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Introduzione
I

1.0 Introduzione

1.1 Normativa EMC e conformita bassa tensione

Il visualizzatore di quote Topaz Digital dispone della Certificazione 1ISO 9001 e CE, ed inoltre
corrisponde alle norme Europee per la compatibilita elettromagnetica ed alla Direttiva Bassa

Tensione come di seguito nel dettaglio.
BSI
(¢ [OF

BS EN 50081-2 Compatibilita Elettromagnetica
Standard di emissione generica - Ambiente industriale

BS EN 50082-2 Compatibilita Elettromagnetica
Immunita generica standard - Ambiente industriale

BS EN 61010-1 Requisiti di Sicurezza per apparecchi elettrici di misura controllo e
laboratorio

1.2 Specifiche Tecniche

Dimensioni : Altezza 140mm
Larghezza 240mm
Profondita 80mm
Peso 2,5kg

Tensione di alimentazione 115V o0 230V ( selezione tramite selettore )
Variazione tensione di alimentazione +/- 15%

Frequenza funzionamento 50/60Hz

Potenza Massima Assorbita 18VA

Temperatura di esercizio da 0°a 45°C

Temperatura di stoccaggio da -20 a 70°C

Ingressi
Connettori : Vaschetta 9poli mod. S9Way “D” (piedinatura sezione 2.3.1)

Ingresso trasduttori : TTL RS422 - A,/A,B,/B in Quadratura Differenziale — Opzione Single
Ended ( grafico segnali in ingresso sezione 2.3.2)

Alimentazione :5Vdc - 250mA per asse
Risoluzioni :0,0lmm / 0,005mm / 0,002mm / 0,001mm / 0,0005mm / 0,0002mm /0,0001mm
Condizioni di uso : uso interno, P20 (IEC529)
umidita relativa max 80% con temperature fino a 31°C con diminuzione
lineare al 33% a 45°C
Sovratensioni : transitorie, riferita ad Installazione di Il categoria e da normativa IEC664

Gradi inquinamento : 2, come da normativa IEC664

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

|
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Installazione

]
2.0 Installazione

2.1 Montaggio

Il visualizzatore di quote Topaz Digital viene fornito con um kit di fissaggio composto da un perno
M10 corredato di dado e rondelle.

La figura 1.2b rappresenta come effettuare la sua installazione con il braccio di supporto, si prega
di assicurarsi che l'installazione sia fatta correttamente, in quanto 'operatore applichera una
spinta sul pannello ( premere i tasti ) durante il suo utilizzo.

Un braccio di supporto singolo o doppio pud essere fornito come optional, cosi come un sistema
( p/n 294-37740 ) che permette la rotazione e I'inclinazione ( figura 1.2a).

Ubicate il visualizzatore di quote Topaz Digital in una posizione ottimale, sicura e ventilata; una
posizione di facile accesso all'operatore e comunque, per quanto possibile, lontana da parti in
movimento e liquido refrigerante.

Per il corretto funzionamento dell’apparecchiatura, si consiglia di collegare la sua messa a terra
con quella della macchina utensile su cui € installata. Per questa operazione utilizzare un cavo o
piattina con sezione di almeno 1,5mm ( 16 AWG ), collegare il suo terminale equipotenziale ad
un punto adatto dello chassis della macchina utensile. Il cavo o la piattina devono essere il piu
corti possibile, ed ovviamente la macchina utensile deve essere messa a terra correttamente.

2.2 Alimentazione

Prima di collegare I'apparecchiatura alla rete elettrica, verificare che il selettore della tensione di
alimentazione ( 115V 0 230V ) — Vedi figura 1.3

Il collegamento del Topaz Digital con I'alimentazione di rete avviene tramite un cavo mobile
corredato con connettore angolare, pud essere utilizzato anche un altro cavo IEC320, 10 A e
completo di terra, quest’ultima verra a sua collegata al circuito di terra della rete di alimentazione.

Il cavo di alimentazione, posizionato lontano da fonti di calore, dovra essere fissato al braccio di
supporto in modo da assicurarsi che quando scollegato dall’apparecchiatura non possa cadere in
una posizione pericolosa ( vasca raccogli trucioli, liquido refrigerante, etc... ) e comunque lontano
da parti in movimento che potrebbero comprometterne l'integrita.

Se il cavo di alimentazione non dispone della spina per il collegamento alla rete elettrica, oppure
la spina non € quella corretta, si pud installare una spina completa di terra tenendo presente le
specifiche generali riguardanti spine / prese elettriche e che l'alimentazione & 115V o0 230V con
una potenza massima assorbita 18VA.

Il sistema di alimentazione ( alimentatore ) del Topaz Digital € protetto da un fusibile 20x5mm,
tipo TO.5A, 250V. Il fusibile non deve essere sostituito dall’'operatore macchina, e comunque la
sua sostituzione deve essere assolutamente fatta ad apparecchiatura scollegata.

Se il fusibile “salta”, si consiglia, prima del suo ripristino da effettuare assolutamente ad
apparecchiatura scollegata, di controllare il valore dell’alimentazione, il cavo di alimentazione ed
il suo cablaggio.

Si consiglia di posizionare I'apparecchio in una posizione che renda semplice il suo
scollegamento.

Nota : L'installazione eseguita in maniera non conforme, rispetto a quanto specificato dal
produttore, potrebbe compromettere il corretto funzionamento dell’apparecchio, ed invalidarne la
garanzia
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Figure 1.1 e 1.2
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Figure 1.3

Temd ey (e Loy peaog)
ol of g g TR

B 1w g s ey
WHTHHE ~ JETT.

-t Ajddm
N
ST NG TEIEM

_r.W_

%)

Il Z

Figura 1.3 Layout di Collegamento
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2.3 Collegamenti

Installazione

La figura 1.3 mostra i connettori di collegamento posti sul retro del Topaz Digital , questo € stato
progettato e costruito per I'utilizzo di trasduttori TTL con uscita segnale in Quadratura
Differenziale o Single Ended. Per il collegamento dei trasduttori con il Topaz Digital vengono
utilizzati dei connettori mod 9-pin D, la loro piedinatura é riportata in figura 2.3.1.

Spegnere il Topaz Digital prima di collegare o scollegare i trasduttori. Per inserire i connettori
nella presa appropriata, allinearli, spingerli e fissarli saldamente con le viti di bloccaggio; per
disinserire i connettori eseguire 'operazione in senso inverso.

| trasduttori ed i display digitali sono collegati ad un circuito avente un livello di tensione
bassissima ( SELV ), qualsiasi eventuale interconnessione supplementare dovra tenerne conto.

2.3.1 CollegamentiTrasduttori

| connettori asse sono i connettori mod. 9-pin D, sono predisposti al collegamento di trasduttori
TTL con uscita segnale in Quadratura Differenziale o Single Ended, il tipo di collegamento
dipendera dal mod. del Topaz Digital utilizzato.

Pin Single Ended Differential
1 ov ov
2 Fase A + Fase A +
3 Non Collegato Fase A -
4 Fase B + Fase B +
5 Non Collegato Fase B -
6 ov ov
7 +5V +5V
8 Rif. Zero + Rif. Zero +
9 Non Collegato Rif. Zero -

2.3.1 Tipi di Ingresso
TTL Differenziale

DIFFERENTIAL INPUT CONFIGURATION

ArD>

-
-
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g 00yF _L 120R =
o
w FORCES B LOW
(7] WHEN HEAD I8
g GND .S'\’I
L
WopF 2nF
] l—:}—T
S epmii[s T
[+ 4
—
g IDEX* [>- - —
g 100pr 120R
§ FORCES INOEX HIGH
3 'WHEN MEAD IS
v DISCONNECTED
~T T —

NOEX: >

TTL Single Ended,
SINGLE ENDED INPUT CONFIGURATION

LINE DRIVER SIGNALS FROM READ HEAD

Nota : qualora il trasduttore non disponga del segnale di Riferimento Zero, il pin relativo a Rif.
Zero + ( pin 8 ) deve essere collegato a OV ( pin 1 0 6 ), nel caso questo non fosse possibile &
necessario disattivare il controllo del segnale su tale asse. ( vedi sezione 3.7 )
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Impostazioni .

Predefinite Topaz Standard Topaz Mill Topaz Lathe
Tenere i Dati Off Off Off
Risoluzione Assi 0,001mm 0,001mm 0,001mm
Risoluzione Display 0,001mm 0,001mm 0,001mm

Direzione Conteggio 1 1 1
Lettura . . .
Raggio/Diametro Raggio Raggio X Diam. — Z Ragg.
Compensazione 0 0 0
Lineare
Controllo Segnale
Trasduttore On On On
Tabella 1 - Impostazioni Predefinite
Tenere i Dati
--- On
--- Off

Risoluzione Assi
---0,01mm /0,005mm / 0,002mm / 0,001 mm
---0,0005mm / 0,0002mm / 0,0001mm

Risoluzione Display
---0,01mm /0,005mm /0,002mm / 0,001mm
---0,0005mm / 0,0002mm / 0,0001mm

Direzione Conteggio
-0
-1

Lettura Raggio/Diametro
--- Raggio
--- Diametro

Compensazione Lineare
Definita dall’'utilizzatore

Controllo Segnale Trasduttore
--- On
=== Off

Tabella 2 - Impostazioni Opzionali

|
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Installazione/Set-up
.|

2.4 Accensione

L’interruttore di accensione del Topaz Digital € posto nella sua parte posteriore, vedi figura 1.3.
All'atto dell’accensione il Topaz Digital eseguira automaticamente una auto-diagnostica, durante
la quale i display mostreranno il nome Digital, il numero della versione software utilizzata ed
infine si accenderanno tutti i segmenti; alla fine di tutto questo I'apparecchio & pronta all’'uso.

Convenzioni usate in questo Manuale
La direzione di lavoro di un asse ¢ riferita allo spostamento dell’'utensile rispetto al piano di lavoro.
| tasti della tastiera saranno indicati in grassetto, cosi ENT ed Invio

3.0 Set-Up

La procedura di Set-Up permette di modificare le impostazioni predefinite riportate in tabella 1. La
procedura di Set-Up puo avvenire solo ad apparecchio acceso e premendo il tasto nascosto sotto
la “ne” del logo Newall che si trova nella parte anteriore sulla tastiera;

L’accesso, alla procedura, avviene premendo il tasto “ne” prima che la routine di auto-diagnostica
venga ultimata ed a questo punto il display mostrera la scritta Set-Up.

La procedura di Set-Up si avvale di un menu principale e da diverse opzioni che permettono di
personalizzare I'apparecchio a seconda dell’'uso.

Premendo il tasto abs/inc si fa scorrere il menu principale fino all’opzione che si vuole modificare,
premendo il tasto Xo, Yo o Zo relativo all’asse interessato si apporta la modifica.

Per uscire dalla procedura di Set-Up premere il tasto nascosto sotto la “ne” del logo Newall.

I menu della procedura di Set-Up &€ mostrato in Tabella 2

3.1 Sleep/Tenere i Dati

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare SLP ON , premere il tasto
asse Yo per modificare in SLP OFF. Premendo il tasto Yo si puo selezionare SLP ON o SLP OFF
Selezionando SLP ON se si vuole utilizzare la funzione Tenere i Dati, in caso contrario selezionare
SLP OFF,

L |
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3.2 Risoluzione Assi

Questa opzione consente di selezionare la risoluzione del trasduttore in uso per ogni singolo asse.
L’elenco che segue indica le risoluzioni disponibili ed impostabili per ogni singolo asse, sono
espresse in mm espresse in mm :

0,01mm /0,005mm / 0,002mm / 0,001mm / 0,0005mm / 0,0002mm / 0,0001mm.

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “AR” ( Axis Resolution ), il
display asse mostrera 'ultima risoluzione selezionata ( Es. : Ar 0,001 ), per cambiare la risoluzione
si preme il tasto asse Xo, Yo 0 Zo.

Per una lettura corretta, & necessario che la risoluzione selezionata sia identica a quella del
trasduttore collegato al display asse che stiamo settando.

Premere il tasto abs/inc per passare all’'opzione successiva.

3.3 Risoluzione Display

Questa opzione consente di selezionare la Risoluzione sul Display per ogni singolo asse, in
riferimento alle risoluzioni disponibili.

Le Risoluzioni Display disponibili sono identiche alle Risoluzioni Assi, ma con il limite dato dalla
risoluzione asse impostata in riferimento al trasduttore installato; questo fa si che non si possa
impostare una risoluzione display maggiore di una risoluzione asse.

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “DR” ( Display Resolution ),
il display asse mostrera l'ultima risoluzione selezionata ( Es. : Ar 0,001 ), per cambiare la
risoluzione si preme il tasto asse Xo, Yo o Zo.

Quando il display mostrera la risoluzione desiderata premere il tasto abs/inc per passare
allopzione successiva.

Per esempio, questa opzione permette la visualizzazione di risoluzioni display piu grossolane (
lettura 0,01mm con un trasduttore avente risoluzione 0,001mm ), oppure di utilizzare risoluzioni
display identiche utilizzando trasduttori aventi risoluzioni differenti tra di loro.

N.B. Prima di procedere alla selezione della Risoluzione Display, assicurarsi che la Risoluzione
Asse precedente selezionata sia corretta.

3.4 Direzione Conteggio

Questa opzione consente di cambiare la Direzione di Conteggio di ogni singolo asse.

Per esempio, se dopo linstallazione I'asse X sta misurando in positivo da destra a sinistra, &
possibile utilizzare questa opzione per cambiare la direzione di conteggio di modo che lasse X
misuri in positivo da sinistra a destra.

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “DIR” ( Direction ), il display
asse mostrera “0” 0 “1”, per invertire la direzione di conteggio si preme il tasto asse Xo, Yo 0 Zo.
Una volta selezionata la corretta direzione di conteggio premere il tasto abs/inc per passare
all’'opzione successiva.

|
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3.5 Raggio/Diametro

Questa opzione consente di selezionare la lettura raggio/diametro per ogni singolo asse, ed &€ una
funzione utilizzata sui carri diametrali dei torni.

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “RAD” o “DIA, per cambiare
la tipologia di lettura da modo raggio a modo diametro si preme il tasto asse Xo, Yo o Zo.

Premere il tasto abs/inc per passare all’'opzione successiva.

3.6 Fattore di Compensazione Lineare

Questa opzione consente di applicare un fattore di correzione costante alle misure visualizzate,
questa correzione & espressa in parti per milione (PPM)

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “LC” ( Compensazione
Lineare ), il display mostrera “LC 0” o I'ultimo fattore di correzione impostato.

Per inserire 0 cambiare il fattore di correzione, selezionare I'asse ed inserire il fattore che si
desidera utilizzare. Ad esempio per inserire un fattore di 200PPM per I'asse X, premere in
successione i seguenti tasti : (X) (2) (0) (0) (ENT).

Nel caso di una misura visualizzata inferiore alla misura reale si dovra inserire un fattore di
correzione positivo, un fattore di correzione di 200PPM equivale a 1.000200.

Una volta impostato il fattore di correzione desiderato, su uno o piu assi, premere il tasto abs/inc
per passare allopzione successiva.

3.6.1 Calcolo Errore di Compensazione Lineare

Per stabilire un fattore di moltiplicazione si devono verificare le misure visualizzate di una distanza
nota ( misura campione, pezzo campione, master, etcc... ), questo fattore dovrebbe essere
stabilito in modalita operativa e non durante la procedura di SET-UP.

Ad esempio, si puo utilizzare un pezzo campione con lunghezza nota di 500mm mentre la misura
visualizzata € 499,8mm, il fattore di correzione da applicare ¢ il seguente :

(0,2mm/500mm ) x 1.000.000 = 400PPM

se invece la misura visualizzata fosse 500,2mm, il fattore di correzione da applicare ¢ il seguente :
(-0,2mm/500mm ) x 1.000.000 = -400PPM

Attenzione . L’inserimento di un fattore di correzione su di un asse, implica che tutte le misure

verranno modificate di conseguenza. Per disabilitare il fattore di compensazione lineare inserito €
necessario inserirne un altro con una correzione pari a zero ( OPPM)

|
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3.5 Controllo Segnale di Lettura

Questa opzione permette di controllare la bonta del segnale di lettura di ogni singolo trasduttore,
questa opzione pud essere abilitata/disabilitata per ogni singolo asse dell’apparecchiatura.

Nella procedura di Set-UP premere il tasto abs/inc fino a visualizzare “FAIL”, premendo il tasto
asse Xo, Yo 0 Zo si cambia tra “FAIL ON” e “FAIL OFF” sull’'asse desiderato.

Premere il tasto abs/inc per passare all’opzione successiva.

Nota . Per il corretto funzionamento del Controllo del Segnale di Lettura tenere in considerazione
quanto segue. Il sistema funziona monitorando, tramite gli ingressi del Topaz Digital , i segnali
della testina di lettura A, B e R ( riferimento zero ).

Se il controllo € attivato (“FAIL ON”) ed il segnale della testina di lettura non € corretto oppure &
scollegata, viene generato sul display dell’asse interessato il messaggio “FAIL SIG” che ne indica il
malfunzionamento. Nel caso la testina di lettura, collegata al Topaz Digital , € in grado di
generare un segnale A-, B- e R+ ( riferimento zero ) il controllo del segnale di lettura deve essere
disattivato.

La rimozione di un connettore ( scollegamento di una testina di lettura ), durante il normale
funzionamento, con il controllo del segnale disattivato genera sull’asse corrispondente il
messaggio “FAIL SIG” , che continuera a comparire anche dopo aver ricollegato la testina di
lettura, per riprendere a lavorare correttamente & necessario premere il tasto asse Xo, Yo 0 Zo
(oppure X, Y 0oZ ) e diseguito il tasto ENT.

Nota . Verificate, sul manuale del trasduttore, le specifiche del riferimento zero.

A B R Status
5 L L H SIG FAIL
] =
A a |
P4
7 0 1 H OK
B Q ----------------------- - N——
O
i : 0 H OK
-
R = L
X X L OK

Per uscire dalla procedura di Set-UP premere il tasto “ne” del logo Newall che si trova nella parte
anteriore sulla tastiera.

|
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4.0 Istruzioni per I'utente

4.1 Opzioni

Istruzioni per I'utente

Il visualizzatore di quote Topaz Digital & disponibile in 3 modelli, Standard, Fresatrice e Tornio.
La figura 1.4 mostra il layout delle tastiera riferita alle singole versioni disponibili.

Modello 2Assi 3Assi Caratteristiche Aggiuntive
Topaz Digital Standard X X

Topaz Digital Mill ( Fresatrice ) X X Calcolo foratura su flangia
Topaz Digital Lathe ( Tornio ) X Tabella Off-Set Utensili

4.1 Utilizzo della Tastiera

La figura 1.4 mostra il layout della tastiera, di seguito € specificato il significato dei tasti :

Tasto

Utilizzo/Significato

Yo

Zo

| BB [2][ 2] =] [= ] ][ <] [ 3

m“u

Mset

Tasto per azzeramento Asse ( Reset)

Tasto selezione asse per impostazione quota
(Preset)

Tasto per selezione lettura modo Assoluto o
Incrementale (Un LED indica il modo prescelto)

Tasto cancellazione quote pre-impostate in
modalita Preset

Tasto funzione punto medio (trova centro)
Tasto Enter per conferma dati impostati

Tasto per trovare il punto di riferimento
(Tacca Zero Riga/Marker)

Tasto per selezione lettura modo Pollici o
Millimetri (Un LED indica il modo prescelto)
Tastiera numerica per impostazione quote/dati
Tasto impostazione Off-Set utensili

(solo per il mod. Tornio)

Tasto per richiamo utensile da utilizzare
(solo per il mod. Tornio)

Tasto per il calcolo foratura su flangia
(solo per il mod. Fresatrice)

Newall Measurement Systems 12




Istruzioni per I'utente
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Figura 1.4 - Layout Tastiera
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Funzioni Standard
]

5.0 Funzioni Standard

5.1 Modo Incrementale

A — Finalita ed Utilizzo

Quando il Topaz Digital &€ impostato in modo Incrementale, A AN N N
pud essere utilizzato per conoscere la posizione attuale N NN \/
rispetto all’ultima posizione raggiunta, questo tipo di utilizzo

€ conosciuto anche come uso “point-to-point”. 30 70 40 60

Nel modo Incrementale € possibile azzerare ogni singolo g >

asse premendo Xo, Yo o Zo, oppure in alternativa € possibile

inserire le coordinate relative alla corrente posizione incrementale.

Ogni qualvolta si passera in modo Incrementale, il Topaz Digital mostrera la posizione relativa
all'ultimo azzeramento effettuato nella medesima modalita.

B — Utilizzo tasti

Operatore Tasti Assi Display
Modo Incrementale abs/inc
Azzeramento Assi Xo X 0,00
Yo Y 0,00
Zo Z 0,00
Inserire le coordinate di una posizione X100 ent X 100,00
es: X100, Y50, Z25 Y 50 ent Y 50,00
X 2 5 ent Z 25,00
5.2 Modo Assoluto
A — Finalita ed Utilizzo N AN AN N
_ N UV \V N
Quando il Topaz Digital € impostato in modo Assoluto,
mostrera la riferita al punto zero di riferimento ( zero pezzo ).
<4
plld 100 .
= 7140
N > 190
B — Utilizzo tasti
Operatore Tasti Assi Display

Modo Assoluto abs/inc

|
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Funzioni Standard
]

C — Stabilire una Origine

Quando l'operatore azzera ( reset ) in modo assoluto il display del Topaz Digital , e come se
impostasse la posizione attuale della macchina utensile come punto di Origine ( zero pezzo ).
Tutte le posizioni assolute saranno riferite a questa posizione..

Quindi, per stabilire un Origine ( zero pezzo ), selezionare il modo assoluto ed azzerare ( reset )

tutti gli assi.

Utilizzo tasti

Operatore Tasti Assi Display
Modo Assoluto abs/inc

Muovere la macchina sino alla
posizione desiderata

Azzeramento Assi Xo X 0,00
Yo Y 0,00
Zo Z 0,00

5.2 Segnale di Zero ( Marker )

Nota. Questa funzione € disponibile solamente con trasduttori che dispongono di una tacca di
riferimento zero ( Marker ).

Questa funzione permette ad ogni singolo asse, ovviamente corredato della tacca di zero

( marker ), di fare riferimento ad un punto univoco e noto lungo la corsa di lavoro/misura del
trasduttore. Il segnale fornito dalla tacca di zero, viene utilizzato per informare il visualizzatore che
la testina di lettura del trasduttore ha trovato questo punto. Generalmente i trasduttori lineari
dispongono di due tipologie, segnali periodici ogni 20mm oppure con un singolo segnale posto al
centro della corsa di lavoro/misura.

5.2 Segnali di Zero ( Marker ) Periodici

Posizionare la testina di lettura del trasduttore in una posizione qualunque fra due tacche di
riferimento zero.

Nota. E’ consigliabile segnare sulla macchina la posizione della testina di lettura, in quanto in un
secondo momento sara necessario riposizionarsi nei pressi di questa posizione.

Premere il tasto ref

Premere I'asse X, Y 0 Z sui cui si vuole operare, questi verra azzerato.

Muovere I'asse, il display iniziera a contare solo dopa aver ricevuto il segnale di zero e mostrera
la posizione assoluta attuale rispetto alla tacca di zero ( marker ) interessata dal passaggio della
testina di lettura.

|
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5.3.2 Segnale di Zero ( Marker ) Singolo

Premere il tasto ref

Premere I'asse X, Y 0 Z sui cui si vuole operare, questi verra azzerato.

Muovere I'asse, il display iniziera a contare solo dopo aver ricevuto il segnale di zero e mostrera
la posizione assoluta attuale rispetto alla tacca di zero ( marker ) interessata dal passaggio della
testina di lettura.

Nota. Fare riferimento al manuale del trasduttore per conoscere la tipologia e la posizione del
segnale di zero, posizione che generalmente si trova al centro della corsa di lavoro/misura.

5.4 Inserimento di una quota ( Pre-Set )

Per impostare una quota € necessario agire nel seguente modo.

Premere I'asse X, Y 0 Z sui cui si vuole impostare la quota.

Inserire il valore desiderato utilizzando il tastierino numerico, se la quota € negativa selezionare +-
Premere ent per confermare il valore della quota inserita.

Nota. Premendo il tasto ce, prima di premere ent, si annulla 'operazione ed il display asse
mostrera il valore precedente al tentativo di inserimento della quota.

Utilizzo tasti

Operatore Tasti Assi Display

Inserimento di una quota negativa

sullasse X X+ 19.6 ent X -19,600

Nota. Le quote possono essere inserite in modo Assoluto o in modo Incrementale

L |
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5.5 Pollici / Millimetri — (in/mm)

Premere il tasto in/mm per cambiare il sistema di lettura da pollici a millimetri o viceversa, il
display convertira la quota immediatamente ed un led indichera il sistema di lettura attivo.

Alla riaccensione, il Topaz Digital , si disporra con medesimo il sistema di misura che aveva in uso
prima di essere spento.

5.6 Punto Medio — Trova Centro

La funzione Punto Medio — Trova Centro permette di dimezzare la quota visualizzata sul display
dell’'asse selezionato, & possibile utilizzare questa funzione sia in Modo Assoluto che Incrementale.

Nell’ esempio seguente, la funzione Punto Medio — Trova Centro, viene utilizzata sull'asse X per
trovare il punto centrale di un pezzo avente larghezza di 100mm.

Utilizzo tasti

Operatore Tasti Assi Display

Individuare la prima posizione
( Muovere e sfiorare un bordo del
pezzo ed azzerare I'asse X )

Xo X 0,00

Individuare la seconda posizione
( Muovere e sfiorare I'altro bordo del
pezzo )

X 100,00

Utilizzare il tasto funzione Trova Centro

Y2 per individuare il punto centrale X 7 oppure 72 X X 50,00

E’ possibile utilizzare questa funzione sia in modo Assoluto che Incrementale, una volta utilizzato il
tasto 2 Trova Centro per individuare materialmente il punto centrale & necessario muovere I'asse
sino a che il display visualizzera 0.

Nota. Se si &€ in modo Assoluto, ricordate che I'uso della funzione Trova Centro ( implica
'azzeramento dell’asse ) stabilira un Origine ( zero pezzo )

5.7 Sleep / Datahold

La funzione Sleep / Datahold consente di disabilitare il Topaz Digital, ma di mantenere attivi i
trasduttori di misura ed i circuiti di memoria/conteggio, e quindi possibile utilizzare questa funzione
per prevenire 'uso accidentale o non autorizzato dell’apparecchio.

Per selezionare Sleep / Datahold premere il tasto nascosto sotto la “ne” del logo Newall che si
trova nella parte anteriore sulla tastiera ( vedi figura 1.1 ).

Con questa funzione & impostata la tastiera non funziona ed i display sono vuoti, se un asse
macchina viene spostato il Topaz Digital mostrera sul display il messaggio “DISPALCD” ,
continuera a registrare tutti gli spostamenti del trasduttore ed aggiornera il display con la corretta
posizione non appena verra disattivata la funzione Sleep / Datahold.

Con questa funzione impostata se viene premuto un tasto, il Topaz Digital mostrera sul display il
messaggio “Touched” per avvisare I'operatore del tentativo di immettere dei dati.

Nota. Per disattivare la funzione Sleep / Datahold premere il tasto nascosto sotto la “ne” del logo
Newall che si trova nella parte anteriore sulla tastiera ( vedi figura 1.1).

|
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6.0 Funzioni Opzionali

6.1 Topaz Digital Versione Mill ( Fresatrice )

Il Topaz Digital, in versione Mill ( Fresatrice ) € disponibile nella configurazione 2 o 3 assi ed offre
la funzione PCD in aggiunta alle funzioni Standard. La funzione PCD, conosciuta anche come “Bolt
Hole Pattern”, & la possibilita del Calcolo della Foratura su Circonferenza ( Foratura Flangia ). Per
convenzione, durante I'utilizzo di questa funzione, I'angolo di partenza 0 é riferito alle ore 3 e gli
angoli positivi vengono misurati in senso antiorario.

6.1.1 2 Assi Versione Mill ( Fresatrice )

b

b - | display asse mostreranno la lettera “C” per la richiesta delle coordinate del centro e le ultime
quote inserite.

a - Per selezionare la funzione PCD premere il tasto

¢ - Inserire le quote delle coordinate del centro della circonferenza.
Esempio : X22.5 Y 25.5 ent
Premere il tasto > per il passo successivo

d - Il display dell'asse X ora mostrera la lettera “D” per la richiesta del diametro della circonferenza
e mostrera l'ultimo diametro inserito. Nota. Gli altri display sono vuoti.

e - Inserire il nuovo diametro. Esempio : 20 ent
Premere il tasto > per il passo successivo

f- Il display dell’asse X ora mostrera la lettera “N” per la richiesta del numero dei fori e mostrera
l'ultimo numero inserito.

g - Inserire il numero dei fori da eseguire. Esempio : 5 ent
Premere il tasto > per il passo successivo

h - Il display dell’asse X ora mostrera la lettera “A” per la richiesta dell’angolo del primo foro e
e mostrera l'ultimo angolo inserito.

i - Inserire la posizione angolare in gradi decimali. Esempio : 18 ent
Premere il tasto > per il passo successivo

Nota. Prima di quest’ultimo passaggio ( passo i), il tasto < permetteva all'operatore di scorrere a
ritroso i dati inseriti ed eventualmente di modificarli.

18°

00

20
25,5

A
A 4

4 22,5 5 Fori Equidistanti
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j - Premere il tasto > ed il display mostrera la posizione del primo foro.

k — Premendo il tasto < oppure il tasto > & possibile far scorrere avanti/indietro sul display le
posizioni dei vari fori, un numero di due cifre identifichera il numero del foro visualizzato.
La funzione “PCD” ¢ stata pensata come “go to zero”, ovvero le quote mostrate sui display
indicano la distanza da percorrere per raggiungere il foro da eseguire. Per posizionarsi
correttamente sui fori da eseguire muovere gli assi fino a quando entrambi i display
indicheranno 0,000.

| - Per uscire dalla funzione PCD premere il tasto

6.1.2 3 Assi Versione Mill ( Fresatrice )

La funzione PCD per la versione 3 Assi & simile a quella della versione a 2 assi, si differenzia per
esclusivamente per la possibilita di selezionare il piano di lavoro.

a - Nella versione a 3 Assi, premendo il tasto funzione PCD , i display mostreranno la
lettera “P” per la richiesta del piano di lavoro su cui eseguire i fori. Il piano di lavoro selezionato
viene indicato tramite un segmento Led orizzontale adiacente agli assi corrispondenti.

b - Premere il tasto abs / inc per scorrere i piani di lavoro (X,Y), (X,Z) e (Y,Z), selezionato il piano
di lavoro desiderato premere il tasto > per andare al passo successivo,
| display asse mostrano la lettera “C” per la richiesta delle coordinate del centro, da questo
punto in poi la procedura & uguale alla versione 2 Assi.

6.2 Topaz Digital Versione Lathe ( Tornio )

Nota. Per convenzione gli assi del tornio vengono assegnati nel seguente modo :
asse X carro diametrale — asse Z carro longitudinale.

6.2.1 Impostazione Off-Set Utensili

Tset

b - Premere il tasto > ed il display mostrera il primo utensile indicandolo con le due cifre “01”

a - Per attivare la modalita Off —Set Utensili premere il tasto

¢ - Tornire con 'asse X un diametro di prova, misurare il diametro tornito (non muovere 'asse X
da questa posizione) ed inserire il valore del diametro misurato sul display asse X.
Esempio : X 25 ent

d - Ora, sfacciare con 'asse Z il pezzo su cui si era tornito il diametro di prova ed inserire il valore
“0” sul display asse Z. Esempio : Z 0 ent.
Nota. Nella modalita Off-Set Utensili i tasti Xo e Zo sono inattivi.

e - Premere il tasto > per passare all’'utensile successivo, il display mostrera I'utensile successivo
indicandolo con le due cifre “02”

f- Perinserire gli Off-Set degli altri Utensili sull’asse X ripetere I'operazione “C” come sopra
riportato, per I'asse Z sfiorare la faccia del pezzo ed inserire “0” (Z 0 ent).

Tset

g - Per uscire dalla modalita Impostazione Off-Set Utensili premere il tasto
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6.2.2 Utilizzo Off-Set Utensili

a - Premere il tasto m
I'utensile desiderato.

ed il display mostrera “01”, utilizzare i tasti < € > per selezionare

b- | dati sui display saranno visualizzati normalmente. Per cambiare gli utensili utilizzare i tasti
< e >, i display mostreranno l'utensile selezionato e la distanza X e Z rispetto allo zero pezzo.

)

¢ - Per uscire dalla modalita Utilizzo Off-Set Utensili premere il tasto

6.2.3 Editing Off-Set Utensili

Nota. Questa funzione permette di aggiornare I'Off-Set Utensili impostato in caso di usura, rottura
0 in caso di sostituzione di uno degli utensili utilizzati.

a - Prima di modificare un utensile € necessario che questo venga attivato, premere il tasto
e selezionare l'utensile desiderato.

b - Per l'asse X muoversi sino a sfiorare il diametro esterno ( non muovere I'asse X da questa
posizione ), misurarlo ed inserire il valore del diametro misurato sul display asse X.
Esempio : X 25 ent

¢ - Perl'asse Z muoversi sino a sfiorare la faccia del pezzo ( non muovere I'asse X da questa
posizione) ed inserire il valore “0” sul display asse Z. Esempio: Z 0 ent.
Nota. Nella modalita Off-Set Utensili i tasti Xo e Zo sono inattivi.

)

e - Per attivare la modalita correzione Off-Set Utensili premere il tasto

d - Per uscire dalla modalita Off-Set Utensili premere il tasto

Tset

f- Premere itasti < e > per selezionare l'utensile che desideriamo editare, oppure inserire
direttamente il numero dell'utensile e premere ent. Esempio: 1 1 ent

g — Per stabilire il valore di Off.Set dell’asse X muoversi sino a sfiorare il diametro esterno, ( non
muovere I'asse X da questa posizione ), misurarlo ed inserire il valore del diametro misurato
sul display asse X. Esempio: X 25 ent

h — Per stabilire il valore di Off.Set dellasse Z muoversi sino a sfiorare la faccia del pezzo, ed
inserire il valore “0” sul display asse Z. Esempio: Z 0 ent.
Nota. Nella modalita Off-Set Utensili i tasti Xo e Zo sono inattivi.

Dset

| - Per uscire dalla modalita Impostazione Off-Set Utensili premere il tasto
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7.0 Risoluzioni dei Problemi

Sintomo

Soluzione

Non succede nulla quando I'apparecchio
acceso

Controllare che il Topaz Digital sia
correttamente collegato alla rete di
alimentazione funzionante.

Controllare che il cavo di alimentazione non sia
danneggiato.

L'apparecchio € acceso ed i display sono
congelati ( non si muovono )

Probabile che la tensione fornita dalla scheda di
alimentazione sia troppo bassa.

Controllare che alimentazione di rete esterna
corrisponda a quanto richiesto ( Vedi sez. 2.2).

L'apparecchio funziona, ma si
ripristina ogni tanto senza
che venga premuto un tasto

Probabile che la tensione fornita dalla scheda di
alimentazione sia troppo bassa, o che
I'alimentazione di rete abbia un difetto
intermittente.

Controllare che alimentazione corrisponda a
quanto richiesto ( Vedi sez. 2.2).

Verificare che tutte le conessioni siano corrette
ed integre.

L'apparecchio funziona, ma fornisce
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 Topaz Digital e la macchina
su cui € installato devono avere connessioni di
massa (terra) adeguate. ( Vedi sez. 2.1).

“SIG FAIL” appare sul display dell’apparecchio

Questo indica che I'apparecchio non sta
ricevendo un segnale appropriato dal
trasduttore.

Verificare che le connessioni del trasduttore
siano corrette.

Verificare che non vi siano danni ai connettori o
al trasduttore.

Spegnere e riaccendere il Topaz Digital
Scambiare di posizione il collegamento dei
trasduttori di modo da verificare se il problema
€ dato dai trasduttori o dall'apparecchiatura.
Per cancellare il messaggio di “SIG FAIL”
premere il tasto asse X,Y,Z ed ent.

Se il messaggio non viene cancellato il
problema non ¢ stato risolto.

| tasti non funzionano

Scollegare il Topaz Digital dalla alimentazione,
aspettare 15 secondi € poi ricollegare.

Nota. Per non perdere la posizione corrente,
durante questa operazione, non effettuare
nessun spostamento degli assi.

8.0 Pulizia

Scollegare I'apparecchiatura dalla rete di alimentazione prima di procedere alla sua pulizia,
utilizzare un panno morbido con un liquido non abrasivo/corrosivo. Non usare aria compressa.
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