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Specifikationer

Elektriske data

EU-Direktiv 73/23/EF (Lavspandingsdirektivet)
BS EN 55022:1998 Klasse B
BS EN 55024:1998

Indgang til stremforsyningsenhed (medfalger)

100-240 V (47-63 Hz)

Ekstern koblingsfunktion - Udgangsspaending 15V DC
Indgangsspaending til DP700 15-24 VV DC +10 %

| overensstemmelse med lavspaendingsdirektivet

Fysiske data

Hgjde 170 mm (6,69”) Dybde 48 mm (1,89”)

Bredde 260 mm (10,23”) Veegt 1,5 kg (3.3Ib)

Miljodata

Klimaomrade Opbevaringstemperatur -20 °C til 70 °C
Driftstemperatur -10 °C til 50 °C
Driftsfugtighed 95 % R.F. ved 31 °C

IP-adgangsbeskyttelse IP54 Panelmontering
IP40 Stand Alone

Godkendelse
CE

Bortskaffelse

Nar DP700-systemet er udtjent, bar det bortskaffes pa en made, der er sikker for elektrisk
udstyr

Ma ikke kastes pa aben ild

Kabinettet kan genvindes. Kontrollér lokale bestemmelser vedrgrende bortskaffelse af elektrisk
udstyr

Indlaesning og opl@sninger

Der kan kun bruges Spherosyn- eller Microsyn-indkodere sammen med DP700 DRO
Oplgsninger

Spherosyn 2G eller Microsyn 10 Microsyn 5

5 um (0.0002”) 1 um (0.00005”)
10 um (0.0005”) 2 pm (0.0001”)
20 um (0.001”) 5 um (0.0002”)
50 pm (0.002”) 10 pm (0.0005”)

Newall Measurement Systems Limited forbeholder sig ret til at foretage sendringer af disse
specifikationer uden varsel



Monteringsmuli

Dette afsnit beskriver de forskellige monteringsmuligheder for DP700, savel standard-
versionen som panelmonteringsversionen
Fraesermontering (ikke-justérbar)
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Tilslutningsoply

Dette afsnit beskriver kabeltilslutningerne til DP700.
Vigtige oplysninger

Man kan kun bruge DP700 sammen med Newall Spherosyn og Microsyn analoge indkodere.
Man skal s@rge for, at:

S Fastggre alle kabler for at hindre, at samlingerne haenger ned pa farlige
steder (for eksempel gulvet eller kaglekar), nar de tages ud.

./  Alle kabler fares sadan, at de ikke kan hzenge fast i beveegelige dele.

S DP700 er stelforbundet til maskinen med den flettede jordledning, der medfalger,
far der sluttes strgm til maskinen.

\/ Stremmen er afbrudt, far du tilslutter indkoderen/erne.
Tilslut ikke denne enhed direkte til lysnettet.

Hvis din Newall-indkoder har et rundt 7-benet stik, kan du kabe et adapterkabel (del nr. 307-
80980). Kontakt din lokale Newall-leverandgr for naermere oplysninger.

Tilslutninger

Tilslutning for indkoderindgang
1, 2 eller 3, alt efter model

RS232-udgang Ledningsklemme

Kabinettets udligningsterminal
Ekstern PSU-indgang til stelforbindelse til maskinen



Display og tastatur

Dette afsnit forklarer, hvordan displayet fortolkes, og hvordan tastaturet bruges.

Forklaring af displayet

Akse 1 9507755 @ 00 B | Veddele

sesdis-
play

07 1 e
Akse 2 55

Akse 3 /55757

Informationsvalg (ruller gennem
mulighederne pa meddelelsesdis-

Strem-LED
Forklaring af tastaturet T
L‘_] Aksevalgstast . Digifind / Reference
‘ Skift mellem Nul og Akse-
forindstilling
Taltaster ‘ Skift mellem absolut og
inkrementel funktion
. Skift mellem tomme- og
mm-visning
Enter-tast

Sletning af indtastet tal

playet)
Centrering F) Funktionsmenutast
o : . . .
Fortrydetast @ @ Funktionsnavigeringstaster



Enheden

viser
dernaest

(B> Indtil displayet viser [

4

Afhaengigt af koder
(se side 2)

L.

brugerdefineret, brug taltasterne til at indtaste vaerdi

Opstilling
&

Navigering gennem hele opsatni

Adgang til indstillingsfunktionen
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Opstilling

Navigering gennem hele opsatn

Galder kun for 3-akse-enheder

brugerdefineret, brug taltasterne til at indtaste en

veerdi (veerdi i hele minutter)
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Opstilling a

Indstilling af sprog
Denne indstilling ger det muligt for brugeren at veelge, hvilket sprog der skal vises pa DP700-

displayet.

Der er 11 sprogindstillinger: [ ENG LB ] Britisk engelsk (Standard)

= N~ Amerikansk Y= ouUr -
L_ENG US engelsk { [A/5/) Dansk (PYCCANY (russ <) Russisk
( FRANCAL S) Fransk (| PORTUGLE) Portugisisk ( 7 ECH) Tjekkisk
(OEUTSEH])Tysk L ESPANDL) Spansk
(/ TAL! AND ) ttaliensk TURKCE) Tyrkisk

Tryk pa aksevalgstasten ud for ‘X’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Type-indstilling
Denne indstilling giver brugeren mulighed for at veelge, hvilken maskintype DP700 arbejder i.

Der er 3 indstillinger: [ MmO

Tryk pa aksevalgstasten ud for ‘X’-aksen for at rulle gennem mulighederne
Bemaerk: Ved indstilling til drejebzaenk (lathe) &endrer x-aksen til diametermaling
Bemaerk: Ved instilling til drejebaenk eller fraeser frakobles visse funktioner automatisk

Indstilling af indkodertype
Indkoder-indstillingerne skal svare til den indkoder, der faktisk bruges, ellers vil DP700

ikke male korrekt

Newall fremstiller 3 typer indkodere, der fungerer sammen med DP700:

Spherosyn 2G (  coy 7))
Microsyn 10 [ U

Microsyn 5 [ HoN 5§

Tryk pa aksevalgstasten ud for ‘X’-, *Y’- eller ‘Z’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Indstilling af indkoderoplgsning
De oplgsningsindstillinger, der er tilgeengelige for hver akse, afhaenger af indkodertype og

indstilling i tommer/mm.

Display Spherosyn™ 2G|Microsyn™ 10 Microsyn™ 5
Mm mm in
1 0.001 | 0.00005 VA
0.002 0.0001 V4
5 0.005 0.0002 VA N4 VA
10 0.01 0.0005 VA VA VA
20 0.02 0.001 VA A
50 0.05 0.002 VA VA

Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-, Y’- eller ‘Z’-aksen for at rulle gennem
mulighederne



Opstilling a

Indstilling af bevaegelsesretning
Indstilling af beveegelsesretning bruges til at tilpasse DP700 til den aktuelle bevaegelsesretning

for alle akser.

Der er to indstillinger for hver akse [ -/ ] og [ | —- ]
Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-, Y’- eller ‘Z’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Eksempel
Hvis den aktuelle indstilling er[ — ]og beveegelsen er positiv fra hgjre til venstre,
vil &endring [ | — ] af indstillingen til vende retningen, sa der males positivt fra ven-

stre til hgjre.

Radius / Diameter (malindstillin
Radius/diameter-funktionen giver operatgren mulighed for at at fa vist de faktiske (radius) eller
det dobbelte af de faktiske (diameter) mal for hver akse.

Denne funktion bruges generelt ved dreje-applikationer, sa som tvaerbevaegelse pa en dreje-
baenk, hvor man gnsker at vise diameteraflaesning frem for radius.

Der er to indstillinger for hver akse:

]

Diameter [ 7l ,C,']

|

I

-
-

7\
[y

Radius ( f

Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-, Y’- eller ‘Z’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Nultiinermelses-indstilling 0 EEEEEE—

Denne indstilling giver en visuel indikation af, at en eller flere akser naermer sig nul. Dette
sker ved at benytte det LED-segment, der er laengst til venstre pa hver akse, nar aksen
naermer sig nul. Nar aksen naermer sig nul, blinker hvert enkelt segment af ‘0’ hurtigt efter
hinanden. Nar nul er naet, vil ‘0’ laengst til venstre lyse konstant.

Der er to indstillinger for hver akse:

Nultiineermelse til [ T/

]

Nultilneermelse fra [ =) ,::,:]

=~

Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-, Y’- eller ‘Z’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Nultilnzrmelses-granser ~——

Med denne indstilling kan man veelge, hvor teet pa nul aksen behgver vaere, far nultil-
naermelsesfunktionen skal virke

Tryk pa aksevalgstasten ud for ‘X’-, *Y’- eller ‘Z’-aksen

J M

Displayet viser | ] 2 7/1f]) som standard
Eksempel
For at aendre nultiineermelsesgraenserne til 5 mm

Tryk pa @) derefter @) displayet viser . 000

Nar man nu passerer 5 mm pa vej mod nul, vil funktionen blive aktiveret.



Opstilling af

Fejlkompensation

Det digitale udlzesningssystem (DRO) hjaelper med til at forbedre produktiviteten. Det reducer-
er antallet af kasserede dele, fordi man ikke lzengere behgver vaere bange for at bega fejl
relateret til teelling af omdrejningerne pa instrumenterne. DRO-systemet medvirker ogsa til at
eliminere nogle fejl, der er relateret til kuglemgatrik-slar.

DRO-systemet vil fungere sa preecist som angivet, forudsat at alle komponenter er i
funktionsdygtig stand og korrekt installeret. Kalibrering pa stedet er ikke ngdvendigt.

Praecisionsproblemer med bearbejdede dele kan skyldes maskinfejl, DRO-systemfejl eller en
kombination af disse. Farste trin til bestemmelse af fejlkilden er at kontrollere DRO-systemet.
Dette ggr man ved at sammenligne bevaegelsen af Newall-laeserhovedet og den position-
safleesning, der vises pa displayet. Der er behov for en standard med hgj ngjagtighed, sa
som et laser- interferometer. Der kan bruges et indikatorinstrument til at kontrollere korte afs-
tande, men en laser giver de bedste resultater. Hvis det er ngdvendigt at bruge indikatorin-
strument, skal man sikre sig, at det har den hgjest mulige ngjagtighed.

Kontrol af DRO-systemets ngjagtighed:

1. Anbring malet for laseren eller indikatorinstrumentets viser direkte pa Newall-laeserhovedet.
Det er helt ngdvendigt, at aflaeesningerne tages direkte fra Newall-lzeserhovedet. Hvis det er
ngdvendigt at bruge indikatorinstrument, skal man sikre sig, at indikatorens viser er vinkelret
pa laeserhovedet, hverken stgrre eller mindre vinkel. Hvis der tages aflaesninger nogen andre
steder pa maskinen, kan maskinfejl forvreenge resultaterne.

2. Nar leeserhovedet beveeges, registreres bevaegelsen pa laseren / indikatoren og DRO-
displayet.

3. Indstil laser / indikatorinstrument og DRO-positionsvisningen til 0.

4. Foretag en raekke af bevaegelser og sammenlign positionsaflaesningerne mellem laser /
indikatorinstrument og DRO-display. Hvis afleesningerne passer inden for den specificerede
ngjagtighed, ved man, at DRO-systemet fungerer korrekt. Er dette tilfeeldet, kan man fort-
saette med neeste trin. Evaluering af maskinfejl. Hvis aflaesningerne ikke passer, skal DRO-
systemet repareres, for man fortseetter med fejlkompensation,

Evaluering af maskinfejl:

1. Anbring lasermal / indikatorinstrument pa den del af maskinen, hvor bearbejdningen sker.
2. Foretag en reekke af beveaegelser og sammenlign positionsafleesningerne mellem laser /
skiveindikator og DRO-display. Forskellen mellem laser- / indikatorinstrument-aflaesning og
afleesningen pa DRO-displayet er maskinfejlen.

3. Plot maskinfejlen langs hele bevaegelsesaksen for at finde frem til fejlens art. Hvis det er en

lineeer fejl, kan man benytte linezer fejlkompensation. Hvis fejlen ikke er lineger, bar man
anvende segmenteret fejlkompensation.




Opstilling a

Typer af maskinfejl

Der er mange typer maskinfejl, herunder stigning, rulning, drejning, fladhed, rethed og Abbe-
fejl, Nedenstaende diagrammer viser disse fejl.

Way errors Abbé error

Yaw
Axis :
i C2 H
@ Typical Yaw o B
) Deviation _ T R — 1. ——
B . —_T 787[,tra|ghtness = S

3 B

=

. greater than ! 1_ E
Roll Axis : Encoder  less than B Encoder
— s }oA ] { Ba | encoder A2 PR A}
— e, m——————— I —_— ———=—====== RE
t end Ettector :;Ir t t_ EndEtrector L:m:
Travel " encoder " encoder
Typical Pitch TR
Deviation Shown with encoder on concave side  Shown with encoder on convex side of
of bearing path bearing path

Kompensation for linezer fejl

| denne funktionsform kan man anvende en enkelt konstantkorrektionsfaktor for hver akse for
alle viste malinger. Man beregner korrektionsfaktoren og specificerer den i milliontedele
(ppm). | denne funktionsform anvendes en enkelt konstantkorrektionsfaktor for hver akse for
alle viste malinger.
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l Bevaegelse

Nar man felger proceduren, skal man sikre sig, at man enten bruger en trinvis standard og
naermer sig hver kant fra samme retning, eller hvis man er ngdt til at neerme sig hver kant
fra forskellige retninger, skal man treekke veerktgjets eller malesondens bredde fra veerdien,
der vises pa DP700.

malt afstand = |
standardafstand | (Fig 1)

Veerktoj eller Veerktgj eller
. sonde sonde
I
' | | |
€ ! |
% e
: |
I | b
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malt afstand



Opstilling af

Indstilling af kompensation for line
Denne indstilling giver mulighed for at indstille kompensationsfaktorer for linezgere fejl. Der er
to metoder til indtastning af kompensationsveerdier Teach mode og Program mode.
Teach Mode (indlzeringsfunktion)

Teach mode er en lettere made at beregne linezere fejl pa ved hjeelp af DP700 til automatisk
beregning af fejlen ved at sammenligne den faktiske maling og den fysiske bevaegelse.
Proceduren til at ggre dette er vist nedenfor.

Skaermen for valg af fejlkompensation vises

Tryk pa aksevalgstasten [€)] ud for ‘X’-, *Y’- eller ‘Z’-aksen, hvor der kreeves lineser
kompensation o
Trykpad @ (B> tasten for at navigere til Linear. Tryk pa o

Trykpad @ (B tasten for at navigere til Teach. Tryk pa (@D

Displayet viser AER | Flyt veerktej / sonde til startpositionen (se fig. 1) Tryk pa &)

Displayet viser  ((7x7 [ AER | Flyt veerktaj / sonde til slutpositionen (se fig. 1) Tryk pa @&l 13

Displayet viser LAER] Indtast det faktiske mal ved hjsslp af taltasterne Tryk pa (@@

Displayet viser  (5x; | 527 | Tryk pa @l for at acceptere eller @) for at afvise

Hvis accepteret, vendes tilbage til skaermen for valg af fejlkompensation

Program Mode
Farst skal man bestemme den korrektionsfaktor, der skal bruges. For at gere dette bruges
folgende ligning. (I det efterfglgende eksempel er standardafstanden 500,000 mm, og den
malte afstand er 500,200 mm).

Korrektionsfaktor = fejl / faktisk x 1.000,000
Korrektionsfaktor = (500 - 500,200) / 500,000 x 1.000,000
Korrektionsfaktor = -400

Skeermen for valg af fejlkompensation vises
Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-, Y’- eller ‘Z’-aksen, som kraever lineser kompensation

Trykpad 4@ (B tasten for at navigere til Linear.  Tryk pa (@)

Trykpa 4 (B tasten for at navigere til Program. Tryk pa (@@

Displayet viser [ a1 ,:,E,,_-,,_-,,]

Indtast -400 fra ovenstaende eksempel ved hjeelp af taltasterne  Tryk pa (&)

Vender tilbage til skeermen for valg af fejlkompensation



Opstilling a

Kompensation for segmenteret fejl

Skalabevaegelsen opdeles i helt op til 200 brugerdefinerede segmenter, hvert med sin egen
korrektionsfaktor malt op mod en hgjpreecisionsstandard. Fglgende parametre skal identifi-
ceres:

Startpunkt - nul

‘\
51
;

)
—t—r—
h
N
.\
.
R N
\
\

Beveegelse

Referencepunkt Korrektionspunkter

Hvert korrektionspunkt males i forhold til startpunktet - nul - som normalt saettes teet pa den
ene ende af skalaen. Referencepunktet kan indstilles hvor som helst langs skalaen og
behgver ikke at falde sammen med det absolutte nulpunkt eller nogen af korrektionspunk-
terne. Det kan dog veere praktisk at lade det absolutte nulpunkt og referencepunktet vaere
sammenfaldende.

Man skal altid naeerme sig startpunktet, korrektionspunkterne og referencepunktet fra samme
retning. Ger man ikke det, vil stgrrelsen pa veerktgjet eller sonden ggr malingen ungjagtig.

Indstilling af kompensation for seg
Procedure for indstilling af segmenteret fejlkompensation

Skaermen for valg af fejlkompensation vises

Tryk pa aksevalgstasten ud for X'-, Y’- eller ‘Z’-aksen, hvor der kraeves segmenteret
kompensation

Tryk pa 4@ (P tasten for at navigere til Segments. Tryk pa (&)

Displayet viser (5y7 Fri5; | Indstil maskinen til referencepunkt Tryk pa s
SET REF

Displayet viser (57 Fr05 | Flyt veerktej / sonde til nul Tryk pa @&
SET nhNut

Displayet viser  (AX7 FROG | Flyt veerktgj / sonde til farste position  Tryk pa (&)
(GOTO 1

Displayet viser  ( qx7 Fri5 | : ol ;
BEUGEL OF | Indtast det faktiske mal via taltasterne Tryk pa (&)

Displayet viser  (5y7 FPriG ) Tryk pa [
BX1_PROG yk pa @) for at acceptere eller @) for at afvise

Displayet viser (g5yv7 orn ) s -
AX1_PROG | Tryk pa @& for at flytte til naeste punkt eller @) for at
CFRT 3N 0! ) afslutte

Vender tilbage til skeermen for valg af fejlkompensation



Opstilling a

Indstilling af kompensation for se

Bemeerk. Ved brug af segmenteret fejl skal man flytte til maskinens referencepunkt, hver
gang der taendes for DP700. DP700 vil give besked om denne opstart, se nedenfor.

( NULSTIL ) @) [ SEGAENT Bemaerk. Reset vil kun blive vist for en akse,
[ / hvis segmenteret fejl er implementeret

NI

[N

s ) ©

Flyt hver akse til referencepunktet og tryk dernaest pa ud for den aktuelle akse

Nar alle akser er nulstillet til reference, vil DP700 ga til normal driftsfunktion

Plan-indstilling

Denne indstilling giver brugeren mulighed for at veelge det plan, hvor visse funktioner vil finde
sted. Planet bestar af to akser, der skal indstilles for, at visse funktioner kan fungere korrekt.

Der er tre mulige indstillinger:
L ]

I 7
[ L=

| A i

Tryk pa €D

I 7

L=

For at rulle gennem mulighederne = =
[ I ) (-1 ]

Tryk pa (@) for at veelge det valgte plan Bemaerk: Gaelder kun for en 3-akse-enhed



Opstilling a

Indstilling af funktioner

Denne indstilling gar det muligt for brugeren at veelge, hvilke funktioner der skal bruges med
DP700. Funktioner, der er frakoblet, vil ikke blive vist i funktionsmenuen eller pa meddelelses-
displayet.

Funktion til [ T ,;]

Funktion fra [ ER ;:,:]

Tryk pa aksevalgstasten @ ud for ‘X’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Trykpa @ (B> tasten for at navigere gennem funktionerne
listen over funktioner kan ses nedenfor

Veerktgjsforskydninger

l' _I’III'/I‘ Konus

i) .
n Akse-summering

Hulafstand cirkeldiameter / Bolthul-cirkel

5] Linjehul

! Buekonturering

Polaere koordinater

RS232 data logging

Sub-nulpunkter

Indstilling af bip
Denne indstilling giver brugeren mulighed for at fa en harbar tone ved tryk pa tasterne pa
DP700.

Der er to indstillinger:

Tastelyd til [ T ]

Tastelyd fra ( FRA]

ud for ‘X’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Tryk pa aksevalgstasten



Opstilling af

Slumre-indstilling

Denne indstilling giver brugeren mulighed for at definere en automatisk slumrefunktion efter
en vis tid. Brugeren efterlader enten standardindstillingen pa 0, hvilket deaktiverer slumre-
funktionen, eller indseetter en veerdi (i hele minutter) for, hvornar slumrefunktionen skal ini-
tieres efter, at DP700 ikke har veeret i drift i en periode.

Slumrefunktionen forlades ved blot at flytte en akse eller trykke pa en tast.

Der er to indstillinger:
Slumrefunktion deaktiveret [ ;_7] (Standard)

Slumrefunktion aktiv [ 7 ::]

Indtast den @nskede veerdi ved hjeelp af taltasterne. Tryk pa @) for at acceptere vaerdien.

Bemaerk: Tallet pa displayet er veerdien i hele minutter, far DP700 vil overga til
slumrefunktion.

Indstilling af nustilling
Denne indstilling giver brugeren mulighed for at stille DP700 tilbage til fabriksveerdierne.

Der er tre standardmeessige fabriksindstillinger:

Standard som drejebaenk [ MmO ,]
| freeser ’

Standard som drejebaenk

Standard som fraeser
Tryk pa aksevalgstasten ud for ‘X’-aksen for at rulle gennem mulighederne

Tryk pd @)  for at acceptere valget.

CINT 11 r= NI CTI !
{ Illlllll_] _i'_ [ M s ]

Tryk pa aksevalgstasten ud for X’-aksen for at skifte mellem ja og nej.
Trykpa @) for at acceptere.

Bemaerk: Nar DP700 er sat til drejebaenk som standard, vil X-aksen som standard
veere sat til DIA, og X-aksen vil derfor male dobbelt.

OEM-standarder: DP700 kan have OEM standard-indstillinger, som er specifikke for en
maskine. | sa fald vil DP700 kun vise en nulstillingsmulighed. Denne nulstilling vil som
standard seette alle parametre til at svare til den maskine, den leveres sammen med.



Standardfunktioner

Dette afsnit beskriver DP700’s standardfunktioner i detaljer.

Absolut / Inkrementel

Tryk pa ‘ for at skifte mellem absolut og inkrementel funktion  _— .
‘ Absolut (abs) funktion er

DP700 har en dedikeret tast, hvormed man kan skifte mellem valgt
positionsvisningerne mellem absolutte (abs) og inkrementelle
(inc) malinger. Den aktuelle visning angives ved en rgd LED i

. . . Inkrementel (inc) funktion
over eller under tasten som vist til hgjre.

er valgt

Brug af inkrementel funktion

| inkrementel funktion viser DRO den position, der
angar den seneste position. Dette kaldes ogsa punkt-
til-punkt anvendelse. | denne funktion kan man indstille
veerdien for hver enkelt akse eller nulstille for at skabe
et inkrementelt nulpunkt. Dette pavirker ikke maski-
nens absolutte nulpunkt, som konfigureres i absolut 30 70 40 50
funktion.

1
./
A
./
N
N
1N
L

Brug af absolut funktion

| absolut funktion viser DRO positionerne for alle akser
med hensyn til et fastlagt nulpunkt. Nulpunktet ind-
stilles ved at indtaste en akseposition i absolut funk-

tion. <> 100

N
N
N
N
N
N
1N
NI

140

190
Eksempel pa absolut og inkrementel anvendelse

Indstil absolut nul i nederste Flyt til farste position i ABS
venstre hjgrne af emnet (Hul'A)
(0 5060 (30000 4
Flyt til anden position i ABS Skift til inkrementel funktion | | © 9,
(Hul B) og nulstil displayet _ CD
i L7150 000 ® { 0. 000) —~ )
A
(0,0) 3o, X
Foretag en inkrementel Skift til absolut funktion » 150 >

flytning til Hul C

Tommer og mm
Tryk pa ‘ for at skifte mellem tomme- og mm-funktion

DP700 har en dedikeret tast til at skifte ‘ Britisk standard (tommer)
positionsvisning mellem britisk standard (tommer) og = 9
metriske (mm) mal. Den aktuelle visningsform er _

angivet med en rad LED over eller under tasten som ‘ Metrisk (mm) form er valgt
vist til hgjre. -



Standardfunktioner

Nulstilling og forindstilling af en akse
Tryk pa ‘ for at skifte mellem ‘indstillet’ og ‘nulstillet’ funktion

DP700 har en dedikeret tast til at skifte = Nulstillet funktion er valgt

valgtasten for aksedrift mellem nulstillet og indstillet 6

funktion. Den aktuelt valgte funktion er -

angivet med en LED over eller under tasten som vist ‘ Indstillet fll”lk“"“ er

til hgjre. - ves

Brug af indstillet funktion — =
[ 0. 000) @

Nar indstillet funktion er valgt, kan tasterne til aksevalg
give besked om at indtaste en numerisk vaerdi for den
gnskede akse. Nar den korrekte vaerdi er valgt, kan ( 7
den saettes ind for aksen ved at trykke pa enter-tasten.
Dette kan ses i eksemplet til hgjre.

Tryk pa aksevalgstasten, der geelder for aksen

Indtast den enskede numeriske vaerdi

T OO0 v @&

Nulstilling af en akse i indstillings-funktion

Nar indstillingsfunktion er valgt, kan man nemt nulstille
aksen ved at trykke to gange pa den relevante akse-
valgstast. Dette kan gare brug af DP700-nulstilling og
indstillingsfunktioner meget hurtigere og nemmere.
Dette er vist i eksemplet til hgjre.

Brug af nulstillingsfunktion

Nar nulstillingsfunktion er valgt, kan man nulstille den
enkelte akse individuelt via aksevalgstasterne. Dette
kan ses i eksemplet til hgjre.

Fortrydefunktion

DP700 gemmer de sidste 10 positioner/numeriske indtastninger, der kan nas via
fortryde-‘ funktionen

Eksempel 1 - ingen bevagelse

Displayet viser (- 45 73/7] indtast en veerdi( 95 527

Du har indtastet en ukorrekt talveerdi og vil gerne tilbage til den dimension, der blev vist fgr

Tryk p& @ Displayetvisernu ( _ 745 937)

Eksempel 2 - bevaegelse

indtast en vaerdi[ c ,l',',",',",'] flyt til det punkt, som displayet nu viser [ " r'H'n'r]

indtast en veerdi( / [, [J0[) fiyt til det punkt, som displayet nu viser ( 0 000

/ ',',",',",']dette er positionen for det andet punkt

Tryk pa @ en gang, displayet viser nu( 7

Tryk pa ‘ igen, displayet viser nu [ -15 ,",',",',",']dette er positionen for startpunktet




Standardfunktioner

Halveringsfunktion / Centrering
Tryk pa ‘ for at initiere halveringsfunktionen.

DP700 har en dedikeret tast til halvering af veerdien pa
enhver akse. Dette sker ved at initiere halveringsfunk-
tionen og veelge den gnskede akse. Dette kan ses i
eksemplet til hgijre.

Tryk pa aksevalgstasten, der geelder for aksen

Digifind / Reference-funktion

DP700 leveres udstyret med Digifind, en funktion der er unik for Newall digitale aflzesnings-
produkter. Digifind eliminerer risikoen for at miste positions- og nulpunktsindstilling. Med
digifind foretages ngjagtig indstilling af et emne kun én gang.

Nar DP700 er teendt, viser den positionen ved slukning, kompenseret for evt. bevaegelse af en
Spherosyn-transducer op til 0.2500” (6 mm) og en Microsyn-indkoder op til 0.1000” (2,5 mm) i
en af retningerne, siden enheden blev brugt sidst. Hvis maskinen har flyttet sig mere end
0.2500” (6 mm) - Spherosyn [0.1000” (2,5 mm) - Microsyn], giver Digifind en

hurtig metode til at finde nulpunktet, hvis det er gaet tabt.

Der skal laves et maerke pa bade en stationaer og en bevaegelig del af maskinen. Maerkerne
skal placeres ud for hinanden og vil da fungere som maskinens “hjem”-position.

Meerket skal ikke kunne slettes, og det skal give operatgren mulighed for at flytte maskinen
inden for en 0.2500” (6 mm) - Spherosyn [0.1000” (2,5 mm) - Microsyn ] afstand rundt om
meerket til enhver tid. Alternativt kan man benytte et egnet referencepunkt pa emnet.

Indstilling af referencen

i ‘ , & =) (& Indtil meddelelsesdisplayet viser [ '
Meddelelsesdisplayet viser

[ 5ET REF ]E’ ©) for den gnskede akse

Nu indstllles referencepunktet

At finde referencen

Hvis nulpunktet skulle ga tabt, er det muligt at “finde” nulpunktet igen. Placér maskinen inden
for 6 mm (0.2500”) -afstand for Spherosyn og 2,5 mm (0.1000”) -afstand for Microsyn. “Find”
referencen

=& ‘ E’ i\ \? Indtil meddelelsesdisplayet viser[ ‘-_"" '—\"“_," ,_-,._—“._-'] & o

Meddelelsesdisplayet viser

[ Fi ND /<’E:] & (@) for den enskede akse
)

I
H/l [ i
9003 VIl

Positionen for det absolutte nulpunkt for den pageeldende akse vises nu

At finde nulpunktet

Som en sikkerhedsforanstaltning kan Digifind “finde” det sidste nulpunkt eller et indstillet abso-
lut nulpunkt. Placér maskinen inden for 6 mm (0.2500”) -afstand for Spherosyn og 2,5 mm
(0.1000%) -afstand for Microsyn. “Find” referencen

f\ ol Gl FIND
& ‘ E’ P> Indtil meddelelsesdisplayet viser [ PR ] . -

Meddelelsesdlsplayet viser




Standardfunktioner

Sub-nulpunkter / Hukommelse

DP700 kan gemme op til 200 SDM (Sub-Datum) positioner eller tilsvarende trin i hukom-
melsen. Ved hjeelp af SDM kan operatgren arbejde med nulpunkt ved at kalde gemte dimen-
sioner frem i stedet for at “arbejde op” efter tegningsdimensioner. Derved fjernes behovet for
konstant at referere til tegningen, og der skal kasseres feerre dele som fglge af fejlafleeste
dimensioner. Det gar ogsa positioneringen hurtigere, fordi operataren arbejder mod nul.
SDM’er gemmes som koordinater med relation til den absolutte nulpunktsposition. Hvis den
absolutte nulpunktsposition andres, vil SDM’er “flytte” til det nye nulpunkt.

Nar en repetitiv sekvens af koordinater indleeses i SDM, kan koordinaterne nar som helst
kaldes frem igen. Positionerne forbliver i hukommelsen, til de aendres af operatgren. Der skal
blot tildeles et SDM-nummer mellem 1 og 200 for hvert bearbejdningstrin. Ved bearbejdningen
kaldes hvert enkelt trinnummer (SDM), og der arbejdes mod nulpunktet.

Der findes to mader at gemme sub-nulpunkter pa, Teach-funktion og Program-funktion. Se
eksemplet nedenfor

Sadan navigeres til sub-nulpunkts-Teach-funktion.

& @ (P Indtil meddelelsesdisplayet viser[

[ 500 LAER ] Flyt til forste sub-nulpunkt > @D

Gentag, indtil alle sub-nulpunkter er lagt ind

& @ For at vende tilbage til SDM-hovedmenuen

Sadan navigeres til sub-nulpunkts-Program-funktion.

& < \? Indtil meddelelsesdisplayet viser [ ool

COfM PROG Indtast fgrste sub-nulpunkter
[" ] (Se brug af indstillingsfunktion S16) ¥ (&) v

Gentag, indtil alle sub-nulpunkter er lagt ind

. , SDM1
& @ For at vende tilbage til SDM-menuen @D
Sadan navigeres til sub-nulpunkts-anvendelse. ! @ SDM3
[ ] T @ [ i i
oo l
oRog

& a\ \? for at rulle gennem sub-nulpunkter eller brug taltaster til at indtaste de gnskede
- sub-nulpunkter
& @ For at vende tilbage til SDM-menuen

& (F For at vende tilbage til forlad SDM



Standardfunktione

RS232 (Data-logging) / Data-akkvisition

DP700 DRO kan tilbyde grundlaeggende seriel kommunikation via en dedikeret hardware
RS232-kompatibel port. Dette benyttes til data-logging-formal.

RS232-forbindelser

Man tilslutter RS232 til DP700 ved hjeelp af et 15-bens stik af D-typen bag pa displayet. De
ngdvendige tilslutningsoplysninger hertil kan ses nedenfor.

Pin 5 - RS232 GND —>Pin 3 - RS232 TXD
Pin 2 - RS232 RXD

SO0 000 o Pin 1
Pin 15 (W0 ¥a WaWa Vol

Tilgeengeligt serielt kabel (art.nr. 307-83210),
Kontakt den lokale Newall-leverandgr for neermere oplysninger.

RS232-indstilling

Diagrammet nedenfor viser de forskellige menuer, der geelder for valg af forskellige RS232-
udgange (off. ent. periodisk).

Y Y
Co0 CNT [ oCDl rC ]
[ i I\H] [ ENT ] FERI LU
l Y
7
| 1
Lo
| - =
LU | BRUD
oo
[ yIuyuj
Y
LOG
LI GHED




Standardfunktioner

RS232-indstilling
Navigering til RS232-indstilling

& F & @ (»Indtil meddelelsesdisplayet viser [

Meddelelsesdisplayet viser nu

[ 105G Bemaerk: Vedrgrer udgangsmuligheder for
ouUTPUT RS232-kommunikationer

E@ for at rulle gennem udgangsmulighederne (Off, ENT, Periodic)

Nar dette er valgt 2 -

Bemaerk: Ent, er beregnet til at drive RS232 pa anmodning. Tryk pa enter-tasten, nar der er
behov for udgangen.

Periodic er beregnet til at drive RS232 ved fastlagte intervaller. Intervallet defineres i RS232-
indstillingen.

Meddelelsesdisplayet viser

LOG Bemaerk: Vedrgrer baud-hastighed for
[ BARUL ] RS232-kommunikation

for at rulle gennem baud-hastighedsmulighederne
(300,1200,2400,4800,9600,14400,19200,38400
57600,115200,230400,460800,921600.)

Nar dette er valgt & -

Meddelelsesdisplayet viser nu

onnr

105 Bemaerk: Vedrgrer paritetsmuligheder for
LI GHED RS232-kommunikation

i for at rulle gennem paritetsmulighederne (Ingen, Lige, Ulige)

Nar dette er valgt 7 -

Hvis der er valgt periodic, viser meddelelsesdisplayet nu

Bemaerk: Vedrgrer perioden for output log
] for RS232-kommunikation (veerdi i sekunder)

Bemaerk: Ydelsen er relateret til baud-
hastigheden.
Brug taltasterne til at indtaste en veerdi i trin & 0,1 sek.

Nar dette er valgt 2~ -

Meddelelsesdisplayet viser nu

06 Bemaerk: Hermed accepteres alle indstillinger
[ ] for RS232-kommunikation, og de iveerkseettes

& @) for at acceptere RS232-indstillingerne




Standardfunktione

RS232-udgangsdataformat
Udgangsdata fra RS232 er som fglger:

De aktuelle aksedata for de akser, der er tilgeengelige pa systemet, overfgres.
For to-aksede systemer vil kun to dataakser blive overfart.

Datapakke-strukturen pa 12 tegn defineres som folger:

A[l:10]10]0|]0]O0O|0[O0]|0]O0|CR|LF
A
Linjeskift-
I

Akse-ID 9 tegn for position teon

Sleede
Separator retur-

tegn

Akse-ID er visning af aksen pa tidspunktet for udskriften. Dette vil blive vist ved 1 (1. akse),
2 (2. akse) eller 3 (3. akse). Se eksemplet nedenfor:

Eksempel:
Eksemplet nedenfor viser en RS232-udgang fra en 3-akset DP700.
1: 531.420

2: 497.615
3: 15.006



Fraeserfunktioner

Dette afsnit beskriver DP700'’s fraeserfunktioner i detaljer. Fraesefunktionerne
benytter planindstilling fra opseetningen.

PCD / Bolthulcirkel

DP700 beregner positioner for en raekke huller med ens afstand omkring omkredsen af en
cirkel. Meddelelsesdisplayet beder brugeren om forskellige parametre, der kraeves til bereg-
ningerne.

Nar DP700 er feerdig med beregningerne, viser aksen afstanden til hvert enkelt hul.
Operatgren arbejder mod nul for hver hulplacering. Se eksemplet nedenfor.

Navigering til PCD-funktion.
& F & @ (» Indil meddelelsesdisplayet viser

Eksempel
Meddelelsesdisplayet viser

] Indtast center-koordinater [ 175 ,_:n_:,;_';]
/1) (Se brug af indstillingsfunktion S16) (

= ) Indtast diameter-veerdi —

) I'_LI T ==\
|0 areETER | (Se brug af indstillingsfunktion S16) [ =1t "-""—""-"] o 0

(o0 ) Indtast antal huller

A’ZI,;’IL"I cp | (Se brug af indstillingsfunktion S16) [ '-:'] o 0

(o0 ) Indtast startvinkelveerdi

k/::;"/i?l:_ £l | (Se brug af indstillingsfunktion S16) [ 7"3 5 0

Bemeerk: PCD vil blive beregnet ud fra kl. 3-position i retning mod uret. Indtast vinklen som
en negativ veerdi, hvis den angives med uret fra kl. 3.

Bemaerk:Pa dette punkt kan man bruge =) > tasterne til at navigere frem og tilbage gen-
nem ovenstaende menuer.

Y-akse

A

(-196.345, -122.875)

O/ Starthul 4 -x 18°
_10cCc Juc orrn orn I -~ start-
[ 120, J I_i] [ ;J‘;_/‘;_l ;__;:‘_: ] R J:_ __________ rzZ Do 41— vvinkel
7 == A1) B e o ' Cirkelcentrum 1
L -122 875 | \ ‘ /
|
| \ /
. . \ o /
Bemaerk: Tallene vises som negative 99,7 mm | | . diameter
veerdier, fordi operatgren arbejder mod nul. | Q__ L O
! -
| |
 Nupunkt S
f 125,25 mm ” X-akse

Navigér gennem raekken af huller ved at bruge <&@ > tasterne



Freeserfunktioner

Linjehul
DP700 beregner positioner for en raekke huller med ens afstand pa linje. Meddelelsesdisplayet
beder brugeren om forskellige parametre, der kraeves til beregningerne.

Nar DP700 er feerdig med beregningerne, viser aksen afstanden til hvert enkelt hul.
Operatgren arbejder mod nul for hver hulplacering. Se eksemplet nedenfor.

Navigering til linjehul-funktion.

&5 F | T q (> Indtil meddelelsesdisplayet viser [FU

Eksempel
Meddelelsesdisplayet viser

[ ] c ] Indtast start-koordinater ( 180 500)
5 ( —
Indtast linjeleengde

Se brug af indstillingsfunktion S16) [
| I NI C p———— p—— —
[ ;'f-,f—';\,,':,,-..—] (Se brug af indstillingsfunktion $16) [ 350. 0080 5 (&)
Bemeerk: ‘lzengde’ er den totale lzengde af linjehulsekvensen, ikke afstanden mellem de
enkelte huller

N E ‘Indtast antal huller [
AULLER ) (Se brug af indstillingsfunktion S16)

NE Indtast linjevinkel [
NAEL ) (Se brug af indstillingsfunktion S16)

Bemaerk:Pa dette punkt kan man bruge @ (> tasterne til at navigere frem og tilbage gen-
nem ovenstaende menuer.

Y-akse |
| |
|
TS ! 350 mm lin-
Ll c | I \
G0 5 o : | jeleengd \\
I l \@
| -~
pap——— e N —_— I il
L -180 5480) LINE GO | \ @@@/@ "\ 200 lin-
7 ) @ UL O = V5007 Ohuler jevinkel
 -200 000 I e O AN 2
iStartpunkt i\
Bemaerk: Tallene vises som negative g ! :
veerdier, fordi operatgren arbejder mod nul. o i i
™ | Nulpunkt |
T T T Kakee
I 180,5 mm

Navigér gennem reekken af huller ved at bruge <4 »  tasterne
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Freeserfunktioner

Buekonturering
DP700 beregner positioner for ra bearbejdning af en bue eller radius. Meddelelsesdisplayet
beder brugeren om forskellige parametre, der kraeves til beregningerne.

Nar DP700 er feerdig med beregningerne, viser aksen koordinaterne, der er positioner fra
punkt til punkt langs buen. Operatgren arbejder mod nul for hver hulplacering. Se eksemplet
nedenfor.

Navigering til kontureringsfunktion.
&g F ) (P> Indtil meddelelsesdisplayet viser

Eksempel

Meddelelsesdisplayet viser

[ ARLC ] Indtast center-koordinater [ =3 ;',"_:,,’_',','_-,’,'_',']

CENTRUM J (Se brug af indstillingsfunktion 816)[ 5 _::':'_:u'_-:’:'_-:':'_-:'] 5 o
(oEr ) ‘Indtast bueradius — =

A };'::::;b; 15 | (Se brug af indstillingsfunktion 816)[ c. ""-""-""-""-"] 5 c

oRL ) Indtast startpunkt [ c. ,_:"_:;I_-h'_-h'_-:'] o o
START (Se brug af indstillingsfunktion S16)[ U 87500 ]
apr ) Indtast slutpunkt [ 5. :-l”_:u'_-l"l.-l'"-"] E o
Sl UT | (Se brug af indstillingsfunktion S16)[ U 77900 ] ’

(ARC ) Indtast veerktgjsdiameter — -

A I,-’/'_-;,n:-,/_ 0! 7 | (Se brug af indstillingsfunktion S16)[ U. '-”"-""-""-""-"] 5 o

[ ARC | Veelger indvendig eller udvendig TNR <

| ARC TuPE) freesning [ | NOU) v @D
anr ) Indtast maksimum fraesning = hrn) &

‘ ;r;,::;,\/ r17 | (Se brug af indstillingsfunktion S16)[ d ’-"I-""-""-"] g “

Bemaerk:P4a dette punkt kan man bruge @ (B> tasterne til at navigere frem og tilbage gen-
nem ovenstaende menuer. 0.15"

— Y-akse , Startpunkt | | // / Maks[rrral
BRI - ety fraesnlr]g
£h L0287t 05Tk (1) O~ s
| tejsdiameter ™" T7TN ipunkt
: CN N
_J T R e e AR G S X -
[ ] T ] 4474 11 377 //@ |
I o 2.36"-F{-gr e Radius v-—" - Indvendig
[ -1 i | Bue-  fraesning
: i center |
Bemeerk: Tallene vises som negative veerdier, | | 1 :
fordi operatgren arbejder mod nul. : : 1 :
vy iN,ulp,unKt,,,,,i, ,,,,, I .
E— R iX-akse
225 335 535

/‘\\
Navigér gennem raekken af huller ved at bruge < ®  tasterne
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Freeserfunktioner

Polare koordinater
Den poleere koordinatfunktion gar det muligt for operatgren at konvertere de viste data fra de

konventionelle kartesianske koordinater (X,Y) til poleere (lzengde + vinkel) for ethvert plan XY,
XZ eller YZ. Se eksemplet nedenfor.

Navigering til poleer koordinat-funktion.

[u] (]

N C L.

& (@ Indtil meddelelsesdisplayet viser [/'7' 116

|

Bemaerk: Tegnene i boksen vil variere, afhaengigt af den aktuelle position.

Eksempel
Kartesianske Polaere
koordinater koordinater

90°
(-10,20) .
{*\ 26
‘:;i\ L
T\ 116545
ANUER
L] \\l‘l"- \‘
180°— -0 3 (CRE 35 360°

26
270°



Drejebanksfunktioner

Dette afsnit beskriver DP700’s drejebaenksfunktioner i detaljer.

Tool Offsets

Tool offsets funktionen giver operatgren mulighed for at indtaste og gemme tool offsets for en
reekke veerktgjer. Dette giver operatgren mulighed for at genindstille absolut nul eller nulpunkt.
Brug af tool offsets sikrer, at diameter- og laengdemal vil forblive konstante efter vaerktajsskift.
Dette ggr det hurtigere at skifte veerkt@j og @ger produktiviteten, idet det eliminerer behovet
for, at operategren stopper og manuelt maler diameteren.

Det tilgeengelige antal tool offsets er 50. Dette store antal ggr det muligt at gruppere veerktgijer,
hvis der bruges mere end et saet. Af praktiske grunde anbefales det steerkt at markere veerkto-
jerne fysisk med deres tilsvarende vaerktgjsnummer.

Der findes to mader at indstille tool offsets pa, Teach-funktion og Program-funktion.

Navigering til tool offsets funktion.

&5 F ¥y g (» Indtil meddelelsesdisplayet viser [

Teach Mode (indlzeringsfunktion)

Displayet vil vise [ TOO

{ VAELG ) LAER Veelg den Bemzrk: & @ for at veelge
I T 7 k d - 4 N .
[ IOl ] , [N R gnsKede forske|||ge veerk-
iCL (%) akse tjer

7o) @& C D
| 0.000) © [ LAER ] | dette eksempel er X-aksen valgt

Tag en tynd span, hvis X-aksen er valgt, eller foretag en plandrejning, hvis

Z-aksen er valgt T ()

Displayet vil vise

| 0. 0o0) [ LARER 01 ] Bemeerk: Pa dette punkt kan man flytte veerkte-
VAERDO! jet veek fra emnet

[ ]

Mal emnet med et ngjagtigt maleinstrument og indtast denne veerdi ved hjeelp af taltasterne.

Gentag ovenstaende proces for alle ngdvendige veerktgjer.

& F for at forlade indstillingsfunktionen
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Drejebaenksfunktioner

Program Mode

Displayet vil vise [ T

[ 0_000) E

orrr| [ i
[ Ll uut'.:] QY
Tag en tynd span, hvis X-aksen er valgt, eller foretag en plandrejning, hvis Z-aksen er valgt

Bemaeerk: Varktojet ma ikke fjernes fra emnet, efter at drejningen er pabegyndt.
Brugeren skal indtaste differencen mellem den mélte diameter og den udlaeste veerdi

T00. | Bemaerk: . for at veelge
! ] o4 @@ forskellige veerktajer

Gentag ovenstaende proces for alle ngdvendige veerktgjer.

& F for at forlade indstillingsfunktionen

Brug af Tool Offsets

Meddelelsesvinduet viser, hvilket veerktgj der er i brug

[ FEED 00 ]

roor i

& 4 (> For at rulle gennem forskellige vaerktgijer, eller indtast veerktajsnummer
ved hjeelp af taltasterne.



Drejebaenksfunktioner

Taper Function (konusfunktion)
Konusfunktionen viser vinkelforskydningen af den viste position (X,Z2).

Navigering til Taper-funktion.

& (@ Indtil meddelelsesdisplayet viser [ TAPER ]

S0. 00000

Bemaerk: Tegnene i boksen vil variere, afhaengigt af den aktuelle position.

Eksempel

Berar veerktgjet i den ene ende af konusen og nulstil begge akser, bergr dernaest veerktgjet i
den anden ende af konusen. Meddelelsesvinduet vil nu vise konusen.

o« () —
( 10 000) [ TAPER ]
i T oo
e LRI 171-E:E) I S S| I s e
SO, L @

Summing Function (summeringsfunktion)
Summeringsfunktionen ggr det muligt at fa vist summn af to valgte akser.

Navigering til Summing-funktion.

A @ Indtil meddelelsesdisplayet viser[%’:ﬂnf_fz' ]

~
ooy

Bemaerk: Tegnene i boksen vil variere, athaengigt af den aktuelle position.

¥y 9 (> for at rulle gennem summer- [ sun X+Z ] [ sum X+7' ]
ingsmulighederne 60. 00 30,

R

X 1T x 1T

Combined movernent W7

- ¢Cumbir‘ed movemnent
Z+Z



Fejlfindingsguid

Symptom Afhjalpning

DP700 kan sta i slumre-funktion. Tryk pa en tast for at foade slumre-funktionen
Kontrollér, at stramforsyningen er korrekt tilsluttet til en fungerende lysnetkontakt
Kontrollér, at lysnetkableme ikke er beskadigede

Kontrollér, at stramforsyningen er 15 -24 V DC £10 %

Kontrollér, at stramforsyningsindikatoren er taendt pa fronten af DP700.

Displayet er tomt

Enten er stremforsyningen for lav, eller ogsa har strgamforsyningen eller lysnettet

Displayet virker, men nul- | %o itterende fejl.

stilles af og til uden, at der

trykkes pa en tast. « Kontrollér, at streamforsyningen er 15 - 24 V DC 10 %.

« Kontrollér, at alle forbindelser er sikre.

Displayet virker, men giver
forkerte afleesninger,

det sidste tal ryster, eller
malingerne hopper
uventet til nye tal.

Der kan veere en darlig jord- (stel-) forbindelse. Bade DP700 og den maskine, den
er installeret pa, skal have korrekte (jord- (stel-)forbindelser.

Der kan veere et problem med indkoderen.

Enheden reagerer ikke pa

nogen tastetryk. Afbryd DP700 fra stremforsyningen, vent 15 sekunder og slut den til igen.

Dette er tegn pa, at enheden ikke modtager et korrekt signal fra indkoderen.

‘no Sig’ eller ‘SIG FAIL  Kontrollér, at alle indkoderens forbindelser er sikre.

vises pa displayet. » Kontrollér, at der ikke er nogen skader pa stikkene eller indkoderen.

* Sluk for DP700 og taend igen.

Byt indkoderen over til en anden akse for at fa bekraeftet, om det er indkoderen
eller DP700, der er fejl pa.

« Kontrollér indkodertypen for at sikre, at den er korrekt.

« Kontrollér indstilling af Radius / Diameter. Diameter-indstilling far aksen til at lsese dobbelt.

« Kontrollér fejlkompensationsfaktorer.

* Hvis der bruges segmenteret fejlkompensation, kontrolleres nulpunkts-positionen.

* Byt inkoder over til en anden akse for at fa bekraeftet, om det er inkoder eller DP700, der
er fejl pa.

« Kontrollér, at der ikke er nogen skader pa indkoderen eller dens ledning.

« Kontrollér, at indkoderen er ordentligt fastgjort og justeret som beskrevet i installationsve-
jledningen til Spherosyn / Microsyn.

« Kontrollér, at der ikke er noget, der er fastgaet pa skalaen. Nar skalabeslagene er let Igs-
net, skal man kunne skyde skalaen frem og tilbage med et minimum af modstand.

* Hvis der er tale om en Spherosyn.-skala, sa kontrollér, at den ikke er bgjet, ved at tage
den af og rulle den pa en plan flade.

Aflaesningerne er
ukorrekte.

Hvis ovennavnte lgsningsforslag ikke lgser problemet, sa kontakt Newall for yderligere vejledning.

Udskiftning af indkoder for at spore en fejl:

1. Kontrollér, at de to akser er indstillet til de rette indkodertyper.

2. Afbryd stremforsyningen til DP700.

3. Afbryd indkoderen fra den fejlfungerende akse og flyt den til en fungerende akse.

4. Slut stremforsyningen til DP700 igen og teend.

Hvis fejlen varer ved med den samme indkoder, er det indkoderen, der er fejl pa. Hvis fejlen ikke falger
med indkoderen, er det DP700, der er fejl pa.

Forudsat at man ikke har flyttet maskinen mere end 6,3 mm (0.25”) for en Spherosyn-indkoder eller 2,5 mm (0.1”)
for en Microsyn-indkoder, vil nulpunkts-position ikke ga tabt, nar man kobler strammen fra og til.
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