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ESPECIFICACIONES

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Eléctricas

Cumplimiento con EMC y Bajo Voltaje
BS EN 55022:1998 Clase B

BS EN 55024:1998
Unidad de Alimentacién (suministrada)

100 - 240V (47 - 63Hz)
Modo conmutador externo

Conforme con la Directiva de Bajo Voltaje
EN 60 950:1992/
Al:1993/ A2:1994/ A3:1996/ A4:1997

Fisicas

ESPECIFICACIONES

Entrada

Tres codificadores Spherosyn o Microsyn.

Resoluciones

Altura
265mm (10,43”)

Anchura
180mm (7,09”)

Profundidad (sin incluir conectores)
50mm (1,97”)

Peso
2,9kg (6,38Ib)

Medioambientales

Temperatura de Funcionamiento
de 0°C a 45°C

Temperatura de Almacenamiento
de -20°C a 70°C

Condiciones Ambientales
Utilizacién Interior (IEC 529)

Humedad Relativa
Méximo 80% para temperaturas de hasta 31°C
disminuyendo linealmente hasta 33% a 45°C
Eliminacién
Al final de su vida util, el sistema €80 debe

desecharse en una forma segura y aplicable a las
mercancias electronicas.

A NO QUEMAR.
La caja es reciclable. Consulte
las normas locales sobre eliminacion de

equipo eléctrico.

NOTA: NEWALL MEASUREMENT SYSTEMS LTD

Spherosyn o Microsyn 10

(seleccion de menu)
5pm (0,0002”)
10pm (0,0005”)
20um (0,0017)
50um (0,002”)

Microsyn 5

(seleccion de menu)
Ipum (0,00005”)
2um (0,00017)

5pum (0,0002”)
10pm (0,0005”)

Certificado N° FM36096

SE RESERVA EL DERECHO DE CAMBIAR LAS ESPECIFICACIONES SIN PREVIO AVISO.

Newall Measurement Systems Ltd



CONEXIONES Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

CONEXIONES i

o El C80 solo es adecuado para ser utilizado con codificadores analdgicos Spherosyn y Microsyn de Newall.

o Asegurarse de que todos los cables estan sujetados para evitar que caigan en posiciones
peligrosas cuando estén desconectados, por ejemplo al suelo o en la bandeja de refrigerante.

° Asegurarse de que todos los cables estan tendidos para evitar que queden atrapados en piezas moviles.
° Apagar la alimentacién antes de conectar el codificador, desconectando el conector de alimentacion.
o Asegurarse de que el C80 esta puesto a tierra en la maquina antes de conectar la alimentacion de la maquina.

/N

NO CONECTAR ESTA
UNIDAD
DIRECTAMENTE AL
SUMINISTRO DE LA RED.
Lampara
Indicadora de
Alimentacion
2,5mm
Entrada de
Alimentacién
19Vce £10%
@0,25A -~
Si tiene un codificador
Newall que no estd
montado con un conector
de tipo D, esta disponible un
adaptador de cable.
Pieza N° 307-80980
Terminal Contactar con el proveedor
Entradas de Equipotencial para més detalles.

(Debe estar a tierra
en la maquina)

Codificador
9 vias 'D'

Conexiones RS232

Sujecion del Cable

Tapén Obturador (El cable de alimentacion

(No retirar los tapones obturadores. debe estar sujetado)

Se utilizan para evitar una conexién
accidental de codificadores
incorrectos)

Newall Measurement Systems Ltd 3



MONTAJE, Montaje con Brazo, Montaje en la Cara Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Nl MONTAJE

° El C80 puede montarse de varias formas, dependiendo de los conjuntos de montaje comprados
con la unidad:

Montaje con Brazo (No ajustable)

Conjunto del brazo de montaje
Pieza RU n°. 294-35675
Pieza EE.UU. n°. FX0000SS-N

T

I I ) | E

Esparragos y fijaciones M10,
suministrados como estandar

Conjunto de pivote ajustable del
montaje de brazo Pieza n° 600-80290

) J( ) |

Conjunto del brazo de montaje
Pieza RU n°. 294-35675
Pieza EE.UU. n°. FX0000SS-N

Montaje en la Cara (Ajustable)

Conjunto de pivote ajustable del
montaje frontal
Pieza n° 600-80270

4 Newall Measurement Systems Ltd



MONTAJE, Montaje en Torno Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Montaje en Torno (Ajustable) Con Conjunto de Brazo

Conjunto de pivote ajustable del
montaje de brazo Montaje en Carro de Torno con
Pieza n° 600-80290 Conjunto de Brazo
Pieza RU n° 600-80310

J Pieza EE.UU. n°. FX000LCM-N
Q)
m[ ) ( ) ( ]),@
UDU .
D

E:[ ) ( ) ( ]@

Contrapunto de Torno cc/
Conjunto de Brazo

Pieza RU n° 600-80300
Pieza EE.UU. n°. FX000LHM-N

r—d
;.

Montaje en Torno (Ajustable)

Conjunto de pivote ajustable de montaje en torno
Pieza n° 600-80280

Conjunto de carro de torno
— Pieza n° 294-61695

Conjunto de montaje en contrapunto
L de torno
Pieza n°® 294-60675

Newall Measurement Systems Ltd 5



FUNCIONAMIENTO, Comprension de las Pantallas, Utilizacion del Teclado

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

A

Durante la Configuracion
y las Funciones
Especiales, las pantallas
pueden mostrar informacion
diferente de la descrita en
esta pagina.

Ver las secciones sobre
Configuracion y
Funciones Especiales,
més adelante en esta guia.

=\

Para mas informacién sobre
la utilizacién de las Teclas
de Navegacion y de las
Teclas de Funcién, ver las
secciones sobre
Configuracion y
Funciones Especiales,
mas adelante en esta guia.

S\

Durante la Configuracion
y las Funciones
Especiales, las teclas
pueden utilizarse para
funciones distintas de las
descritas en esta pagina.

Ver las secciones sobre
Configuracion y
Funciones Especiales,
méds adelante en esta guia.

Sugerercia

Al principio de cada sesién
de trabajo, ajustar el dato en
Modo Absoluto, después
conmutar el C80 a Modo
Incremental.

Utilizando el C80 de esta
forma, se podréa devolver la
maquina a su dato absoluto
en cualquier momento,
simplemente conmutando
otra vez a Modo
Absoluto.

FUNCIONAMIENTO

Comprension de las Pantallas

° Las tres pantallas de ejes muestran normalmente las posiciones de los ejes X,Y y Z.
° Las tres pantallas de Etiqueta de Eje muestran normalmente X,Y y Z (en Modo Torno X,Zy Z’).

Mientras cualquiera de los ejes se esté moviendo, la pantalla Funcién muestra la Velocidad de avance
del eje de movimiento mas rapido, y el indicador avance junto a la pantalla se iluminara.

Velocidad de avance se visualiza en mm/seg. (para una resolucién de 0,5) o en pulgadas/min (para una
resolucion de 1,0).

° Los indicadores torno y fresado estaran iluminados dependiendo de si las funciones torno o fresado

o ambas, estan disponibles.
Pantallas de Etiquetas de

Etiqueta de Eje en Modo
Eje Torno

Teclas de
Seleccion /
de Eje

Pantallas
de Eje

C80

Lathe Mill

Pantalla de Funcion

feed

preset recall

ref 1/2 Teclas de

Funcion

Teclas de
Navegacion .
ins  del
F1 F2

F2*

Teclas Numéricas
Utilizacion del Teclado

En funcionamiento normal, las teclas se utilizan como sigue:

° Pulsar % para bascular la pantalla entre m pulgadas y @ milimetros.

o Pulsar @ para bascular el C80 entre Modo absoluto y ﬁ“"s Modo incremental.
Modo Absoluto
° En este modo, el C80 visualizara las posiciones de los tres ejes en relacion con un dato fijo.

Modo Incremental

o En este modo, el C80 visualizard las posiciones de los tres ejes en relacion con la ultima posicion. Esto también se
conoce como utilizacién punto a punto.

Modo Sleep
° Pulsar para apagar temporalmente las pantallas y el teclado.
.

Mientras la unidad esta en Modo Sleep, se conservan todos los ajustes, pero las posiciones de los tres
ejes se actualizan. Si alguno de los ejes se mueve mientras estd en Modo Sleep, la pantalla central

mostrard |d ;SPL AL d)y si se pulsa alguna de las teclas, la pantalla central mostrara [F guchEd |

Newall Measurement Systems Ltd



FUNCIONES ESTANDAR, Ajuste del Dato, Digifind, Centerfind

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

FUNCIONES ESTANDAR

Ajuste del Dato para Cada Eje

Cero

° Para poner a cero una pantalla en la posicién actual:
Pulsar la Tecla de Seleccion O para el eje que debe ponerse a cero.Todas las lecturas se haran ahora
en relacion con este nuevo Punto Cero.

Preseleccionar

° Para preseleccionar una pantalla en un valor fijo conocido:
Pulsar @, después la Tecla de Seleccion O para el eje a preseleccionar, y después introducir el

valor.

Por ejemplo: Pulsar @ O E] @ E] @ m para introducir el valor | - J9500]

Todas las lecturas se haran ahora en relacién con este nuevo valor.

° Si se produce un error al introducir un nimero, pulsando B se borrara la introduccién de un caracter
cada vez.

Rellamada

° Para volver a llamar rdpidamente el dltimo valor preseleccionado de un eje:

Pulsar @, después la Tecla de Seleccion O para el eje a preseleccionar. Todas las lecturas se haran

ahora en relacion con este nuevo valor.

Utilizacion de Digifind

En el caso de que se haya perdido un dato, o bien debido a un movimiento después un fallo de alimentacion, o bien después
de que se haya introducido un punto fijo por error, puede restablecerse facilmente, utilizando Digifind.

Para utilizar Digifind, debe marcarse permanentemente en la maquina el dato absoluto para cada eje.

° Ajustar el eje cerca del dato marcado - dentro de:
6,3mm (0,25”) para un codificador Spherosyn o
2,5mm (0,1”) para un codificador Microsyn.

° Conmutar el C80 a Modo Absoluto.

° Pulsar ﬁ después la Tecla de Seleccion O para el eje a restaurar. La pantalla se actualizara para

mostrar la distancia exacta desde el dato.

Utilizacion de Centerfind

Centerfind funciona dividiendo a la mitad la distancia visualizada en el eje seleccionado. Funciona tanto en Modo
Absoluto como Incremental.

Por ejemplo: para encontrar el centro de una pieza de trabajo que tiene una anchura de 100mm:

° Ajustar la herramienta a un borde de la pieza de trabajo, y después pulsar la Tecla de Seleccion o

para el eje a centrar. La pantalla muestra 0ooo.
° Ajustar la herramienta al otro borde de la pieza de trabajo. La pantalla muestra 100000,

° Pulsar La pantalla muestra ‘0’ en todos los ejes. Pulsar la Tecla de Seleccion O para el eje a
centrar.
La pantalla mostrara ahora =TRTE[RTHN
. iy .
° Mover la herramienta hasta que la pantalla muestre uJ. Este es el centro de la pieza de
trabajo.

NOTAS

=~

La utilizacién de Cero
redefine el dato, de forma
que no sera posible
restaurar el dato antiguo.

La utilizacion de
Preseleccionar,
Rellamada o Centerfind
cambiara el dato - pero en
Modo Absoluto, aun
puede utilizarse Digifind
para volver al dato antiguo.

Suancia
No mover la maquina
cuando la alimentacién del
C80 esta apagada.

Cuando la alimentacién es
conectada de nuevo, el C80
utiliza autométicamente
Digifind para restablecer el
dato para cada eje.

~

Digifind solo funciona en
Modo Absoluto.

Ajustar el C80 a
Incremental antes de
utilizar Centerfind.

Haciendo esto, podra
retornar la maquina a su
dato absoluto mas adelante,
simplemente conmutando
otra vez a Modo
Absoluto.

Newall Measurement Systems Ltd



CONFIGURACION, Utilizacién del Modo Configuracion Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

CONFIGURACION

Utilizacion del Modo Configuracion

™S\

Normalmente, la
Configuracion sélo
necesita hacerse una vez, y
es posible que los ajustes
por defecto de fabrica sean
adecuados y no requieran
cambios.

A |

No todas las opciones
estaran presentes,
dependiendo del ajuste de
otras opciones.

Por ejemplo, la opcién
Limite de Aproximacion
a Cero no estard presente
si Aproximacion a cero
estd desconectada.

= 2

Las opciones Afiadir
Funcion y Borrar
Funcion permiten la
descarga de funciones
programables desde un PC,
conectado al C80 por
medio de un terminal en
serie conectado a la
conexion |5D. El terminal
en serie es una opcion y
puede pedirse por separado,
si es necesario. Utilizar la
Pieza N° 307-83210.
Ponerse en contacto con su
proveedor para informacién
sobre precios.

Para introducir el Modo Configuracion, salir primero de cualquier Funcion Especial que esté

funcionando, después pulsar w .
La pantalla central muestra| S§EF [P |.

Pulsar 0 o o para desplazarse arriba y abajo en la lista de opciones.

Opcion

Tipo de Maquina

Tipo de Codificador
Resolucion del Codificador
Radio / Diametro
Direccion

Compensacion de Error

Compensacion Lineal

Compensacién Segmentada

Suma de Ejes

Opciones RS232

Velocidad de Transmisién
de datos en serie

Velocidad de transmisién
de datos en Baudios

Paridad

Aproximacion al Cero On / Off

Limite de Aproximacion al Cero

Eje de Visualizacion de Conicidad
Anadir Funcion

Borrar Funcién

Reiniciar

Guardar

Por defecto

Genéricas

todos los ejes: Spherosyn
todos los ejes: 0,005mm
todos los ejes: Radio
todos los ejes: |

todos los ejes: Off
ver nota |

ver nota |

ejes Xy Z

Ninguno

1.0

9600
Ninguno

todos los ejes: Off

ver nota |
Eje X
ver nota 2

ver nota 2

Las opciones estan listadas a continuacion, y cada una esta descrita en detalle en las pdginas siguientes.

Pantalla

EFIEI' Ic

A

=S

cc OFF

dd
nOnE

950
nOnE
EcO OF

-

APE-

dd Func
EL Func
rESEF

tOFE

N o| (3o (O My ) M %LD
==
= o m
T . L
- oD [m}
o -0 il
() =2 -— & W 3

Cuando se haya acabado el ajuste de todas las opciones, seleccionar (5[] E .

Pulsar m para guardar cualquier cambio realizado.

La pantalla central muestra (5F - Ed durante algunos segundos como estan guardados los ajustes.

El C80 sale del Modo Configuracion.

Alternativamente, pulsando w en cualquier momento se saldrd del Modo Configuracion y se

abandonara cualquier cambio.

Newall Measurement Systems Ltd



CONFIGURACION, Modo Informacién de la Unidad, Tipo de Mdquina, Codificador Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Tipo de Maquina

Este ajuste permite escoger si las funciones especiales para Fresado o Torno estan disponibles.

Hay tres ajustes posibles:
Modo genérico todas las funciones disponibles

Modo fresado sélo funciones de fresado
Modo torno LAFHE sélo funciones de torno

° Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la [D para desplazarse entre los tres ajustes.

Codificador

Tipo de Codificador
Hay tres ajustes posibles para cada eje:

Spherosyn SPHEro5n

Microsyn 10 usn 10
Microsyn 5 uSo 5§

° Pulsar la Tecla de Seleccién 0 junto a la @ ,E] o|/| para desplazarse entre los tres ajustes para
cada eje.

Resolucion del Codificador

Los ajustes de Resolution disponibles para cada eje dependerdn del tipo de codificador, y también del % ajuste.

Pantalla Spherosyn Microsyn 10 Microsyn 5
mm pulg.
lum 0,001 0,00005 v/ n
Los ajustes del
Zym 0,002 0,0001 4 Codificador deben
Sum 0,005 0,0002 v v v coincidir con el codificador
real que se estd utilizando, o
0um 0,01 0,0005 v v v el C80 no visualizara
20um 0,02 0,001 V4 V4 correctamente.
50pm 0,05 0,002 v v
° Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la , E] o |/] para desplazarse entre los cuatro ajustes

disponibles para cada eje.

Newall Measurement Systems Ltd 9



CONFIGURACION, Radio / Diémetro, Direccién, Compensacién de Error

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Sugerencia

El ajuste Diametro es dtil
para tornos, y otras
aplicaciones giratorias para
visualizar didmetro en vez
de radio.

Sugerencia

El ajuste Direccion es
bastante arbitrario. Ajustarlo
donde parezca mas sensato
para la maquina.

Nota, la direccién depende
de donde se monte la
escala.

~

Si se aplica Compensacion
de Error, es importante
que sea absolutamente
correcta. Si no es correcta,
los errores pueden
aumentar en vez de
reducirse.

Sugerencia

Después de ajustar la
Compensacion de Error,
es aconsejable comprobar
su efecto en funcionamiento
normal.

-~

Compensacion
Segmentada no necesita
estar en toda la longitud de
la escala.

Puede aplicarse
simplemente a una longitud
de gran importancia, o
puede ser tan pequefa
como un segmento.

Ver paginas || y 12 para
los detalles sobre la
utilizacién de
Compensacion de Error
Lineal y Segmentado.

Radio / Diametro

La seleccién del ajuste Diametrohara que el C80 visualice el doble del movimiento real de cualquier eje.

Hay dos ajustes posibles para cada eje:
Radio

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la E] E] o |/| para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

Diametro

Direccion
El ajuste Direction permite hacer coincidir el C80 con la direccién real de desplazamiento de cualquier eje.

Hay dos ajustes posibles para cada eje:

dir |

diur 0O

Pulsar la Tecla de Seleccion 0 junto a la @ E] o @ para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

Compensacion de Error

Los errores pueden tener un cierto nimero de origenes, incluido el desgaste de la maquina. Cuando el grado de
error aumenta linealmente a lo largo de la longitud de desplazamiento de la escala, debe aplicarse Compensacion
de Error Lineal. Sin embargo, cuando los errores son locales en un drea de desplazamiento, debe aplicarse
Compensacion Error Segmentado.

Hay tres ajustes posibles para cada eje:

Off E-- OFF
SEL Err

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la , @ o |/| para desplazarse entre los tres ajustes de cada eje.

Compensacion Segmentada

Compensacion Lineal

Si uno o mas ejes estdn ajustados en Compensacion de Error Segmentado, o Compensacion de Error Lineal,
entonces la siguiente opcion de configuracién sera para configurar la compensacion para cada uno de estos ejes.

® Pulsar o
La pantalla central cambia a E-- SEF |.

Compensacion de Error Segmentado

En este modo, el desplazamiento de escala para cada eje puede desglosarse en hasta 99 segmentos definidos por el
usuario, teniendo cada segmento su propio factor de correccion. Los factores de correccién son calculados por el €80 por
comparacion respecto a estdndares conocidos y suministrados por el usuario.

° Cuando se aplica la alimentacion, la pantalla de cualquier eje que esté ajustado para utilizar
Compensacion de Segmento muestra| rESEF |.
° Si la maquina no se ha movido desde que la alimentacién se habia apagado, simplemente pulsar E y el

C80 restaurara las ultimas posiciones registradas.

° Alternativamente, ajustar cada eje cerca del Punto de Referencia - dentro de:
6,3mm (0,25”) para un codificador Spherosyn o
2,5mm (0,1”) para un codificador Microsyn,

y pulsar la Tecla de Seleccion o juntoala|)f], [E] o : El C80 restablecera la alineacién
con los pardmetros de correccion.

Compensaciéon de Error Lineal

En este modo, puede aplicarse un factor de correccion constante individual para cada eje en todas las mediciones visualizadas.
El factor de correccion es calculado por el usuario, y especificado en partes por millon (ppm). Estan permitidos valores entre -
9999 y +9999.

Newall Measurement Systems Ltd



CONFIGURACION, Compensacién de Error Segmentado

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Compensacion de Error Segmentado

Si uno o més ejes estdn ajustados en Compensacion de Error Segmentado, entonces debe seguirse el siguiente
procedimiento para configurar la compensacién de cada uno de estos ejes.

Identificacion de Parametros de Correccion

El desplazamiento de la escala se desglosa en un nimero de segmentos definido por el usuario, cada uno con su propio factor
de correccion, medido respecto a un estandar de alta precisién. Deben definirse los siguientes parametros:

error

Punto de Partida - cero

5

T p desplaza

miento

Punto de Referencia Puntos de Correccion

Cada Punto de Correccion se mide en relacién con el Punto de Partida - cero - que se ajusta usualmente cerca
de un extremo de la escala. El Punto de Referencia puede ajustarse en cualquier lugar a lo largo de la escala,y no
necesita coincidir ni con el dato absoluto ni con cualquiera de los puntos de correccion. Sin embargo, puede ser
conveniente hacer que el dato absoluto y el punto de referencia sean los mismos.

Ajuste de los Puntos de Correccién

Al seguir los pasos siguientes, es esencial tomar la siguiente precaucién:

Aproximarse siempre al Punto de Partida, a los Puntos de Correccién y al Punto de Referencia
desde la misma direccién. Si no es asi, el tamafio de la herramienta o de la sonda hara que la medicién sea
imprecisa.

Ajustar uno o mas ejes en Compensacion Segmentada como se describe en la pagina 10.

La pantalla debe mostrar Er- SEF |

Pulsar la Tecla de Seleccion 0 junto a la [B o ﬂ para introducir el procedimiento de configuracién

para cada eje a configurar.

La pantalla cambia a [5EF 2Er [

Ajustar la maquina en el punto que se haya escogido como Punto de Partida, y poner a cero el estandar
de alta precision en este punto. Pulsar m .

La pantalla cambia a .

Ajustar la maquina en el punto que se haya escogido como Punto de Correccién |.Pulsar m

La pantalla cambia a [E o 5d I.

Introducir la distancia desde el Punto de Partida, tal como estd medido por el estandar.

Por Ejemplo: Pulsar @ E] @ m para introducir un Punto de Correccion de

678,9.

El C80 calculara y visualizara el factor de correccién para este punto.

Pulsar O para ir al siguiente punto.
Repetir los pasos 2 y 3 para cada Punto de Correccién.

Cuando se hayan introducido todos los puntos de correccién, pulsar @

La pantalla cambia a .

Ajustar la maquina en el punto que se haya escogido como el Punto de Referencia. Pulsar m

La pantalla vuelve a [F - SEF |.

Si es necesario, pulsar la Tecla de Seleccién 0 junto a @,@ o E] para introducir el
procedimiento de configuracién para a otro eje.

NOTAS
~

Pueden definirse hasta 99
segmentos por eje.

S\

Para beneficiarse de
Compensacion de Error
Segmentado, se necesitard
acceder a un estandar de
alta precision, tal como un
sistema de medicion por
laser.

A

Compensacion de Error
se pondra por defecto
inicialmente en Off, sin
ajuste de puntos.

Si Compensacion de
Error se ajusta en Off
después de que se hayan
ajustado Puntos de
Correccion, los datos son
conservados, pero no
aplicados. Cuando
Compensacion de Error
Segmentado se ajusta en
On de nuevo, los datos se
volveran a aplicar.

~

Este procedimiento debe
llevarse a cabo en estricta
secuencia, y debe ser valido,
en su totalidad. No debe
haber inversiones de la
direccion.

Suwperencia

Pulsando la Tecla de
Seleccion O en los

pasos |,2 6 3, se visualizard
la posicién relativa actual no
corregida en relacion con el
(Punto de Partida).

Sugerencia
No hay que preocuparse
respecto a la direccion de la
medicién estandar. por
ejemplo, 678.9 y -678.9 se
tratan de la misma forma.

Sugerencia
Pulsando a se borrard

una entrada, un caracter a la
vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

(o R

volvera atras un paso cada
vez.
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CONFIGURACION, Compensacién de Error Lineal Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS Compensacion de Error Lineal

Se aplica un factor de correccién constante individual para cada eje en todas las mediciones visualizadas.

M.

El Factor de Correccion
no puede establecerse
mientras se estd en Modo
Configuracion.

» desplazamiento

Llevar a cabo las mediciones Si estdn ajustados uno o mas ejes en Compensacion de Error Lineal, entonces debe seguirse el siguiente

en Modo de . ., .

N 4 procedimiento para configurar la compensacién de cada uno de estos ejes.
Funcionamiento
Normal, después introducir Calculo del Factor de Correccién

Modo Configuracion para

ajustar el Factor de . L. . .. ..
Correccion. Al seguir los pasos siguientes, es esencial tomar la siguiente precaucién:

O bien: Utilizar un estandar escalonado, y aproximar cada borde desde la misma direccion.

O bien: Si debe aproximar cada borde desde direcciones opuestas, entonces restar la anchura de la
= herramienta o de la sonda de medicién del valor visualizado en el C80.

Solo estan permitidos
valores entre -9999 y 9999.

. herramienta o sonda
herramienta o sonda

«— l

|

distancia medida = distancia estandar

distancia estandar

Sugerercia
Si se produce un error al
introducir un nimero,

A

»
»

distancia medida

<&
<

pulsando B se borrara la Por ejemplo: Para comprobar la escala respecto a un estdndar que es exactamente de una anchura de 500mm:

entrada, un cardcter a la vez.
° Ajustar la herramienta o la sonda en un borde del estandar, y después pulsar la Tecla de Seleccion O

para el eje a corregir.

La pantalla muestra [ 0000

° Ajustar la herramienta o la sonda al otro borde del estandar.
La pantalla muestra 499800 .
° Calcular el factor de correccion:

error = 500,000 - 499,8 = 0,2mm

error _ 02

Factor de Correccién = x 1,000,000 = +400 ppm (partes por millén)

estandar 500

Este valor visualizado en el C80 necesita ser aumentado para coincidir con el estandar, por lo tanto, es un
factor de correccion positivo. Si la pantalla hubiese mostrado 500,2 para el mismo estandar, el factor de
correccion seria negativo - 400 ppm.

Ajuste del Factor de Correccion

o Ajustar uno o mas ejes en Compensacion de Error Lineal como se describe en la pégina 10.
La pantalla debe mostrar [Er-r SEF |
o Pulsar la Tecla de Seleccién o junto a la @,@ o E] para introducir el procedimiento de configuracion

para cada eje a configurar.

La pantalla muestra m, o un valor introducido previamente.
° Por Ejemplo: Pulsar @ @ @ m para introducir un Punto de Correccién de - 400 ppm.

° Pulsar m de nuevo.
La pantalla vuelve a [E - GEF |

Si es necesario, pulsar la Tecla de Seleccion G junto a la ,[1] o |/] para introducir el

procedimiento de configuracion para otro eje.
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Comunicacion RS232 Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Opciones RS232 NOTAS

El C80 DRO tiene la capacidad de ofrecer comunicaciones RS232 basicas por medio de un puerto compatible RS232 T I
RS232 se afadi6 como

de hardware especializado. Estd disefiado para la programacién de la unidad durante la fabricaciéon, comunicaciones o ;
CSS v fines de diagndstico. Tambié le el isito d istrar dat icional istas a la calidad caracteristica estindar para
y fines de diagndstico. También cumple el requisito de registrar datos posicionales con vistas a la calidad. ol C80 en marzo de 2005.

° Los ajustes de configuracion RS232 pueden encontrarse intercalados entre Suma de Ejes y Cero Ajustes de
aproximacion en la estructura de configuracion

° Las velocidades de transmision son seleccionables desde Configuracion. Las velocidades de transmision disponibles son:
300, 1200, 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400

° Desde la estructura de Configuracién, pueden seleccionarse uno de los tres modos RS232. Estos son:
No RS232

° Todas las funciones RS232 estan desactivadas y no se realizan salidas

° Esta es la condicién por defecto

Salida Continua

° Debe definirse la frecuencia de salida desde la estructura del menu. Las opciones de frecuencia son:
0,1 - 60,0 en pasos de 0, segundos.

Salida por Tecla

° Cuando esta seleccionada esta opcion, los datos de ejes se transmiten cuando la tecla m esta
pulsada, sin que se hayan pulsado teclas de proceso. Por lo tanto esta opcién no requiere la utilizaciéon
de una tecla de funcion

Formato de Datos de Salida

U Deben transmitirse los datos actuales de eje para los ejes disponibles en el sistema
° Para sistemas de dos ejes, slo se transmitirdn dos ejes de datos
° La estructura del paquete de datos de |2 caracteres se define como sigue:

[A]:]Jo]JoJo[oJo]Jo[oO[O]|CR|LF]|

A A A A

ID del 8 caracteres para posicion Carécter de’
Eje Avance de Linea
Separador Caracter de

Retorno de Carro

° La ID del Eje es el caracter mostrado en la pantalla de |5 segmentos del eje en el momento de la
impresion. La excepcion es que para aplicaciones de Torno de tres ejes se utiliza una ‘z’ minuscula para
indicar el compuesto Z'=eje. Se utiliza una ‘Z’ mayuscula para indicar el eje Z estdndar.
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Comunicacion RS232 Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS Continuacién

Ajustes del Sistema

Velocidad de transmisién de datos en Baudios = Configurable (300, 1200, 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400)
Bits de datos = 8
Bit de paridad = Configurable (Uniforme, Off, Ninguno)

Bits de parada = |
Control de flujo = Ninguno

Ajustes del Sistema por Defecto

Opcidn en serie = Ninguno

Velocidad de transmision de datos en serie = 1.0 (es decir uno por segundo)
Velocidad de transmision de datos en Baudios = 9600

Bit de paridad = Ninguno

Conexiones

La conexién RS232 a la unidad se realiza por medio de un conector tipo D |5 pin en la parte trasera de la pantalla.

Pin 15

<= Pin 5 - GND RS232

—> Pin 3 - TXD RS232
«——— Pin 2 - RXD RS232

\ Nota: Todas las otras conexiones estan
Pin | reservadas y deben dejarse sin conectar o
pueden producirse dafios en la unidad.

Funcionamiento de RS232

La salida RS232 se configura desde el ment de Configuraciéon, donde deben encontrarse cuatro ajustes.

-~

La velocidad méxima de
transmision de datos esta

limitada por la velocidad de T @
transmision en baudios, es ° El primero est4 etiquetado y se refiere al modo de funcionamiento, o Con5HARt] [ 5.9 IE)

decir, para una velocidad de
transmision en baudios de

9600 la velocidad de
transmision maxima de ° El segundo ajuste se refiere a la velocidad de transmisién a la cual los datos RS232 se generan cuando estd en modo

; C T
salida es de 0% constante. Esta etiquetado 2EL rAk y muestra un valor (en segundos) en la ventana del segundo eje.

Pulsando el botén de flecha junto al valor puede cambiarse la velocidad de transmisién en serie.  Los valores en la gama

o m: Las opciones desfilan pulsando las teclas izquierdas o derechas en el teclado direccional.

Velocidad de  [Veloddad Maxima. 0,1-60,0 pueden seleccionarse en incrementos de 0,1s (ver Nota).

transmision de |deTransmision de
datos en baudios|Datos en Serie(s) El tercer ajuste se refiere a la velocidad de transmisién de datos en baudios de las comunicaciones RS232. La ventana del

300 2.0 primer eje esta etiquetada bd "FH' E la segunda muestra el valor actual. Puede la segunda la segunda muestra el valor
-l = =] I
1200 10 actual. Puede seleccionar [ ﬂﬂﬂ] [ lE’UD] [ E""UU] (=[] '_:’EUU

2400 10 [ ] L’L,UD] [ '”-:’E’U DJ y l gHL’U ":” pulsando las teclas izquierdas o derechas en el teclado direccional.

4800 10 ° EEl ajuste final es el modo de paridad de las comunicaciones RS232. La ventana del primer eje muestra
9600 0.5 y la segunda muestra el valor actual - [ EI’J'E n] [ l’:l'dd] o [ HDI'IE ] Puede desplazarse a través
14400 0.5 de la opciones pulsando o la tecla izquierda o derecha en el teclado direccional.

19200 0.5

38400 0.5
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CONFIGURACION. Suma de Ejes, Aproximacion al Cero, Pantalla de Conicidad, Funcion Afiadir / Borrar Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Suma de Ejes NOTAS

Este ajuste funciona conjuntamente con la funcién Suma.

° Dos de las pantallas de eje muestran [Hdd F on)

Pulsar las Teclas de Seleccion o o 0 para desplazarse entre dos ajustes X,Z o Z,Z’.

Aproximacion al Cero

Este ajuste proporciona una indicacion visual de que uno o mds ejes se estdn aproximando al cero, mediante el parpadeo
de la pantalla Etiqueta de Eje.

Por ejemplo: Si Aproximacion al Cero se conecta para el eje X, con un Limite de Aproximacion al Cero
de 1,25, entonces la pantalla de etiqueta de eje parpadeara para valores

desde hasta

° Cuando el eje estd dentro de:

0,05mm (0,002”) para un codificador Spherosyn o
0,025mm (0,001”) para un codificador Microsyn

la pantalla dejara de parpadear.

Aproximacion al Cero On / Off
Hay dos ajustes posibles para cada eje:

Aproximacion al Cero On cErl On
Aproximacioén al Cero Off cE-D OFF

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la [E] o |/] para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

Limite de Aproximacion al Cero
Este ajuste permite escoger lo cerca del cero que necesita estar el eje para que la pantalla parpadee.

° Pulsar 0 después de ajustar Aproximacion al Cero On / Off.

Las pantallas para los ejes seleccionados cambiaran a 0000 o a un valor introducido

previamente.

° Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la , [B o |/] para escoger el eje a editar.

° Por Ejemplo: Pulsar E] E] @ @ m para introducir un limite de 1,25.

Si es necesario, pulsar la Tecla de Seleccion junto a la O @ [1] o [Z] para introducir el limite para otro eje.

Eje de Visualizacion de Conicidad

Este ajuste funciona conjuntamente con la funcién Conicidad.

° Una de las pantallas de ejes muestran [FHPE- On
y las otras dos pantallas muestran [FHP- OFF]

Pulsar las Teclas de Seleccion o o o para escoger el eje que visualizara la funcién Conicidad.
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FUNCIONES ESPECIALES, Reiniciar, Guardar Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS - ~ne

Funcion Anadir / Borrar

A Estas dos opciones permiten descargar funciones programables desde un PC conectado al €80 por medio de un
terminal en serie conectado en la conexion 15D. Este terminal en serie es una opcién y puede pedirse por separado

EL TERMINAL DE si es necesario. Utilizar la Pieza N° 307-83210. Ponerse en contacto con su proveedor para la informacién de

PROGRAMACION EN precios.

SERIE ESTA

ESPECIFICAMENTE Estan disponibles nuevas funciones en forma de descargas de Internet y pueden encontrarse en el sitio web de

DISENADO PARA LA Newall:www.newall.com

CONEXION CON

LECTURAS DE SALIDA

DIGITAL DE LA SERIE C.

UNA CONEXION

INCORRECTA PUEDE

CAUSAR UN FALLO. Reiniciar

UTILIZAR REINICIAR Esto restaurara todos los ajustes a sus valores por defecto de fabrica, por lo tanto, debe utilizarse sélo si es

CON CUIDADO.TODOS
LOS AJUSTES

GUARDADOS SE La pantalla central muestra| ESEF

PERDERAN S| SE UTILIZA

absolutamente necesario.

ESTA FURCES ° Pulsar m o la Tecla de Seleccion 0 junto a la || | para seleccionar la funcién Reiniciar.
° Mientras todos los ajustes guardados estan siendo borrados, la pantalla superior muestra [C L EHr 1al).
y la pantalla central muestra | O 00 etc.

A\

TODOS LOS AJUSTES ° Cuando Reiniciar ha finalizado la pantalla del medio vuelve a| ~EFSEF

RESTAURADOS SON
GUARDADOS
INMEDIATAMENTE.

El C80 permanece en Modo Configuracion.

-~

Reiniciar durara

aproximadamente |5 Guardar
segundos.

Esto guardard todos los ajustes y saldrd a Modo de Funcionamiento Normal.

La pantalla central muestra (SF[)- E

° Pulsar m o la Tecla de Seleccion 0 junto a la |%| para seleccionar la funcién Guardar.
n . 7
° La pantalla central muestra (SF{-Fd durante algunos segundos, de forma que los ajustes estan
guardados.

El C80 sale del Modo Configuracion.

° Alternativamente, pulsandom en cualquier momento se saldra del Modo Configuracion y se
abandonara cualquier cambio.
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FUNCIONES ESPECIALES, La Funcién Mend

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

FUNCIONES ESPECIALES

Ademids de las Funciones Estandar descritas en la Pagina 7, el C80 tiene un cierto numero de

Funciones Especiales incorporadas, que son accesibles utilizando las teclas @@ y @

° La mayoria de las Funciones Especiales estan disefiadas para funcionar especificamente con Fresado o

Torno, mientras que las funciones Genéricas estan disefiadas para funcionar con ambos.

o La Mayoria de las Funciones Especiales sélo requieren una tecla de funcién para su funcionamiento, y

pueden asignarse tanto a 0 como a @

° Las funciones marcadas F2 requieren dos teclas de funcion y pueden asignarse sélo a @ ya @

La opcidn genérica también incluye todas las Funciones Especiales de Fresado y Torno.

Funciones de Fresado

Funcion Especial Pantalla

Circulo de Orificios de Pernos LOLF HOL
Arco
Orrificios en linea
Coordenadas Polares

Funciones de Torno

Descentramientos de la Herramienta F2
Conicidad
Suma
Vector

Funciones Genéricas

Sub-Dato y Numeros de Tareas F2

La Funcion Menu

Sélo estan disponibles dos Funciones Especiales para ser utilizadas en cualquier momento.

Para descubrir qué funcién estd asignada a cada tecla:

° Pulsar @ para ver el Menu.
La pantalla mostrard, bOLF HOL D]

° Presione @ de nuevo para apagar el Menu.

Para utilizar una funcion

° Pulsar @@ o @, de acuerdo con las instrucciones que se dan mas adelante en esta guia.

Para asignar una funcién una tecla:

(] Pulsar @

° Pulsar la Tecla de Seleccion junto ala G] o |¢/| para escoger qué tecla de funcién editar.
° Pulsar 0 o o para desplazarse arriba y abajo en la lista de Funciones Especiales.
° Pulsar m para asignar la Funcion Especial seleccionada a la tecla de funcion.

NOTAS

Cada una de las Funciones
Especiales aqui listadas se
describe en detalle mas
adelante en esta guia.

S\

Si algunas funciones estan
en marcha cuando se

pulsa @, entonces en

lugar del nombre de la

funcion, Eyrn OFF

la pantalla mostrara.

Si se desea asignar una

funcién, pulsar @ de

nuevo para apagar el Mend,
si se desea asignar una
funcién diferente a esta
tecla de funcién, apagar la
funcién antes de probar de
nuevo.
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FUNCIONES DE FRESADO, Circulo de Orificios de Pernos Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

N FUNCIONES DE FRESADO

Las funciones de fresado estin disponibles cuando la Configuracion del C80 ha sido configurada para
funcionamiento o bien de Fresado o bien Genérico.

Circulo de Orificios de Pernos

-~

Esta funcién es también
conocida como Diametro

del Circulo Primitivo . i . . . o i
(PCD) Esta funcién calculard las posiciones de los orificios, proporcionadas por los siguientes parametros:

| Plano (X,Y X,Zo Y,Z)

2 Posicion del Centro del Circulo
3 Diametro del Circulo
4 Numero de Orificios (hasta 99)
5 Angulo de partida (medido en sentido antihorario desde las 3 en punto)
Ejemplo
5 Olriﬁcios
. I
EieY |
I C>‘
| --r-
| -7 - o S
7
I . I AN
| , : \
| / [ \
| / [ \
| (j | Orrificio de “® g
| | ; _ - ;
I ,’ I Parud/a/ - \ Angulo de Partida
| -
_A_l ________ ) R g _:___
| ] Centro del | h
: “ Circulo : !
| \ | /)
99,7mm | | \ I ,
| \ ' /
. \ |
Suprercia I N |
X I N s
§| se prqduce un el al | Q | O
introducir un nimero, | ~ | -
A | S~—_L_--"
pulsando B se borrara la | |
4 |
entrada, un cardcter a la vez. ![|+Dato |
< > Eje X
Después de que una entrada : 125,25mm
haya sido completada |
pulsando m, pulsando !
las teclas de navegacion
o y 0 se volverd hacia
atras y hacia delante . . ..
avanz;lndo un paso a la vez Para Ajustar los Parametros de Funcion:
° Pulsar @ o @ para conectar la funcién.
Para desconectar la funcién, , . .
. (Solo para unidades de tres ejes)
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la L, . , .
erel ° La pantalla de funcién muestra E],y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
tecla de funcion.

orificios.

Pulsar o o o para desplazarse entre los tres ajustes X,Y X, Zo Y,Z

Pulsar D para pasar al siguiente paso.

° La pantalla de funciéon muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Centro del
Circulo.

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la E],E] o , para editar cada valor seglin sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar [E] O [E] @ [:] m

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.
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FUNCIONES DE FRESADOQ, Circulo de Orificios de Pernos Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Continuacion de Circulo de Orificios de Pernos

° La pantalla de funcién muestra [E] y la pantalla de eje superior muestra el Diametro del Circulo.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar [Il E] @ m .

Pulsar D para pasar al siguiente paso.

° La pantalla de funcién muestra , y la pantalla superior muestra el Nimero de Orificios.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar E] m .

Pulsar D para pasar al siguiente paso.

° La pantalla de funciéon muestra E], y la pantalla superior muestra el Angulo de Partida.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar [1] m .

Pulsar O para finalizar el ajuste de los parametros. -~

El eje que no estd implicado
en la funcién Circulo de

.y Orrificios de Pernos se
. La pantalla de funciéon muestra 01l "
leera como normal.

Para Mecanizar los Orificios:

Las dos pantallas de ejes para el plano seleccionado muestran ahora la distancia hasta el primer orificio.

° Para colocar la herramienta preparada para mecanizar el orificio, mover los ejes hasta que ambas pantallas
muestren cero.

La pantalla de funcién muestra el nimero del orificio a mecanizar.

° Pulsar las teclas de navegacion 0 o 0 para ir de un orificio a otro,

o introducir el nimero del orificio.
Por ejemplo: Pulsar E] m para ir directamente al orificio 4.

° Cuando todos los orificios hayan sido mecanizados, pulsar @ o @ para desconectar la funcion.
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FUNCIONES DE FRESADO, Dibujo del Arco Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS Dibujo del Arco

Esta funcién calculara las posiciones de los puntos lo largo de la linea del arco, proporcionadas por los siguientes pardmetros:

| Plano (X,Y X,Zo Y,Z)

2 Posicion del Centro del Arco
3 Radio del Arco
4 Punto de Partida
5 Punto Final
7 Diametro de la Herramienta
8 Corte Interno o Externo (mecanizado hacia el interior o el exterior del arco)
9 Corte Maximo (cuanto mas pequeiio sea el corte, mas puntos se calculardn)
Ejemplo
!/ Corte Maximo
EjeY ! Punto de | ro ) 0s” |
| Partida e el I
_A____I _____________ - Y i 1
4,1” | | S < !
| Diametro de la A AN :
I Herramienta T TS N
I ” I I N N
| 0.5 I h N
| | | \ 3 Punto Final
B S S A S \ 2
325" | 4 I Radioy |
| I g7m \ | _ - | Corte
:_ : ’ | - I Interno
O —4==
2,36” 4 | | | Centro del |
| I I Arco I
| | | |
| | | |
] | | | |
Swprercia I I I I
Si se produce un error al : : : I
introducir un nimero, I | | :
pulsando a se borrara la : : : :
entrada, un caricter a la vez. | | | |
| | | |
_!!_Vr_11+|23£°___________l_ _____ e L.
Después de que una entrada R ;: : : Eje X
haya sido completada |4 | N |
< >
| | | |
pulsando m, pulsando < >
" Il 2,58" | 3’35,, | 4,35,,'|
las teclas de navegacion
O y D se volverd hacia
atras y hacia delante
avanzando un paso a la vez. . . ..
% Para Ajustar los Parametros de Funcion:
. . Pulsar @ o @ para conectar la funcién.
Para desconectar la funcién,
| de realizar un . . .
al acabar de (e (Solo para unidades de tres ejes)
entrada, volver a pulsar la
tecla de iR ° La pantalla de funcién muestra E],y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
orificios.
Pulsar 0 o o para desplazarse entre los tres ajustes X,Y, X,Z o Y,Z.
Pulsar D para pasar al siguiente paso.
o La pantalla de funcion muestra ([T ],y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Centro del Arco.

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la [B o |/], para editar cada valor segliin sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar @ G @ E] @ @ m

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.
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FUNCIONES DE FRESADO, Dibujo del Arco

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Continuacion de Dibujo del Arco

La pantalla de funcién muestra , y la pantalla superior muestra el Radio del Arco.

Introducir un nuevo valor si es necesario.
Por ejemplo: Pulsar @ E] m .
Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funciéon muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Punto de
Partida.

Pulsar la Tecla de Seleccion O junto a la @, E] o [Z], para editar cada valor seglin sea necesario.
Por ejemplo: Pulsar @ O 4,826 m .

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funciéon muestra ,y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Punto Final.
Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la , @ o

Por ejemplo: Pulsar @ 0 4,174 m .

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

para editar cada valor seglin sea necesario.

La pantalla de funciéon muestra , y la pantalla superior muestra el Diametro de la Herramienta.

Introducir un nuevo valor si es necesario.
Por ejemplo: Pulsar E] E] m
Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funcién muestra ,y la pantalla de eje superior muestra si el corte debe mecanizarse
hacia la parte interna o externa del arco. La pantalla muestra

Interna [ fAd-EO0L
o Externa er EUDL

Pulsar 0 o O para desplazarse entre los dos ajustes.
Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funciéon muestra , y la pantalla superior muestra el Corte Maximo.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar E] E] @ m

Pulsar o para finalizar el ajuste de los pardmetros.

La pantalla de funcién muestra .

Para Mecanizar el Arco:

Las dos pantallas de eje para el plano seleccionado muestran ahora la distancia hasta el punto de partida del Arco.

Para colocar la herramienta preparada para mecanizar el arco, (punto de partida) mover los ejes hasta que
en ambas pantallas se lea cero.

La pantalla de funcién muestra el nimero del orificio a mecanizar.

Pulsar las teclas de navegacion O o 0 para pasar de una posicion a otra,

Cuando se haya completado la mecanizacién del Arco, pulsar @ o @ para desconectar la funcion.

NOTAS

~

Si se introduce un Punto
de Partida o un Punto
Final que no sea
consistente con los ajustes
de Centro y Radio, los
ajustes de Centro y de
Radio anularan los ajustes
inconsistentes.

-~

El eje que no estd implicado
en la funcion Arco se leerd
como normal.

~

El arco debe mecanizarse
progresivamente. No es
posible saltar entre puntos
en el arco.

Sugerencia
Alejarse de la linea del Arco

entre puntos para evitar el
sobrecorte.

Newall Measurement Systems Ltd
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FUNCIONES DE FRESADO, Orificios en linea

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Sugerercia
Si se produce un error al
introducir un namero,

pulsando a se borrara la

entrada, un caracter a la vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

pulsando m b

pulsando las teclas de

navegacion o y D se

volvera hacia atras y hacia
delante avanzando un paso a
la vez.

Para desconectar la funcién,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de funcion.

Orrificios en linea

Esta funcién calculard las posiciones de los orificios, proporcionadas por los siguientes parametros:

Plano (X,Y X,Zo Y,Z)

2 Punto de Partida
3 Longitud de la linea
4 Numero de Orificios (hasta 99)
5 Angulo de Ia linea
Ejemplo
EjeY : : 9 Orrificios
| |
| |
| |
| I Longitud de la \\
: : linea 350mm \
| | \\
| |
| vl o ©\ 20°
: \ : @ ’O/ Angulo de Linea
\
| \ | ’O/Q
| \! S,
| <&
e ___ Y _.
200mm 4 Punto de Partida I\

____11*__________:_______________________.___.

Para Ajustar los Parametros de Funcion:

Pulsar @ o @ para conectar la funcién.

(So6lo para unidades de tres ejes)

La pantalla de funcién muestra E],y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
orificios

Pulsar Q o o para desplazarse entre los tres ajustes X,Y X,Z o Y,Z.
Pulsar D para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funciéon muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Punto de
Partida.

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la @ o , para editar cada valor seglin sea necesario.
Por jempic: putser () €Y (2) (0] [0) IEEHD
Pulsar D para pasar al siguiente paso.

La pantalla de funcién muestra , y la pantalla superior muestra la Longitud de la Linea.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar E] E] @ m

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

continuacion
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FUNCIONES DE FRESADO, Orificios en linea Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Continuacion de Orrificios en Linea NOTAS

° La pantalla de funciéon muestra , y la pantalla superior muestra el Nimero de Orificios.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar @ m

Pulsar 0 para pasar al siguiente paso.

° La pantalla de funcién muestra [E] y la pantalla superior muestra el Angulo de la Linea.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por Ejemplo: Pulsar @ @ m

Pulsar D para finalizar el ajuste de los parametros.

° La pantalla de funciéon muestra 01 -
El eje que no estd implicado
Para Mecanizar los Orificios: en la funcién Orificios en
Linea se leera como
normal.

Las dos pantallas de ejes para el plano seleccionado muestran ahora la distancia hasta el primer orificio.

° Para colocar la herramienta preparada para mecanizar el orificio, mover los ejes hasta que en ambas
pantallas se lea cero.

La pantalla de funcién muestra el nimero del orificio a mecanizar.

° Pulsar las teclas de navegacion O o 0 para ir de un orificio a otro, o introducir el nimero del
orificio.
Por Ejemplo: Pulsar E] m para ir directamente al orificio 4.

° Cuando todos los orificios hayan sido mecanizados, pulsar @ o @ para desconectar la funcion.
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FUNCIONES DE FRESADO, Coordenadas Polares Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

S\

El eje que no estd implicado
en la funcién
Coordenadas Polares se
leera como normal.

Coordenadas Polares

Esta funcién convertira la posicién de dos ejes seleccionados en Coordenadas polares.

El C80 utiliza normalmente el Sistema de Coordenadas Cartesianas, en el cual la posicion de un punto en
cualquier plano es definida por dos coordenadas (X,Y X,Z o Y,Z).

En el Sistema de Coordenadas Polares, se traza una linea imaginaria entre la posicion del punto y el dato. Las
Coordenadas polares visualizadas son la longitud de la linea (P), y su angulo, medido en sentido antihorario desde las
3 en punto.

Ejemplo

Longitud \\
de la Linea \
\

\
\
\
_______________ /__________ —_— =
- ~ | Dato Eje X
- - |
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
Para Utilizar la Funcién:
° Pulsar @ o @ para conectar la funcién.
o Las pantallas de etiqueta de eje de dos de los ejes muestran || y .

Pulsar las Teclas de Seleccion 0 o o para desplazarse entre los tres ajustes de Plano X,Y X,Z o
Y,Z.

Pulsar m para aceptar el ajuste.
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FUNCIONES DE TORNO, Conicidad

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

FUNCIONES DE TORNO

Las funciones de torno estan disponibles cuando la Configuracion del C80 ha sido configurada para
funcionamiento o bien de Torno o bien Genérico.

Conicidad

Esta funcién se utiliza para tornear o medir un pieza torneada, conica.

Uno de los ejes es utilizado para visualizar el dngulo de Conicidad: el angulo entre la posicion actual de la
maquina y el dato, en el plano X,Z.

|
|
: angulo de
| T I conicidad
| o
] dato
|
] |
——— |
]
|
xI =z

Para Ajustar los Parametros de Funcién:

La seleccién del eje que debe visualizar el angulo de Conicidad se lleva a cabo en Modo Configuracién.

o Para introducir el Modo Configuracion, salir primero de cualquier Funcion Especial que esté

funcionando, después pulsar w

La pantalla central muestra| 5EF [JP |
° Pulsar 0 o o para escoger [FHPE - R

Pulsar la Tecla de Seleccién O junto a la [, 7] o (] para escoger que eje muestra [FAPE- On)

o Pulsar 0 o o para escoger (SF{-F , después pulsar m para guardar el cambio.

Para Utilizar la Funcion:

° Pulsar @ o @ para conectar la funcién.
° Hacer que la herramienta toque un extremo de la conicidad.
Pulsar las Teclas de Seleccion O junto a la @ y [Z] para ajustar el dato.
° Hacer que la herramienta toque un extremo de la conicidad.
° La pantalla de eje marcada || muestra el angulo de conicidad.
° Pulsar @ o @ para desconectar la funcion.

NOTAS

~

La forma convencional de
configurar un torno es:
Eje X — desplazamiento
transversal

Eje Z — desplazamiento
longitudinal

Eje Z’ — desplazamiento

compuesto.

Si el Tipo de Maquina
esta ajustado en Genérico,
entonces los ejes estaran
etiquetados:

Eje | - X
Eje2-Y
Eje3-Z
=~

Se recomienda utilizar esta
funcién en Modo
Incremental, ya que
implica cambio del dato.

~

Los ejes que no estin
mostrando el angulo de
Conicidad se visualizaran
como normales.

Newall Measurement Systems Ltd
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FUNCIONES DE TORNO, Descentramientos de la Herramienta

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

-~

La forma convencional de
configurar un torno es:

Eje X — desplazamiento
transversal
Eje Z — desplazamiento
longitudinal

Eje Z’ — desplazamiento
compuesto.

Si el Tipo de Maquina
esta ajustado en Genérico,
entonces los ejes estaran
etiquetados:

Eje | - X
Eje 2 -Y
Eje3-Z

Suwpprercia

Ajustar el C80 en Modo
Incremental antes de
utilizar Descentramientos
de Herramienta.

Haciendo esto, podra
retornar la maquina a su
dato absoluto més adelante,

Descentramientos de la Herramienta

Esta funcién permite programar el C80 con Descentramientos de la Herramienta para hasta 99 herramientas diferentes,
para guardar, debiendo reiniciar el dato cada vez que se cambie de herramienta.

° Esta funcion estd disefiada principalmente para ser utilizada en Modo Torno, pero también puede utilizarse
en Modo Genérico

Los descentramientos pueden ajustarse solo para los primeros dos ejes, que en un torno son los ejes Xy
Z. En los ejemplos de enfrente, el eje X esta ajustado para el didmetro de la pieza, y el eje Z estd puesto a
cero en la cara frontal.

° Descentramiento de Herramienta | es especial, por el hecho de que estd ligado al Dato de Maquina,
como se explica a continuacién.

Descentramiento entre 1!
Herramienta | y I
Herramienta 2 I

Herramienta | en uso

Sujetador de herramienta
girado para utilizar
Herramienta 2

Modo Ajuste de Herramienta

Este modo es accesible a través de @ y es utilizado para ajustar los descentramientos para cada herramienta.

simplemente conmutando ° Tener en cuenta que el ajuste de Descentramiento Herramienta len este modo afectard al Dato de
otra vez a Modo Maquina. Similarmente, un cambio en el Dato de Maquina cambiard Descentramiento
Absoluto. Herramienta |.
Por lo tanto, se recomienda que el C80 se ajuste en Modo Incremental antes de utilizar esta funcién.
U Tener en cuenta que el ajuste de cada descentramiento de herramienta en este modo es independiente de
todos los demads, de forma que un cambio en el Dato de Maquina o en Descentramiento
Herramienta | no afectara a los otros descentramientos de herramienta.
Modo Utilizacién de Herramienta
Este modo es accesible a través de @ y es utilizado una vez todos los descentramientos hayan sido ajustados.
° Tener en cuenta que un cambio en el Dato de Maquina mientras estd en este modo cambiara todos los
descentramientos.
Esto es util si debe utilizarse el mismo ajuste de herramientas en piezas de tamafos variados.
Modo Herramienta Off
Para desconectar el Modo Ajuste de Herramienta, pulsar @
Para desconectar Modo Utilizacion de Herramienta, pulsar @
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FUNCIONES DE TORNO, Descentramientos de la Herramienta

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Para Ajustar los Descentramientos de Herramienta:

2

3 Tocar la superficie de la pieza con la herramienta. Alejar la herramienta de la pieza, teniendo cuidado de no mover

4 Tocar el extremo de la pieza con la herramienta. Alejar la herramienta de la pieza, teniendo cuidado de no mover

Pulsar @ para conectar Modo Ajuste de Herramienta.

Pulsar 0 para seleccionar Herramienta de Dato (Generalmente Herramienta N° |)

La pantalla de funcién muestra el nimero de herramienta | {J !

Realizar un corte de nivelado a lo largo del didmetro exterior de la pieza o hacer que la herramienta toque la
superficie de la pieza (si es cilindrica). Alejar la herramienta de la pieza, teniendo cuidado de no mover el eje X.
Medir el diametro de la pieza utilizando una galga adecuada.

Pulsar la Tecla de Seleccién 0 junto a la |){] e introducir el didametro de la pieza como se ha medido.

Por ejemplo: Pulsar @ 0 @ @ D m para introducir 20,5.

Realizar un corte de refrendado o hacer tocar el extremo de la pieza con la herramienta. Alejar la herramienta
de la pieza, teniendo cuidado de no mover el eje Z.

Pulsar la Tecla de Seleccion 0 junto a la E] y pulsar m para poner a cero el eje.
El Dato de Descentramientos de Herramienta ha sido ahora establecido.

Pulsar D para pasar a la siguiente herramienta.

el eje X. Medir el didmetro de la pieza utilizando una galga adecuada.

Pulsar la Tecla de Seleccion O junto a la |){] e introducir el didmetro de la pieza como se ha medido
Por ejemplo: Pulsar O E] @ E] E] m para introducir 20,5.

el eje Z.

Pulsar la Tecla de Seleccion G junto a la |/] y pulsar m para poner a cero el eje.

Repetir los Pasos 3 y 4 para cada herramienta a ajustar.

Pulsar @ para desconectar el Modo Ajuste de Herramienta.

Para Utilizar los Descentramientos de Herramienta:

Pulsar @ para conectar Modo Utilizacion Herramienta.
Pulsar 0 o D para seleccionar la herramienta.

La pantalla de funciéon muestra el nimero de herramienta , etc, hasta .

Pulsar @ para desconectar Modo Utilizacion Herramienta.

Para Editar los Descentramientos de Herramienta por Desgaste o Sustitucion de Herramientas:

Pulsar @ para conectar Modo Utilizacion Herramienta.

Pulsar 0 o 0 para seleccionar una herramienta en buen estado conocida.

Ajustar el dato del eje como se describe en los Pasos | y 2 anteriores. Todos los descentramientos estan ahora
alineados con el correcto Dato de Mdquina.

Pulsar @ para desconectar Modo Utilizacion Herramienta
Pulsar @ para conectar Modo Ajuste de Herramienta.
Ajustar los descentramientos para cada herramienta como se describe en los Pasos 3 y 4 anteriores.

Pulsar e para desconectar Modo Ajuste de Herramienta.

NOTAS

Swgprercia
Si se produce un error al
introducir un nimero,

pulsando a se borrara la
entrada, un caracter a la vez.

Para desconectar la funcién,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de funcion.

Newall Measurement Systems Ltd
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FUNCIONES DE TORNO, Suma Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS Suma
-~ Esta funcién permite que el movimiento del eje Z’ sea afiadido al movimiento del eje X o del eje Z.
La forma convencional de La funcion Suma es util cuanto el compuesto es ajustado para alinearse con cualquiera de los dos ejes. Si el
configurar un torno es: compuesto esta ajustado en un angulo, ver la siguiente seccién sobre la funcién Vectorizacion.
Eje X — desplazamiento
transversal
L —
Eje Z — desplazamiento [
1 I
longitudinal [T
g - ol 2
Eje Z’ — desplazamiento i | ¢—

compuesto. || :l:[I:'

Si el Tipo de Maquina
esta ajustado en Genérico,
entonces los ejes estaran

-

I

etiquetados: «— O +—>

Eje | - X X z x z

Eje 2 -Y

Eje3-Z Movimiento Combinado Movimiento Combinado
Z+7Z X+Z

<+—>

S\

La direccion de Z' puede Para Ajustar los Parametros de Funcién:

tener que cambiarse en La seleccién de los ejes que deben afiadirse juntos se lleva a cabo en Modo Configuracién.

Configuracién para

asegurarse de que los ejes . Para introducir el Modo Configuracion, salir primero de cualquier Funcion Especial que esté

sumen yinoliessell funcionando, después pulsar w .

La pantalla central muestra| SEF [P |.
° Pulsar Q o 0 para escoger [Hdd iF i1onl.

Pulsar o o D para escoger que ejes deben afiadirse: X+Z’ o Z+Z’.

Pulsar c o o para escoger (SFrE , después pulsar m para guardar el cambio.

Para Utilizar la Funcion:

Pulsar @ o @ para conectar la funcién.

(] Para X + Z’

La visualizacién de X muestra la Suma de los dos ejes seleccionados y el identificador de eje muestra

La visualizacion de Z muestra el eje Z como normal.

La visualizacién de Z’ muestra el eje Z’ como normal.

° ParaZ + Z’

La visualizacion de X muestra el X como normal.

La visualizacién de Z muestra la Suma de los dos ejes seleccionados y el identificador de eje muestra

La visualizacién de Z’ muestra el eje Z’ como normal.

Cualquiera de los ejes puede ponerse a cero o preseleccionarse en la forma usual. La visualizacién de
Suma se alterara para tener en cuenta este nuevo valor.

° Pulsar @ o @ para desconectar la funcion.

28 Newall Measurement Systems Ltd



FUNCIONES DE TORNO, Vectorizacién

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Vectorizacion

Esta funcién permite que el movimiento de los ejes X y Z sean combinados con el angulo del compuesto. La vectorizacion sélo
estd disponible en unidades de 3 ejes.

La funcion Vectorizacién es util cuando el compuesto es ajustado en un angulo. Si el compuesto estd ajustado para
alinearse con el eje X o el Z, ver la seccién anterior sobre la funcion Suma.

— N
N
\\
M ~N
\ > |
- : , «—Z angulo de
Movimiento X combinado = X + Z’(Sen a) X N 3
N_ Vvectorizacién
Movimiento Z combinado = Z + Z'(Cos a) o ~
\\
________________________ -
N
Para Ajustar los Parametros de Funcion:
° Pulsar @ o @ para conectar la funcién.
U La pantalla @ muestra Angulo, y la pantalla central muestra el Angulo de Vectorizacién.
Introducir un nuevo valor si es necesario.
Por ejemplo: Pulsar [E] E] m
Para Utilizar la Funcion:
° La visualizacién de X muestra el movimiento del eje X combinado.

La visualizacién de Z muestra el movimiento del eje Z combinado.
La visualizacién de Z’ muestra el eje Z’ como normal.

Cualquiera de los ejes puede ponerse a cero o preseleccionarse en la forma usual. Las visualizaciones de
Vectorizacion se alteraran para tener en cuenta este nuevo valor.

J Pulsar @ o @ para desconectar la funcion.

NOTAS

S\

La forma convencional de
configurar un torno es:

Eje X — desplazamiento
transversal

Eje Z — desplazamiento
longitudinal
Eje Z’ — desplazamiento

compuesto.

Si el Tipo de Maquina
estd ajustado en Genérico,
entonces los ejes estaran
etiquetados:

Eje | - X
Eje2-Y
Eje3-Z

Swprercia
Si se produce un error al
introducir un nimero,

pulsando a se borrara la

entrada, un caracter a la vez.

Para desconectar la funcién,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de funcion.

Newall Measurement Systems Ltd
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FUNCIONES GENERICAS, Sub-Datos y Tareas Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NoTAS FUNCIONES GENERICAS

En modo Genérico también estan disponibles todas las funciones de Fresado y Torno

-~ Sub-Datos y Tareas

La forma convencional de
configurar un torno es:

Eje X — desplazamiento Sub-Dato
transversal Esta funcién permite que puedan guardarse hasta 99 pasos de mecanizado en Memoria de Sub-Dato.
Eje Z — desplazamiento En funcionamiento, el dato absoluto de la mdquina es sustituido por cada Sub-Dato en turnos, permitiendo al operario
longitudinal trabajar desde cero para cada paso en vez de remitirse constantemente a listas impresas de coordenadas.
Eje Z’ — desplazamiento
compuesto. Ejemplo
Si el Tipo de Maquina .
estd ajustado en Fresado o | | I
en Genél:ico,.enton(cjes los SD = SDI A SD2 -
ejes estaran etiquetados: ———e}—— ———e)———' :
E] | 19 ol Sub-Dato ! I

e ] — : | |

: | | SD6y |
Eje2 -Y @— SD7 I

= | ——=
I

|
|
D3
Eje3-Z __e)—__'
: |
|

)
-~ Absoluto|

Memoria de Sub-Dato
SDI SD2 SD3 SD4 SD5 SDé SD7 SD8

Dato Absoluto frente a
Sub-Dato

Tener en cuenta que todos

los Sub-Datos estin en

relacién con el Dato

Absoluto, de forma que si

se cambia el Dato

Absoluto, se cambiaran en Tareas

conseclenciloISHES Esta funcién permite que los Sub-Datos guardados sean divididos en grupos de forma que el nimero de Tareas individuales
Datos. pueda ser identificado por el operario.

La funcién Sub-Dato Nota: Debido a la forma en la cual se utiliza la Memoria de Sub-Dato:
siempre funciona en Modo

Absoluto. Si el C80 estd en Cuando se insertan marcadores de Tarea, todos los nimeros siguientes de Sub-Dato
Modo Incremental aumentan para tener en cuenta la presencia de los marcadores en la memoria.

cuando la funcién esta
conectada, el C80 pasara a

Modo Absoluto. Ejemplo

-~ i | Tarea | | Tarea 2
1 |

Pueden utilizarse otras _592_@_ -
funciones conjuntamente |
con Sub-Datos, p. €., | |
Circulo de Orificios de ;
Pernos para producir un 5946} - | SDL@' - :
modelo repetido de orificios . | . I | SD I—@» ——
en posiciones de Sub-Dato : I : |

diferentes. ‘SBS‘@’ . ‘SBG’@’ . I

N =t —

Dato
Absoluto Memoria de Sub-Dato

Armanque | SD2 SD3 SD4 SD5 SDé |FinalTarea | Arranque | SD9 SDI0 | SDII

deTarea | de Tarea 2
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FUNCIONES GENERICAS, Sub-Datos

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Para Conectar y Desconectar la Funcion:

Pulsar @ para conectar la funcién.

Sub_dAF

Pulsar la Tecla de Seleccion O junto a la .

La pantalla cambia a .

Introducir el nimero del Sub-Dato al que se desea ir.

Por ejemplo: Pulsar E] m para ir al Sub-Dato |.

La pantalla de funcién muestra el nimero de Sub-Dato [ J !),[ 82] hasta [ 9]

La pantalla muestra

Saltar de un Sub-Dato al siguiente pulsando la Tecla de Seleccion G y O

Pulsar @ para desconectar la funcion.

Para Ajustar un Sub-Dato:

Ir al Sub-Dato que debe ajustarse, y después utilizar cualquier de estos dos métodos:
Método Aprendizaje;

Mover la maquina hasta la posicién a guardar como el Sub-Dato.

Pulsar @ .Todas las pantallas muestran [ 000).

El Sub-Dato esta ahora ajustado.
0
Método Preseleccionar;

No se necesita mover la maquina.

Pulsar M después la Tecla de Seleccion o junto al primer eje a ajustar.

Introducir la posiciéon del Sub-Dato en relacién con el dato absoluto, después pulsar @

Por ejemplo: Pulsar @ 0 @ @ E] @ para introducir la posicién de Sub-Dato 99,7 en el

ejeY.
La pantalla mostrard la distancia desde la posicién actual de la maquina hasta el Sub-Dato.

Ajustar cualquier otro eje que necesite ser ajustado.

Para Insertar un Sub-Dato:

Ir al punto donde el nuevo Sub-Dato debe ser insertado.
Pulsar @

La pantalla muestra

(5 506

Pulsar la Tecla de Seleccion & junto a la (G

Nota: Pulsando cualquier otra tecla se cancelara la operacion.

Todos los nimeros siguientes de Sub-Datos se aumentan en uno después de un corto tiempo de
retraso, y la pantalla muestra la posicion actual de la maquina.

Ajustar el nuevo Sub-Dato como se describe anteriormente.

Para Borrar un Sub-Dato:

Ir al Sub-Dato que debe borrarse.

Pulsar @
La pantalla muestra [dEL Sub |

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la .

Nota: Pulsando cualquier otra tecla se cancelara la operacion.

Todos los nimeros siguientes de Sub-Datos se disminuyen en uno, después un corto tiempo de retraso,

y la pantalla muestra el siguiente Sub-Dato.

NOTAS

Sugerercia

Una vez estd conectada la
funcién, se puede ir de un
Sub-Dato a otro, por
medio de cualquiera de
estos dos métodos:

|
Pulsar @, después

Gdespués introducir el

nimero del Sub-Dato al
que se desea ir.

2
Pulsar las Teclas de
Seleccion

0 y e para saltar de un

Sub-Dato al siguiente.

Sugerercia
Si se produce un error al
introducir un nimero,

pulsando E se borrara la
entrada, un caracter a la vez.

Para desconectar esta
funcién, al acabar de realizar
una entrada, volver a pulsar

la tecla de funcién @
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FUNCIONES GENERICAS, Tareas

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Sugerercia

Una vez estd conectada la
funcién, se puede ir de un
Sub-Dato a otro, por
medio de cualquiera de
estos dos métodos:

|
Pulsar @, después O

después introducir el
nimero del Sub-Dato al
que se desea ir.

2
Pulsar las Teclas de

Seleccion O
y O para saltar de un

Sub-Dato al siguiente.

Suwpprercia
Si se produce un error al
introducir un nimero,

pulsando a se borrara la

entrada, un caracter a la vez.

Para desconectar esta
funcion, al acabar de realizar

una entrada,@ volver a

pulsar la tecla de funcién.

Para Insertar un Marcador de Tarea:

Ir al punto donde el nuevo marcador de Tarea debe ser insertado.
Pulsar @

in5S Sub
La pantalla muestra .
inS Job
Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la . Pulsando cualquier otra tecla se cancelard la operacién.

InSEFF .

Job

La pantalla cambia a

Para un marcador de Arranque de Tarea;

Pulsar m para confirmar.
La pantalla cambia a [ Jgb o |

Introducir el nimero de la Tarea que se desea afadir.

Por ejemplo: Pulsar E] mPara insertar el marcador para Tarea de Inicio I.

Todos los nimeros siguientes de Sub-Datos se aumentan en uno, y la pantalla muestra el nuevo
marcador de Arranque de Tarea.

Para un marcador de Final de Tarea

Pulsar 0 o 0
La pantalla cambia a .

Pulsar m para confirmar.

Todos los nimeros siguientes de Sub-Datos se aumentan en uno, y la pantalla muestra el nuevo
marcador de Final de Tarea.

Para Borrar un Marcador de Tarea:

Ir a al marcador de Tarea que debe borrarse.

Pulsar @
La pantalla muestra [dEL 5,6 |

Pulsar la Tecla de Seleccion o junto a la . Pulsando cualquier otra tecla se abandonara la operacion.

Todos los nimeros siguientes de Sub-Datos se disminuyen en uno, y la pantalla muestra el siguiente
Sub-Dato.

Para Encontrar una Tarea:

Pulsar @

La pantalla muestra

Sub_dAF )

Pulsar la Tecla de Seleccion 0 junto a la .

La pantalla cambia a [ Jgy mg |

Introducir el nimero de la Tarea que se desea buscar.

Por ejemplo: Pulsar @ m para buscar la Tarea 2.

Si se introduce un nimero de Tarea no valido, la pantalla mostrara Tarea |.

Pulsar Q o o para escoger un numero de tarea vélido. Pulsar m para continuar.

La pantalla muestra el marcador de Arranque de Tarea.

Para encontrar el primer Sub-Dato de la Tarea, pulsar 0
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LOCALIZACIONY SOLUCION DE PROBLEMAS, LIMPIEZA

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

LOCALIZACIONY SOLUCION DE PROBLEMAS

Sintoma

Soluciones

La pantalla esta en blanco.

e El C80 puede estar en Modo Sleep. Pulsar .

e Comprobar que la alimentacién esta conectada correctamente a
una toma de red que funcione.

e Comprobar que los cables de alimentaciéon no estan dafiados.
Comprobar que el voltaje de alimentacién es de |5Vcc +10%.

e Desconectar todos los cables del codificador. Un codificador
defectuoso puede evitar que el €80 funcione.

e Comprobar el terminal de alimentacién de la parte trasera de la
pantalla del C80 para asegurarse de que estd iluminado

La pantalla funciona, pero se
reinicia de vez en cuando sin que
se haya pulsado ninguna tecla.

e Esto sugiere o bien que el voltaje de alimentacion es demasiado
bajo, o bien que la alimentacién o el suministro de la red tiene un
fallo intermitente.

Comprobar que el voltaje de alimentacién es de I5Vec +£10%.
Comprobar que todas las conexiones estan aseguradas.

inesperadamente.

La pantalla funciona, pero
proporciona lecturas erraticas, el
ultimo digito fluctia o las
mediciones saltan a nuevas cifras

e Esto sugiere que puede haber una pobre conexion de puesta a
tierra.

e Tanto el C80 como la maquina en la cual esta instalado deben
tener conexiones de puesta a tierra adecuadas. (ver pagina 3)

e Puede haber un problema con el codificador (ver a continuacién).

°

aparece en la pantalla.

510 FRIL

e Esto indica que la unidad no esta recibiendo una sefial adecuada
del codificador.

e Comprobar que las conexiones del codificador estan aseguradas.

e Comprobar que no hay dafios en los conectores o en el
codificador.

e Desconectar el C80 y encenderlo de nuevo.

e Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si el
codificador o el C80 son defectuosos (ver Sugerencia).

La unidad no respondera a
ninguna pulsacion de tecla.

e Desconectar el C80 de su alimentacién, esperar |5 segundos y
volver a conectar.

Las lecturas son incorrectas.

e Comprobar el Tipo de Codificador para asegurarse de que la
seleccion es correcta.

e Comprobar el ajuste Radio / Diametro. El ajuste Diametro
hara que el eje lea el doble.

e Comprobar los factores de Compensacién de Error.

Si esta utilizando Compensacion de Error Segmentado,
verificar la posicién del dato.

e Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si el
codificador o el €80 son defectuosos (ver Sugerencia).
Comprobar que no hay dafios en el codificador o en su cable.

e Comprobar que el codificador estd fijado firmemente y alineado
correctamente, como se describe en el Manual de Instalacion del
Spherosyn / Microsyn.

e Comprobar que la escala no esta curvada. Con las abrazaderas de
la escala ligeramente aflojadas, deberia poder deslizar la escala
hacia atras y hacia delante con una minima resistencia.

e Si tiene una escala Spherosyn, comprobar que la escala no estd
curvada, retirandola y haciéndola rodar en una superficie plana.

Si las soluciones sugeridas no resuelven el problema, ponerse en contacto con Newall para obtener
instrucciones adicionales.

LIMPIEZA

° Desconectar la alimentacion del €80 antes de la limpieza.

° No utilizar materiales de limpieza corrosivos o abrasivos.

° No utilizar aire comprimido.

° Aplicar una pequena cantidad de jabon suave en un trapo sin pelusa. Utilizarlo para limpiar la caja y el

teclado, teniendo cuidado de no permitir que fluya en los conectores.

NOTAS

Swprencia
Siempre que la maquina no
se haya movido més de:

6,3 mm (0,25") para un
codificador Spherosyn o
2,5mm (0,1") para un
codificador Microsyn

la posicién del dato no se
perdera al apagar y
encender la energia de
nuevo.

Sugerercia

Al intercambiar
codificadores para rastrear
un fallo:

1

Comprobar que dos ejes
estan ajustados para los
tipos de codificador
correctos.

2

Mover el codificador del eje
que no funciona
correctamente hasta un eje
que funcione.

Si el fallo sigue con el
mismo codificador, el
codificador tiene un fallo. Si
el fallo no continua con el
codificador el C80 tiene un
fallo.

A\

SEGUIR ESTAS
INSTRUCCIONES
CUIDADOSAMENTE
PARA EVITAR DANAR
EL C80.
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