la macchina



Display e Tastiera

Questo capitolo spiega come interpretare il display e utilizzare il tastierino.

Guida al Display

Asse 1

Asse 2

Asse 3

LED d'alimentazione

Guida alla Tastiera

@

Tasto per la
selezione dell’asse

Tasti numerici

Tasto Invio

Cancella il numero inserito

Trova centro CF‘

Annulla selezione @ (’

Digifind / Riferimento

Passaggio tra la modalita
Azzeramento e Preconfigurazione
Asse

Passaggio tra la modalita Assoluta
e Incrementale

Passaggio tra visualizzazione in pollici
e mm

Selezione delle informazioni (scor-
rere le varie opzioni sul Display mes-

saggi)

Tasto menu funzioni

Tasti di navigazione tra le funzioni
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Configurazione

Configurazione della Lingua
Questa impostazione consente all’utente di scegliere la lingua che deve essere mostrata nel
display DP700.

Ci sono 11 impostazioni per [ ENG LB ] English UK (Impostazione predefinita)
le lingue:

(/NG ESE)Englishus DA5/4) Danese PYCLEN)) Russo

(| FEANCA! S )Francese  ( PLRTLIGLIE]Portoghese ( F7ECH) Cecoslo
(OEUT5C H)Tedesco (£ 5 P77 /)Spagnolo — vacco
(/ 7AL! AN ) ltaliano ( TLFFCE) Turco

Premere il tasto di selezione asse " vicino all’asse ‘X’ per passare in rassegna le opzioni

Configurazione del Tipo di Applicazi
Questa impostazione consente all’utente di scegliere il tipo di macchina in cui opera il DP700.

Cisono 3 [ITEI\IE'_",I - ,-1
impostazioni:

[ FoccaT Rl :‘::]

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse ‘X’ per passare in rassegna le opzioni
Nota: Quando impostato a tornio I’asse x cambia la misurazione del diametro
Nota: Quando impostato a tornio o fresatrice alcune funzioni sono spente automaticamente
Configurazione del Tipo di Trasdutto

Le impostazioni dell’encoder devono corrispondere all’effettivo encoder utilizzato, o il
DP700 non effettuera misurazioni corrette

Newall produce 3 tipi di encoder per operare con il DP700:

Spherosyn 2G | 5°PH 2]
Microsyn 10 [ l

Microsyn 5 ( HonN 5

Premere il tasto di selezione asse vicino allasse X', Y’ 0 ‘Z’ per passare in rassegna le opzioni

Configurazione della Risoluzione del
Le impostazioni di risoluzione disponibili per ogni asse dipendono dal tipo di encoder e dal-

'impostazione pollici/mm.

Display Spherosyn™ 2G|Microsyn™ 10 Microsyn™ 5
Mm mm pollici
1 0.001 | 0.00005 N4
0.002 0.0001 N4
5 0.005 0.0002 N4 N4 N4
10 0.01 0.0005 N4 N4 N4
20 0.02 0.001 N4 N4
50 0.05 0.002 N4 N4

Premere il tasto di selezione asse vicino allasse X', 'Y’ 0 ‘Z per passare in rassegna le opzioni



Configurazion

Configurazione del Senso di Conte
Utilizzare le impostazioni di direzione per far corrispondere il DP700 all’effettiva direzione
di corsa di qualsiasi asse.

Ci sono due impostazioni per ogni asse — /) e [ = )

Premere il tasto di selezione asse vicino allasse X', Y’ 0 ‘Z’ per passare in rassegna le opzioni

Esempio
Se I'impostazione attuale & [ —_ ,’ ]e la corsa & positiva da destra a sinistra, modificare
'impostazione a [1’ " ] invertira la direzione per una misurazione positiva da sinistra a destra.

Configurazione Raggio/Diametro
La funzione raggio/diametro consente all’'operatore di visualizzare le misurazioni effettive (rag-
gio) o effettive doppie (diametro) per ogni asse.

Questa funzione di solito viene utilizzata in applicazioni girevoli, ad esempio una corsa trasver-
sale su un tornio laddove si vuole visualizzare la lettura del diametro al posto del raggio.

Ci sono due impostazioni per ogni asse:

Raggio ( R

-
n
vy

| S—

Diametro | 0! A

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse X', Y’ 0 *Z’' per passare in rassegna le opzioni

Configurazione Indicatore Avvicinamento Zero .

Questa impostazione fornisce una indicazione visiva che una o piu assi si stanno avvicinan-
do a zero. Lo fa utilizzando il segmento LED all’estrema sinistra su ogni asse, mentre I'asse
si avvicina a zero, ogni segmento dello ‘0’ si illumina in una rapida successione. Una volta
che lo zero € stato raggiunto, lo ‘0’ allestrema sinistra sara sempre acceso.

Ci sono due impostazioni per ogni asse:

Avvicinamento zero attivo ( F T T/ [/} ]

-
-|
-|

Avvicinamento zero disattivo[ ol sARTTI VO ]

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse X', Y’ 0 ‘Z’ per passare in rassegna le opzioni

Impostazione Limiti Indicatore Avvicinamento Zero .

Questa impostazione consente di scegliere la vicinanza dell’asse a zero prima che la funzione
avvicinamento azzeramento abbia effetto

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse ‘X', 'Y’ o0 ‘'Z’

Il display mostra( ] 2 701]) come standard
Esempio

Per cambiare i limiti dell’avvicinamento azzeramento a 5mm

Premere (@) poi il display mostra 5.1

Quando si supera 5mm avvicinandosi a zero, la funzionalita verra attivata.



Configurazione

Compensazione Errore Macchina/Siste

Il sistema del lettore digitale (DRO) aiuta a migliorare la produttivita. Diminuisce il numero di
parti scartate, dato che non € piu necessario preoccuparsi di commettere errori relativi al
numero dei giri effettuato con i tamburi graduati. Il sistema DRO inoltre aiuta ad eliminare
alcuni errori relativi al gioco meccanico delle viti a ricircolo di sfere.

Il sistema DRO opera in base alla accuratezza dichiarata, a condizione che tutti i componenti siano
in buone condizioni e adeguatamente installati. La calibrazione sul campo non & necessaria.

| problemi di accuratezza relativi alle parti lavorate possono essere causati da un errore di
una macchina, un errore di sistema DRO o una combinazione di entrambi. La prima azione
nel determinare la causa dell’errore € controllare il sistema DRO. Si esegue questa oper-
azione paragonando il movimento della testina di lettura del lettore Newall nella posizione di
lettura mostrata sul display. E necessario uno standard ad alta accuratezza, ad esempio un
interferometro laser. E possibile utilizzare un comparatore per verificare le distanze brevi, ma
un laser fornisce i risultati migliori. Se si utilizza un comparatore, assicurarsi che sia della
massima accuratezza disponibile.

Per verificare I'accuratezza del sistema DRO:

1. Collocare I'obiettivo del laser o dell’ago del comparatore direttamente sulla testina di lettura
del lettore Newall. E assolutamente critico prendere le letture direttamente dalla testina di let-
tura del lettore Newall. Se si deve usare un comparatore, assicurarsi che I'ago dello stesso
sia perpendicolare alla testa del lettore e non ad angolo. Se si prendono le letture in qualsiasi
altro punto della macchina, gli errori della macchina potrebbero distorcere i risultati.

2. Quando la testina di lettura del lettore si muove, il movimento viene registrato sul laser /
indicatore e display DRO

3. Impostare il laser / comparatore e i display di posizione DRO a 0.

4. Compiere una serie di movimenti e paragonare le letture di posizione tra il laser / compara-
tore e il display di DRO. Se le letture corrispondono all’accuratezza specificata, allora il sis-
tema DRO funziona adeguatamente. In questo caso, € possibile passare alla prossima
azione: valutazione degli errori delle macchine. Se le letture non corrispondono, &€ necessario
riparare il sistema DRO prima di eseguire la compensazione dell’errore.

Per valutare gli errori delle macchine:

1. Collocare I'obiettivo del laser / comparatore sulla parte della macchina dove &€ compiuta la
lavorazione.

2. Compiere una serie di movimenti e paragonare le letture di posizione tra il laser / compara-
tore e il display di DRO. La differenza tra la lettura del laser / comparatore e la lettura sul dis-
play DRO é l'errore della macchina.

3. Tracciare I'errore della macchina lungo tutto I'asse di corsa per determinare la natura del-
I'errore. Se si tratta di un errore lineare, € possibile utilizzare la compensazione dell’errore lin-
eare. Se non si tratta di un errore lineare, € possibile utilizzare la compensazione dell’errore
non lineare.




Configurazion

Compensazione Errore Lineare

Ci sono molti tipi di errori della macchina, inclusi inclinazione, rotolio, deviazione, planarita,
rettilineita e errore di Abbé. Il diagramma sottostante dimostra questi errori.

Errori di direzione Errore abbé
Deviazione
Asse

t Deviazione —-.
tipica CLETe

_ Rettilineita I

T |
— e T hh% =
' superiore a —-—
Rotolio asse ” Encoder  fnferiore a Encoder Encoder
! g = 24

- L g

encoder
Lineare

encoder
Lineare

terminale terminale

Inclinazione §

asse o o
Deviazione e
inclinazione Mostrato con encoder sul lato concavo del  Mostrato con encoder sul lato convesso del
tipica percorso cuscinetti percorso cuscinetti

Compensazione Errore Lineare T —

In questa modalita, & possibile applicare un fattore di correzione singolo costante per ogni
asse a tutte le misurazioni visualizzate. E possibile calcolare il fattore di correzione e specifi-
carlo in parti per milione (ppm).

In questa modalita, un fattore di correzione costante singolo per ogni asse € applicato a tutte
le misurazioni visualizzate.

I ________________ -9 E rrore

Man mano che si segue la procedura € necessario assicurarsi di utilizzare uno standard a
gradini, e avvicinarsi a ogni bordo dalla stessa direzione; o se si deve avvicinare ogni bordo
da direzioni opposte, allora sottrarre la larghezza dell’'utensile o della sonda di misurazione
dal valore visualizzato sul DP700.

Utensile o Utensile o

i sonda sonda

| | i !

€<— | i

i <« = <«

! | | :

) e

| | .

| | | |

distanza misurata = distanza standard

distanza standard (Fig. 1) distanza misurata



Configurazion

Configurazione Compensazione Errc
Questa impostazione consente di configurare i fattori di compensazione per errori lineari. Ci
sono due metodi di inserimento dei valori di compensazione Modalita di apprendimento e
Modalita programma.
Modalita di apprendimento
La modalita di apprendimento € un modo piu facile di calcolare errori lineari utilizzando
DP700 per calcolare automaticamente I'errore, paragonando la misurazione effettiva e il movi-
mento fisico.

La procedura per far cid viene mostrata di seguito.

Viene visualizzato lo schermo di selezione della compensazione dell’errore

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse ‘X, Y’ o0 ‘Z’ che richiede la compen-

sazione lineare o

Premere < (B> il tasto per Navigare a Lineare.

Il display AX1 TCH Spostare l'utensile / sonda alla posizione  Premere ({
mostra | 7 7EFp~ ) diavvio (vedere fig. 1)

Il display [ AX7 TCH 1 Spostare l'utensile / sonda alla Premere
mostra \G.LA FlNEZ ) posizione di fine (vedere fig. 1)

Il display [ Ax1 TCH] Inserire la misurazione effettiva utilizzando  premere
mostra IOV TIENTEA il tastierino numerico

Il display axX1 TCH)  Premere | ) per accettare, o @) per rifiutare
mostra | ACCETTARA |

Se accettato, si ritorna alla schermata di selezione della compensazione dell’errore
Modalita programma
Prima si deve determinare il fattore di correzione richiesto. Per far cio utilizzare la seguente

equazione. (Nel seguente esempio la distanza standard € 500,000mm e la distanza misurata
e 500,200mm.)

Fattore di correzione = errore / effettivo x 1.000.000
Fattore di correzione = (500 - 500,200) / 500,000 x 1.000.000
Fattore di correzione = -400

Viene visualizzato lo schermo di selezione della compensazione dell’errore

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse ‘X, Y’ 0 ‘Z’ che richiede la compen-
sazione lineare -

o

Premere <« /\b il tasto per Navigare a Lineare.  Premere {

Premere < (} il tasto per Navigare a Programma. Premere |

|

Inserire -400 dall’esempio di cui sopra utilizzando il tastierino numerico Premere {

()
)

V1
(VAN
1 10017
I~

11
()]

P
-

Il display
mostra

-

Ritorna alla schermata di selezione della compensazione dell’errore



Configurazion

Compensazione Errore NON-Linear

La corsa della scala & suddivisa fino a 200 segmenti, definiti dall’'utente, ognuno con il pro-
prio fattore di correzione, misurato a paragone con uno standard d’accuratezza elevata.
Devono essere identificati i seguenti parametri:

Punto di avvio - zero

-, 5
] i \ -----------
b R . 2 » R S P . 6
E . = . 4
' ) 3 Corsa
Punto di riferimento Punto di correzione

Ogni Punto di correzione € misurato relativamente al Punto di avvio - zero - che di solito &
impostato vicino ad una estremita della scala. Il Punto di riferimento pud essere impostato in
qualsiasi punto lungo la scala, e non deve coincidere con il dato assoluto o un punto di cor-
rezione. Tuttavia, potrebbe essere conveniente rendere identici il dato assoluto e il punto di
riferimento.

Avvicinarsi sempre dalla stessa direzione al Punto di avvio, i Punti di correzione e il Punto di
riferimento. In caso contrario, la dimensione dell’'utensile o della sonda rendera inaccurata la
misurazione.

Configurazione Compensazione Err:

Procedura per impostare la compensazione dell’errore non lineare
Viene visualizzato lo schermo di selezione della compensazione dell’errore

Premere il tasto di selezione asse vicino all’'asse X', ‘Y’ o ‘Z’ che richiede la compen-
sazione segmentata

Premere 4 (B> il tasto per Navigare a Segmenti  Premere |

Il display mostra (5y; Fg75 | Impostare la macchina al punto di Premere {
/AP Rl F ) riferimento
Il display mostra (5); prr; | Spostare l'utensile / sonda a Premere |
([P JERD ) zero
Il display mostra (57 FR05 ] Spostare I'utensile / sonda alla Premere {
GOTO 1 ) prima posizione
Il display mostra (7y; pPri5 ] Inserire la misurazione effettiva utilizzando  Premere |
oY AENTOS il tastierino numerico
Il display (AX] PROG | Premere ¢ per accettare, o @) per rifiutare
mostra [ACCETTARE |
Il display (AX1 PROG | Premere @) per spostarsi al prossimo punto, o @) per finire
mostra | CONTI NUARE? |

Ritorna alla schermata di selezione della compensazione dell’errore
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Configurazione Compensazione E

Nota: Quando si utilizza un errore non lineare, ogni volta che si accende il DP700 e
necessario raggiungere il punto di riferimento macchina. Il DP700 lo richiedera dopo
I’accensione, vedere sotto.

-
A
A
=
A

-
4

[

-

|
]

20

[ STI NG CEGAENTI h,lota. Ripristina apparira solo su un asse se
LAy = oe =1 ool lerrore non lineare é stato attuato

ol oo T NO
(R! PRI 5T1 NR)
o1 ool T Na )
[I\I FRi 3l IIII]

Spostare ogni asse al punto di riferimento e poi premere vicino all’asse in questione

Una volta che tutti gli assi sono stati ripristinati al valore di riferimento il DP700 passa
nella modalita operativa normale

Configurazione Piano di Lavoro

Questa impostazione consente all’'utente di scegliere il piano in cui opereranno certe funzioni.
Il piano consiste di due assi che richiedono di essere impostate affinché certe funzioni operi-
no correttamente.

Ci sono tre impostazioni possibili:

)

;)
]

7
-_J

~— [~

Per scorrere tra le opzioni
[ I

l [ )
Premere [ [ __;, ] [ %

c P W

Premere {

Per selezionare il piano scelto Nota: Applicabile solo ad una unita 3 assi
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Attivazione Funzioni di Lavoro App

Questa impostazione consente all’utente di scegliere le funzioni che devono essere usate con
il DP700. Le funzioni che sono disattivate non verranno mostrate nel menu delle funzioni o
display dei messaggi.

Funzione attivata [

Funzione disattivata (/7! 5477/ [/A)

Premere il tasto di selezione asse " vicino all’asse ‘X’ per passare in rassegna le opzioni

Premere < (} il tasto per Navigare attraverso le funzioni
la lista delle funzioni pud essere trovata di seguito

ompensazione utensiil

P uiis Rastremazione

I ) .
- Somma assi

- Pitch Circle Diameter (PCD o diametro della circonferenza primitiva) /
) Cerchio foro passante

- Foro della linea

Funz)  Tracciamento arco

Coordinate polari

"-_" _'Z ‘ Registrazione dati RS232

Sottodati

per uscire

Attivazione Cicalino Tastiera

Questa impostazione consente all’utente di attivare un cicalino quando si premono i tasti del
DP700.

Ci sono due impostazioni:

Y

Suono tasto attivato [ aATT!

(]
101 u]

Suono tasto disattivato [ o SRTT!

-
“

Yt

I
[

)

Premere il tasto di selezione asse vicino all’asse X’ per passare in rassegna le opzioni

=
)
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Attivazione e Configurazione Modalit

Questa impostazione consente all’'utente di definire una modalita di riposo automatica dopo
un certo periodo di tempo. L'utente lascia I'impostazione predefinita a 0 che disattiva la
modalita di riposo, o inserisce un valore (in minuti interi) per indicare quando la modalita di
riposo € avviata dopo una assenza di operazioni del DP700.

Per uscire dalla modalita di riposo, € sufficiente spostare un asse o premere un tasto.

Ci sono due impostazioni:
Modalita di riposo disattivata [ ;_7] (Impostazione predefinita)

Modalita di riposo attivata [ 7 :_"]

Inserire il valore richiesto tramite il tastierino numerico, premere @t} per accettare il valore.

Nota: Il numero nel display ¢é il valore in minuti interi prima che il DP700 passi alla modalita di
riposo.

Ripristino Configurazione Parametri

Questa impostazione consente all’'utente di ripristinare I'unita DP700 alle impostazioni predef-
inite di fabbrica.

Ci sono tre impostazioni predefinite di fabbrica:
Impostazione predefinita come Tornio / fresatrice [Ft i

Impostazione predefinita come Tornio [ TORN! U ]
Impostazione predefinita come fresatrice [

Nota: Quando DP700 ha come valore predefinito tornio, il valore predefinito dell’asse
X e DIA e quindi I'asse X avra una misurazione doppia.

Impostazioni predefinite OEM: || DP700 potrebbe avere impostazioni predefinite
OEM specifiche per una macchina. In questo caso il DP700 mostrera solo I'opzione di
ripristino. Questo ripristino fara acquisire tutti i valori predefiniti a tutti i parametri per
ottenere una corrispondenza con la macchina come fornita.
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Questo capitolo spiega le funzioni standard del DP700.

Assoluto/Incrementale
Premere G per passare dalla modalita assoluta a quella incrementale

I DP700 ha un tasto specifico per spostare i display di
posizione tra la misurazione assoluta (abs) e incrementale =
(inc). La modalita display attuale & indicata da un LED rosso =
sopra o sotto il tasto come mostrato a destra. (inc) & stata selezionata

Utilizzo della modalita incrementale

Nella modalita incrementale il DRO visualizza la
posizione relativa all’ultima posizione. Questo € inoltre
noto come utilizzo punto a punto. In questa modalita &
possibile impostare il valore di ogni asse, o azzerarla
per creare un dato Incrementale. Questo non influen-
za il dato Assoluto della macchina che si configura 30 70 40 50
nella modalita Assoluta.

Utilizzo della modalita assoluta

Nella modalita Assoluta il DRO visualizza le posizioni
di tutte le assi relativamente ad un dato fisso. Il dato &
impostato inserendo la posizione dell’asse quando si &
nella modalita Assoluta.

Esempio dell’utilizzo di Assoluta e Incrementale

Impostare zero assoluto nell’angolo
in basso a sinistra della parte

Spostarsi alla prima posizione

= La modalita assoluta (abs)
e ¢ stata selezionata

La modalita incrementale

A
N
A
N
N
N
1N
L

N
N
N
N
ah
L
1N
NI

<> 100

140

190

in ABS (Foro A)

-
-

\ ==
A
Y

[

-
<2
-

iyl
(]

(]
g
-
=
=

300

[ 0. 8o9 (30 0o0) Y
Spostarsi alla seconda Passare alla modalita incrementale | | . 9,
posizione in ABS (Foro B) e azzerare il display 4 | C) 77777777777
- TCh =
@ (750000 = ( 0. 00d —~ i
Y
(0,0) 3o, X
Eseguire un movimento - 150 »
incrementale al Foro C Passare alla modalita assoluta
- (50 000 (150 000
Pollici/mm
Premere @ per passare dalla modalita pollici a quella mm
Il DP700 ha una tastiera dedicata per far passare i La modalita Imperiale (polli
ci) & stata selezionata

display posizionali tra la misurazione imperiale (pollici) =

e metrica (mm). La modalita display attuale & _
indicata da un LED rosso sopra o sotto il tasto come ‘ La modalita metrica (mm) &

mostrato a destra.

stata selezionata



Funzioni Standard

Azzeramento Asse ed Impostazione Quota Asse
Premere @p per passare tra la modalita ‘imposta’ e ‘azzera’

[ DP700 ha una tastiera dedicata per far passare = La modalita azzera & stata
il funzionamento del tasto di selezione asse tra la modalita é selezionata
azzera e imposta. La modalita attuale selezionata é -

indicata da un LED sopra o sotto il tasto come mostrato a 5 La m°da£?eiz';;%‘;5t;a é stata

destra. -

Utilizzo della modalita imposta

) (e
[ u. t_n_n_f] <—|

Premere il tasto di selezione asse pertinente all’asse

Se viene selezionata la modalita imposta, questa
consente ai tasti selezione asse di indicare un val-
ore numerico sull’asse desiderato. Una volta che il [ ,'_',']
valore corretto € stato selezionato, pud essere

impostato sull’asse premendo il tasto invio. Questo

puo essere visto nellesempio sulla destra. & @ @@@G @@ & e
[ R

Inserire il valore numerico richiesto

—

uc 33 n]
[] 0

()
.
I

Azzerare un asse in Modalita di impostazione

Con la modalita impostazione selezionata, & possibile azzer- [
are I'asse in modo istantaneo e veloce premendo due volte il P
tasto di selezione asse pertinente. Questo permette un utiliz- x5
zo delle modalita DP700 di azzeramento e impostazione piu
veloce e facile. Questo puod essere visto nell'esempio sulla [ o ,'_',','_’,','_',']
destra.

Utilizzo della modalita di azzeramento

Con la Modalita di azzeramento selezionata, i tasti di
selezione asse possono azzerare ogni asse indipen-  Premere il tasto di selezione asse pertinente all'asse
dentemente. Questo pud essere visto nellesempio [ 1 ,-',,-',,-,]
sulla destra. —

Funzione Annulla (Undo)

[ DP700 registra gli ultimi 10 input numerici/posizioni, a cui si pud accedere utilizzando la
@ funzionalita annulla

——
-
<=
=
My
-
Ty
()
e
=2
—

Esempio 1 - nessun movimento

Il display mostra (. 75 23/7) inserire un valore { gc con ]

E stata inserita una cifra scorretta e si vuole tornare alla dimensione mostrata prima

)

I
-
-

L
=
X

[~

Premere @ Il display oramostra [ - /45 2

Esempio 2 - movimento

. . 55 si sposta a quel punto, il T Ty

inserire un valore | C. 000 ) dispﬁay ora 21 o stfa ( g, ool

inserire un valore [ 10 ,'_',','_',','_’,'] si sposta a quel punto, il [ 0o0on
display ora mostra

Premere & una volta, il display (
ora mostra

Premere @ dinuovo, ildisplay (- 75 /][] ]questa ¢ la posizione del punto d'inizio
ora mostra

-10 bon ]questa e la posizione del secondo punto
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Calcolo Automatico Meta Distanza/Punto Medio/Trova Cen
Premere@ per avviare la funzione calcolo meta distanza/punto medio. x5~ o

I DP700 ha un tasto dedicato a meta del valore in

qualsiasi asse. Questo viene eseguito avviando la [
modalita meta e selezionando I'asse richiesta. Questo Premere il tasto di selezione asse
puo essere visto nell’esempio sulla destra.

Digifind/Funzione Riferimento Zero
DP700 e dotato di Digifind, una funzionalita unica dei prodotti di lettura digitale Newall. Digifind
elimina il rischio di perdere la posizione ed il riferimento zero assoluto/origine impostato. Con
Digifind, 'azzeramento sul pezzo viene eseguita solo una volta. Quando il DP700 é acceso,
visualizza la posizione allo spegnimento, compensata per qualsiasi movimento di un trasdut-
tore Spherosyn fino a 0,2500” (6mm) e un trasduttore Microsyn fino a 0,1000” (2.5mm) in
entrambe le direzioni dall’'ultimo utilizzo dell’unita. Se la macchina si & spostata oltre 0.2500”
(6mm) - Spherosyn [0.1000” (2.5mm) - Microsyn]. La funzione Digifind permette di ritrovare in
modo veloce e preciso il riferimento zero assoluto/origine eventualmente perso.

Deve essere fatto un segno sia su una parte stazionaria sia su una mobile della macchina. |
segni devono essere allineati e serviranno come posizione “di partenza” della macchina.

Il segno deve essere indelebile, e deve consentire all’operatore di spostare la macchina entro
una fascia di 0,2500” (6 mm) - Spherosyn [0,1000” (2.5mm) - Microsyn ] attorno il

segno in qualsiasi momento. Altrimenti & possibile utilizzare un punto di riferimento conve-
niente sul pezzo

Impostazione del riferimento

o ‘ E d /} Fino a che il display messaggio mostra [
Il display messaggio mostra

AR - I’ richi
[';}:’} ’-"-'3,3 ]@D C dell’asse richiesto

[l punto di riferimento & ora impostato

Trovare il riferimento

Se il riferimento zero assoluto/origine € perso in qualsiasi momento € possibile “Trovare” di
nuovo tale dato. Posizionare la macchina entro un campo di 6mm (0.2500”) per Spherosyn e
2.5mm (0.1000”) per Microsyn. “Trovare” il riferimento

o ‘ ’ 5 4 (} Fino a che il display messaggio mostra
Il display messaggio mostra

[ ovA E": ] & [€) dell'asse richiesto

| -
L

N B |
-
A

O

10

La posizione dello zero assoluto per quell’asse viene ora mostrata

Trovare uno zero

Come sicurezza aggiuntiva, Digifind pud ‘trovare’ l'ultimo dato o I'impostazione zero assoluto.
Posizionare la macchina entro una fascia di 6mm (0.2500”) per Spherosyn e 2.5mm (0.1000”)
per Microsyn. “Trovare” il riferimento

o ‘ , & 4 (} Fino a che il display messaggio mostra [
Il display messaggio mostra

Tl:lll'IlI/II_‘I ll-l’ f ; . .
[5;_::,_\-' AU ] =z dell’'asse richiesto

Il dato originale viene reimpostato
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200 Blocchi Memoria Posizioni (SDM)

I DP700 pud archiviare fino a 200 posizioni SDM (Blocchi Memoria), o passi di lavorazione nella
memoria. Utilizzare SDM consente all’operatore di dirigersi a zero richiamando dimensioni archivi-
ate, al posto di “lavorare fino alle” dimensioni di disegno. Questo elimina la necessita di fare costan-
temente riferimento al disegno, e riduce la possibilita di pezzi scartati a causa di dimensioni lette
scorrettamente. Inoltre sveltisce il posizionamento poiché I'operatore si dirige a zero.

Gli SDM sono archiviati come coordinate relative alla posizione del dato assoluto. Se la
posizione del dato assoluto cambia, gli SDM “passeranno” al nuovo dato.

Una volta inserita una sequenza ripetitiva di coordinate nel SDM, le coordinate possono
essere richiamate in qualsiasi momento. Le posizioni rimangono nella memoria fino a quando
non saranno cancellate dall’'operatore. E sufficiente assegnare un numero SDM 1 - 200 ad
ogni passo di lavorazione. Durante la lavorazione, richiamare ogni numero (SDM) e dirigersi a
zero. Ci sono due modi di archiviare Blocchi Memoria, modalita di apprendimento e modalita
programma. Vedere il seguente esempio

Come inserire un blocco di memoria in modalita di apprendimento.
~ F , & > (}Fino a che il display messaggio mostra [

Il display messaggio mostra

SO TCH | Spostarsi sino alla prima
posizione/sottodato

Ripetere fino a quando tutti le posizioni/sottodato sono stati inseriti

o G Per tornare al menu principale SDM

Come inserire un blocco di memoria in modalita programma.

& 4 (» Fino a che il display messaggio mostra [

— Inserire la prima posizione/ sottodato o
] (Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

Ripetere fino a quando tutti le posizioni/sottodati sono stati inseriti

SDM1
& @ Per tornare al menu principale SDM @
Come utilizarre/richiamare i blocchi di memoria. @ SDM3
[ Crmc T = D2 "
)R] i =
11C l r
[N

= & (p per scorrere i blocchi di memoria o utilizzare il tastierino numerico per
inserire il n° di blocco memoria richiesto

= e Per tornare al menu principale SDM

& (E Per tornare all'uscita da SDM
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Connessioni RS232

Il DP700 DRO pud offrire comunicazioni seriali di base tramite una porta compatibile RS232
hardware specifica, che viene usata a fini di registrazione.

Connessioni RS232

E possibile collegare 'RS232 al DP700 tramite un connettore di tipo D a 15 pin nel retro del
display. Le informazioni di connessione necessarie per realizzare cid sono mostrate di seguito.

5 pin - RS232 GND <«—— —> 3 pin - RS232 TXD
—2 pin - RS232 RXD

Cooo00 1 pin
15 pin O O O3 O

Cavo seriale disponibile (humero del pezzo 307-83210),
Per i dettagli rivolgersi al fornitore Newall locale.

Configurazione RS232

Il sequente diagramma mostra i vari menu che sono applicabili per differenti selezioni di
uscita RS232 (disattivo, ent, periodico).
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Configurazione RS232
Come navigare alla configurazione RS232.

& F . & 4 (P Finoache il display messaggio mostra [

Il display messaggio ora mostra

I CoT T LI iz R
inani i vd ] i_ [ Nt

[N

STRO Nota: Relativo alle opzioni di uscita delle
T/-/ Comunicazioni RS232

.‘~

U

a per scorrere tra le opzioni di uscita. (Disattivo, ENT, Periodico)

Una volta selezionato o e

Nota: Ent, € per il funzionamento di RS232 su richiesta. Il tasto invio viene premuto quando
l'uscita € richiesta.

Periodico, € per il funzionamento di RS232 a intervalli impostati. L'intervallo & definito nella
configurazione RS232.

Il display messaggio mostra

]
— BAUD Comunicazioni RS232
=z per scorrere tra le opzioni di velocita baud.

(300,1200,2400,4800,9600,14400,19200,38400
57600,115200,230400,460800,921600.)

— oOCrl CT o Nota: Relativo alla velocita in baud delle
[ t’ll__i I'Il ] [ I\I_I_III J1 KU

Una volta selezionata T 0

Il display messaggio ora mostra

NZC o
Il !

"

oy _’] OEG! STRO Nota: Rela’givol alla modalita di parita delle
\SY DODl TO Comunicazioni RS232

~a per scorrere tra le opzioni di parita. (Nessuno, pari, dispari)

Una volta selezionata 5 e

Qualora sia selezionato periodico, il display messaggio ora mostra

TR0 Nota: Relativo al periodo del registro uscita per
] le Comunicazioni RS232 (valore in secondi)

Nota: La performance é relativa alla velocita baud.

Per inserire un valore in incrementi di 0,1 utilizzare il tastierino numerico.
Una volta selezionata =z 0

Il display messaggio ora mostra

[ ] REGI STRO Nota: Questo accetta tutte le impostazioni per
[ VA ] le Comunicazioni RS232 e mette in funzione

& @@ per accettare le impostazioni RS232
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Formato Dati Uscita RS232
| dati di uscita da RS232 sono i seguenti:

| dati dell’asse attuale per gli assi disponibili sul sistema vengono trasmessi.
Per i sistemi a due assi, solo due assi di dati verranno trasmessi.

La struttura del pacchetto di dati di 12 caratteri &€ definita nel seguente modo:

Al:]1]0l0[O0O|]O0O|]O0O|O|0O]|O0]|O]|CR|LF

A
T T T_Line feed

1
ID asse 9 caratteri per posizione carattere

Carattere di ritorno a capo
Separatore

L'ID asse € la rappresentazione dell’asse al momento della stampa. Questo viene indicato
da 1 (10 asse), 2 (20 asse) o 3 (30 asse). Vedere il seguente esempio:

Esempio:
L'esempio sottostante mostra una uscita RS232 da un DP700 a 3 assi.
1: 531.420

2: 497.615
3: 15.006



Funzioni Fresatrice

Questo capitolo spiega le funzioni fresatrice del DP700. Le funzioni fresatrice utilizzano
I'impostazione piano dalla configurazione.

Foratura su Circonferenza

I DP700 calcola le posizioni per una serie di fori equidistanti attorno alla circonferenza di un
cerchio. Il display messaggio chiede all’'utente vari parametri necessari per i calcoli.

Appena il DP700 completa i calcoli, i display asse mostrano la distanza da ogni foro.
L'operatore si dirige a zero per ogni ubicazione dei fori. Vedere il seguente esempio.

Come navigare alla funzione PCD.

& F & 4 (p Finoache il display messag-
gio mostra

,_,
p—
N
S CZ
T332
N

Esempio
Il display messaggio mostra

PCO Inserire le coordinate del centro
(Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

=T] Ins.e.rlre il valore dgl ‘dl.ametro [ TR ,_'“_”_’] . @
7l ARETED | (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) Jd. ool ) (& 5
(Pr o ) .Ipserlre il numer.o‘d.l fori [ ,:] .

£0R! (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) = = @
= ) Inserire il valore dell’angolo di inizio — ,

rLu o [ tu] &

aNGaL o (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) o) &

Nota: Il PCD verra calcolato dalla posizione delle ore 3, in senso antiorario. Inserire I'angolo
come valore negativo se € dato in senso antiorario dalle ore 3.

Nota: A questo punto & possibile utilizzare i tasti <@ (b» per navigare avanti e indietro attra-

verso i seguenti menu. 25

|
asse Y |
I
I
| (-196.345, -122.875)
| Foro d’awio » 18°
[ ] | // a’ngollo
| d’avvio
[ ﬁ;entro del cerchio /
/
I
150mm
Nota: | numeri appaiono come valori 99,7mm : diametro d
negativi poiché I'operatore si dirige a | !
1
zero. Dato : ________ L
| asse X

1125, 25mm

Navigare attraverso la sequenza di fori utilizzando < ] B> i tasti
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Foratura su Linea/Linea Inclinata

I DP700 calcola le posizioni per una serie di fori equidistanti su una linea. Il display messag-

gio chiede all’'utente vari parametri necessari per i calcoli.

Appena il DP700 completa i calcoli, i display asse mostrano la distanza da ogni foro.
L'operatore si dirige a zero per ogni ubicazione dei fori. Vedere il seguente esempio.

Come navigare alla funzione foro della linea.

& F & 4 (p Finoache il display messaggio mostra

Esempio
Il display messaggio mostra

[y ¥}

runic.
| I NCO
LI []

[ Ll ,'",'_3,'-','] Inserire le coordinate di avvio [ 180
ol

(Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

Inserire la lunghezza della linea

| I NCO
Ll nicn o gy s
[,, UNGHE7 ,-,] (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) [ =L

Nota: la lunghezza é la lunghezza totale della sequenza dei fori della linea, non la distanza tra

i fori adiacenti

I NEA) Inserire il numero di fori
(Vedere utilizzare la modalita impostata P16) [

NER) Inserire I'angolo della linea [

1 7|1 (Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

Nota: A questo punto & possibile utilizzare i tasti < (F per navigare avanti e indietro attra-

verso i seguenti menu.

Puntoldi avvio

Nota: | numeri appaiono come valori E |
negativi poiché I'operatore opera a S :
zero. N Dato |
|
I
|

180,5mm

Navigare attraverso la sequenza di fori utilizzando > ) ‘/\F i tasti

Lunghezza
linea 350mm

9 fori

Angolo
linea
20°

asse X

26
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Fresatura/Contornitura su Arco/Raggio (Sgrossatura)

I DP700 calcola posizioni per una lavorazione grezza di un arco o raggio. Il display messag-

gio chiede all’'utente vari parametri necessari per i calcoli.

Appena il DP700 completa i calcoli, i display asse mostrano le coordinate, che sono posizioni
punto a punto lungo I'arco. L'operatore si dirige a zero per ogni ubicazione dei fori. Vedere il

seguente esempio.
Come navigare alla funzione tracciamento arco.

&5 F y 4 (B> Fino a che il display messaggio mostra

Esempio
Il display messaggio mostra

ey ) Inserire le coordinate del centro

N
"ENTRO ] (Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

or 1] ) Inserire il raggio dell’arco
- n (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) [

B ) Inserire il punto di avvio

PNT Ll 17 (Vedere utilizzare la modalita impostata P16)

Inserire il punto di fine [
NE (Vedere utilizzare la modalita impostata P16)[

(oorn ) Inserire il diametro dell’'utensile

| (Vedere utilizzare la modalita impostata P16) [

(oorn ) Selezionare tagli interni o esterni [

= ) Inserire il taglio massimo

‘,7 -+ moy (Vedere utilizzare la modalita impostata p16)[ 4,

r 1 L
o nA

Nota: A questo punto & possibile utilizzare i tasti < (b» per navigare avanti e indietro attra-

verso i seguenti menu. 015
v Taglio
[ ARCU asse T Punto di awvio massimo
Lot 4.826” i i
i Dla”mtetro utensile Punto difine
05" ,
5 auro ) @ (corn o I
[ -J. 39015 ] [ ARCO VAl ] 4174 | 27"
P Cror 1 , | R .
g groon) © — 2.36 aggio
S, g I .
[ ] . | Centro dellarco  Taglio
. . . . I interno
Nota: | numeri appaiono come valori negativi |
poiché I'operatore si dirige a zero. -ra——F—————————————
|
Datol
L :_____________gsseX
Fz'.zs” 3.35” 5.35”

Navigare attraverso la sequenza di fori utilizzando 4\ /\F’l tasti
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Funzioni Fresatrice

Coordinate Polari
La funzione delle coordinate Polari consente all’operatore di convertire i dati visualizzati dalle

coordinate cartesiane convenzionali (X,Y) alle coordinate polari (lunghezza + angolo) per
qualsiasi piano XY,XZ o YZ. Vedere il seguente esempio.

Come navigare alla funzione coordinate Polari.

& (§ Fino a che il display messaggio mostra [ A 116, ':f"-f']
. J _l’-_l I‘III_I,

Nota: Le cifre nel riquadro variano a seconda della posizione attuale.

Esempio

Coordinate polari

|

Coordinate Cartesiane

n]
-_—
L]

Py ==
L
]

7
™

90°
(-10,20) R

{* 26
"'i\ l‘\" A
A |

“55,\" "‘\Ié.iﬁ 5o
o \ x‘\ \i o
180 3o -i0 o0 1o 75 360

w24

270°
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Funzioni Tornio

Questo capitolo spiega le funzioni tornio del DP700.

Compensazione Utensili

La funzione Compensazione utensili consente all’'operatore di inserire e memorizzare compen-
sazioni per una gamma di utensili. Questo consente all’operatore di modificare la lunghezza e
tipo degli utensili senza ripristinare lo zero assoluto o I'origine pezzo. L'utilizzo della compen-
sazione utensili assicura che le misurazioni del diametro e della lunghezza rimangono coerenti
dopo le modifiche dell’'utensile. Questo velocizza le modifiche degli utensili e aumenta la pro-
duttivita poiché elimina la necessita che I'operatore si fermi e misuri manualmente il diametro.

Il numero di Compensazioni utensili disponibile &€ 50. Questo grande numero consente di rag-
gruppare gli utensili qualora si usa piu di un set. Per convenienza, si consiglia vivamente di
contrassegnare gli utensili con il numero utensile corrispondente.

Ci sono due modi di impostare le Compensazioni utensili, modalita di apprendimento e modal-
ita programma.

Come navigare alla funzione compensazioni utensili.
& F . & 4 (P Finoache il display messaggio mostra [

Modalita di apprendimento

I TCNC
[

- |11

Uy Ry e Ry Ny |
CDDDCINMI MENT
FICTNCHIL Tici o

Il display mostrera [

Il display ora mostrera

]

r

~

! 'asse necessaria

sereziong ) QD) (Arrrencinenmo o i o i
[ SELEZI OMA ) © [,- . Selezionare  Nota: 5 @ p Per s?ledzllc?nare
 ro1 o ‘ - utensili differenti
[ seezionm) ©

1 rrnr I \  (Cooocm meNT 7 . . . ,
[ /L -'] 1 [ o ] In questo esempio €& stato selezionato 'asse X

[ J

Eseguire una tornitura laterale/superficiale se si seleziona 'asse X, o T @

eseguire una tornitura frontale se si seleziona I'asse Z 2

Il display mostrera

[ O, /.7/.7/.-:7] 5 [ MENTD ] Nota: a questo punto & possibile
— | VALORE spostare 'utensile dalla parte

[ ) © g g

VIOLLUNE
Misurare la parte con uno strumento di misura accurato e inserire questo valore utilizzan-
do il tastierino numerico.

@

Ripetere la suddetta procedura per tutti gli strumenti necessari.

& F per uscire dalla modalita imposta utensile
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Funzioni Tornio

Modalita programma

i : UTERNSILI : TEI
Il display mostrera [H;éPRE/‘/I/ﬂE,l‘,’TU T ® oo

Il display ora mostrera
( 0. 00g) [mp UTENS! L ] Nota: & 4@ (B PO selezionare

——rrn) B WIENSILE O utensili differenti
[ 0._000)

Eseguire una tornitura laterale/superficiale se si seleziona I'asse X, o eseguire una tornitura
frontale se si seleziona l'asse Z.

Nota: Lo strumento non deve essere spostato/allontanato dalla parte dopo aver eseguito
la tornitura.

L'utente deve inserire la differenza tra il diametro misurato e il valore visualizzato.

Ripetere la suddetta procedura per tutti gli utensili che si andranno ad utilizzare.

& (F per uscire dalla modalita imposta utensile

Compensazione Utensili

La finestra messaggio visualizza quale utensile sia in uso

FEED 0O
UTENSILE O

& <« (B Scorrere tra i diversi utensili o inserire il numero dell'utensile sul tastierino
numerico.



Funzioni Tornio

Verifica/Calcolo Conicita (Rastremazione)
La funzione verifica/calcolo conicita (rastremazione) mostra lo spostamento angolare della
posizione (X,Z) visualizzata.

Come navigare alla funzione Rastremazione.

& (§ Fino a che il display messaggio mostra | KA57REAS

Nota: Le cifre nel riquadro variano a seconda della posizione attuale.

Esempio

Toccare l'utensile ad una estremita della conicita e azzerare entrambi gli assi, poi toccare
I'utensile all’altra estremita della conicita. La finestra messaggio ora visualizzera la il valore
della conicita.

Angolo

rastremazione
l:l:

Dato

Sommatore Algebrico (Z-Z1 per Tornio a 3 Assi)

La funzione Sommatore Algebrico consente di mostrare la somma algebrica di due assi
selezionati.

Come navigare alla funzione somma.

2 (@ Finoa che il display messaggio mostra ['—'_',"-1"""-":' —_-_]
[N
o

& @ (p per scorrere tra le opzioni di [5/.7/7/7/:/ /‘\""Z] [5/.7/7/7/:/ /\""‘Z’]
- somma.

| Z
e - D k"_\ ﬁ

L | | <

1
X I%? X :EEE"E_’

- Movimento combinato
Movimento combinato X+Z

Z+7Z



Guida alla risol

Sintomo

Soluzione

Il display & vuoto

« |l DP700 potrebbe essere nella modalita riposo. Premere un tasto per uscime

« Verificare che l'alimentazione sia collegata correttamente ad una presa di rete funzionante
« Verificare che i cavi dell'alimentazione non siano danneggiati

« Verificare che la tensione dellalimentazione sia 15 - 24Vdc +10%

* Vferificare che lindicatore dellalimentazione sia illuminato sulla parte frontale del DP700.

Il display funziona, ma si
ripristina ogni tanto senza
che venga premuto un
tasto.

O la tensione ¢ troppo bassa, o I'alimentazione elettrica o di rete ha un difetto intermittente.

« Verificare che la tensione dell'alimentazione sia 15 - 24Vdc +10%.
« Verificare che tutte le connessioni siano salde.

Il display funziona, ma for-
nisce letture irregolari,
I'ultima cifra si muove o

le misurazioni saltano

di colpo a nuove cifre.

Ci potrebbe essere una cattiva connessione a massa (terra). Sia il DP700 e la macchina su
cui € installata devono avere connessioni di massa (terra) adeguate.

Ci potrebbe essere un problema con 'encoder.

L'unita non risponde alla
pressione di un tasto.

Scollegare il DP700 dalla alimentazione, aspettare 15 secondi e poi ricollegare.

Sul display appare ‘no
Sig’ o ‘SIG FAIL.

Questo indica che l'unita non sta ricevendo un segnale appropriato dallencoder.

« Verificare che le connessioni dell'encoder siano salde.

« Verificare che non vi siano danni ai connettori o allencoder.

» Spegnere e riaccendere il DP700.

« Far passare I'encoder ad un altro asse per verificare se il guasto sia nellencoder o nel DP700.

Le letture non sono
corrette.

« Verificare il tipo di Encoder per assicurarsi che sia corretto.

« Verificare limpostazione Raggio / Diametro. Limpostazione diametro causa all'asse di eseguire
una lettura doppia.

« Verificare i fattori di Compensazione errore.

« Se si utilizza una Compensazione Errore NON Lineare, verificare la posizione del dato.

« Far passare 'encoder ad un altro asse per verificare se il guasto sia nell’'encoder o nel DP700.
« Verificare che non vi siano danni all'encoder (testina di lettura) o ai cavi.

« Verificare che I'encoder sia saldamente fissato e correttamente allineato, come descritto nel
manuale di installazione Spherosyn / Microsyn.

« Verificare che non vi siano vincoli sulla scala. Con i supporti della bilancia leggermente allentati,
si dovrebbe essere in grado di far scorrere avanti e indietro la scala senza la minima resistenza.
« Se si possiede una scala Spherosyn, verificare che la scala non sia piegata, rimuovendola e
facendola rotolare su una superficie piatta.

Se le soluzioni suggerite sopra non risolvono il problema, rivolgersi a Newall per ulteriori istruzioni.

Per scambiare gli encoder per trovare un difetto:

1. Verificare che i due assi siano impostati in base ai tipi di encoder corretti.

2. Scollegare l'alimentazione del DP700.

3. Scollegare I'encoder dall’asse che non funziona e spostarsi ad un asse funzionante.

4. Ricollegare I'alimentazione del DP700 e accenderlo.

Se I’errore rimane con lo stesso encoder, allora I’encoder é difettoso. Se I’errore non rimane con I’en-
coder, allora il DP700 é difettoso.

N.B. A patto che non sia stata mossa la macchina piu di 6,3mm (0,25”) per un Encoder Spherosyn o 2,5mm (0.1”)
per un Encoder Microsyn, spegnere e riaccendere I'alimentazione non causa la perdita della posizione del dato.
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