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ESPECIFICACIONES

ESPECIFICACIONES Pantalla de Lectura de Salida Digital C80
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Eléctricas
Cumplimiento con EMC y Bajo Voltaje

BS EN 55022:1998 Clase B

BS EN 55024:1998

Unidad de Alimentación (suministrada)
100 - 240V (47 - 63Hz) 
Modo conmutador externo 

Conforme con la Directiva de Bajo Voltaje
EN 60 950:1992/ 
A1:1993/ A2:1994/ A3:1996/ A4:1997

Físicas
Altura

265mm (10,43”)

Anchura
180mm (7,09”)

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

Peso
2,9kg (6,38lb)

Medioambientales
Temperatura de Funcionamiento

de 0ºC a 45°C

Temperatura de Almacenamiento
de -20ºC a 70°C

Condiciones Ambientales
Utilización Interior (IEC 529)

Humedad Relativa
Máximo 80% para temperaturas de hasta 31ºC
disminuyendo linealmente hasta 33% a 45ºC

Eliminación
Al final de su vida útil, el sistema C80 debe
desecharse en una forma segura y aplicable a las
mercancías electrónicas.

NO QUEMAR.

La caja es reciclable. Consulte

las normas locales sobre eliminación de

equipo eléctrico.

Entrada
Tres codificadores Spherosyn o Microsyn.

Resoluciones
Spherosyn o Microsyn 10

(selección de menú)

5µm (0,0002”)

10µm (0,0005”)

20µm (0,001”)

50µm (0,002”)

Microsyn 5
(selección de menú)

1µm (0,00005”)

2µm (0,0001”)

5µm (0,0002”)
10µm (0,0005”)

NOTA: NEWALL MEASUREMENT SYSTEMS LTD 
SE RESERVA EL DERECHO DE CAMBIAR LAS ESPECIFICACIONES SIN PREVIO AVISO.

NOTAS

Certificado Nº FM36096



CONEXIONES NOTAS

NO CONECTAR ESTA
UNIDAD
DIRECTAMENTE AL
SUMINISTRO DE LA RED.

Si tiene un codificador
Newall que no está
montado con un conector
de tipo D, está disponible un
adaptador de cable.

Pieza Nº 307-80980

Contactar con el proveedor
para más detalles.

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80
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2,5mm 
Entrada de

Alimentación
19 Vcc ±10% 

@0,25A

Lámpara
Indicadora de
Alimentación

Entradas de
Codificador

9 vías 'D'

(Todas las tomas deben apretarse con los dedos)

Terminal
Equipotencial

(Debe estar a tierra
en la máquina)

Sujeción del Cable

(El cable de alimentación
debe estar sujetado)

• El C80 sólo es adecuado para ser utilizado con codificadores analógicos Spherosyn y Microsyn de Newall.

• Asegurarse de que todos los cables están 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 están tendidos para evitar que queden atrapados en piezas móviles.

• Apagar la alimentación antes de conectar el codificador, desconectando el conector de alimentación.

• Asegurarse de que el C80 está puesto a tierra en la máquina antes de conectar la alimentación de la máquina.

CONEXIONES

Tapón Obturador

(No retirar los tapones obturadores.
Se utilizan para evitar una conexión

accidental de codificadores
incorrectos)

Conexiones RS232



Montaje con Brazo (No ajustable)

Montaje con Brazo (Ajustable)

Montaje en la Cara (Ajustable)

MONTAJE

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

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

Espárragos y fijaciones M10,
suministrados como estándar

Conjunto de pivote ajustable del 
montaje de brazo Pieza nº 600-80290

Conjunto del brazo de montaje
Pieza RU nº. 294-35675

Pieza EE.UU. nº. FX0000SS-N

Conjunto del brazo de montaje
Pieza RU nº. 294-35675

Pieza EE.UU. nº. FX0000SS-N

Conjunto de pivote ajustable del
montaje frontal

Pieza nº 600-80270
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Montaje en Torno (Ajustable)

MONTAJE, Montaje en Torno
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Montaje en Torno (Ajustable) Con Conjunto de Brazo

NOTAS

Conjunto de pivote ajustable de montaje en torno
Pieza nº 600-80280

Conjunto de carro de torno
Pieza nº 294-61695

Conjunto de montaje en contrapunto
de torno

Pieza nº 294-60675

Montaje en Carro de Torno con
Conjunto de Brazo

Pieza RU nº 600-80310
Pieza EE.UU. nº. FX000LCM-N

Conjunto de pivote ajustable del
montaje de brazo

Pieza nº 600-80290

Contrapunto de Torno con
Conjunto de Brazo

Pieza RU nº 600-80300
Pieza EE.UU. nº. FX000LHM-N



Comprensión de las Pantallas

Utilización del Teclado

FUNCIONAMIENTO
FUNCIONAMIENTO, Comprensión de las Pantallas, Utilización del Teclado Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Durante la Configuración
y las Funciones
Especiales, las pantallas
pueden mostrar información
diferente de la descrita en
esta página.

Ver las secciones sobre
Configuración y
Funciones Especiales,
más adelante en esta guía.

Para más información sobre
la utilización de las Teclas
de Navegación y de las
Teclas de Función, ver las
secciones sobre
Configuración y
Funciones Especiales,
más adelante en esta guía.

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

Ver las secciones sobre
Configuración y
Funciones Especiales,
más adelante en esta guía.

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

Utilizando el C80 de esta
forma, se podrá devolver la
máquina a su dato absoluto
en cualquier momento,
simplemente conmutando
otra vez a Modo
Absoluto.
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• 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, Z y Z’).

Mientras cualquiera de los ejes se esté moviendo, la pantalla Función muestra la Velocidad de avance
del eje de movimiento más rápido, y el indicador avance junto a la pantalla se iluminará.

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

• Los indicadores torno y fresado estarán iluminados dependiendo de si las funciones torno o fresado 
o ambas, están disponibles.

Pantalla de Función

Teclas de
Navegación

Teclas Numéricas

Teclas de
Función

Teclas de
Selección

de Eje

Pantallas de
Etiqueta de

Eje

Etiquetas de
Eje en Modo

Torno

Pantallas
de Eje

En funcionamiento normal, las teclas se utilizan como sigue:

• Pulsar para bascular la pantalla entre pulgadas y milímetros.

• Pulsar para bascular el C80 entre Modo absoluto y Modo incremental.

Modo Absoluto
• En este modo, el C80 visualizará las posiciones de los tres ejes en relación con un dato fijo.

Modo Incremental
• En este modo, el C80 visualizará las posiciones de los tres ejes en relación con la última posición. Esto también se

conoce como utilización punto a punto.

Modo Sleep

• Pulsar para apagar temporalmente las pantallas y el teclado.

Mientras la unidad está 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 está en Modo Sleep, la pantalla central 

mostrará , y si se pulsa alguna de las teclas, la pantalla central mostrará .



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 Selección

para el eje a centrar. La pantalla muestra .

• Ajustar la herramienta al otro borde de la pieza de trabajo. La pantalla muestra .

• Pulsar La pantalla muestra ‘0’ en todos los ejes. Pulsar la Tecla de Selección para el eje a 

centrar.

La pantalla mostrará ahora .

• Mover la herramienta hasta que la pantalla muestre . Este es el centro de la pieza de 
trabajo.

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Utilización de Centerfind

Utilización de Digifind

Ajuste del Dato para Cada Eje

FUNCIONES ESTÁNDAR

FUNCIONES ESTÁNDAR,Ajuste del Dato, Digifind, Centerfind

NOTAS

La utilización de Cero
redefine el dato, de forma
que no será posible
restaurar el dato antiguo.

La utilización de
Preseleccionar,
Rellamada o Centerfind
cambiará el dato - pero en
Modo Absoluto, aún
puede utilizarse Digifind
para volver al dato antiguo.

Sugeerreencia
No mover la máquina
cuando la alimentación del
C80 está apagada.

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

Digifind sólo funciona en
Modo Absoluto.

Ajustar el C80 a
Incremental antes de
utilizar Centerfind.

Haciendo esto, podrá
retornar la máquina a su
dato absoluto más adelante,
simplemente conmutando
otra vez a Modo
Absoluto.
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Cero
• Para poner a cero una pantalla en la posición actual:

Pulsar la Tecla de Selección para el eje que debe ponerse a cero.Todas las lecturas se harán ahora

en relación con este nuevo Punto Cero.

Preseleccionar
• Para preseleccionar una pantalla en un valor fijo conocido:

Pulsar , después la Tecla de Selección para el eje a preseleccionar, y después introducir el 

valor.

Por ejemplo: Pulsar para introducir el valor .

Todas las lecturas se harán ahora en relación con este nuevo valor.

• Si se produce un error al introducir un número, pulsando se borrará la introducción de un carácter 

cada vez.

Rellamada
• Para volver a llamar rápidamente el último valor preseleccionado de un eje:

Pulsar , después la Tecla de Selección para el eje a preseleccionar. Todas las lecturas se harán 

ahora en relación con este nuevo valor.

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

Para utilizar Digifind, debe marcarse permanentemente en la máquina 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 , después la Tecla de Selección para el eje a restaurar. La pantalla se actualizará para 

mostrar la distancia exacta desde el dato.



CONFIGURACIÓN

Utilización del Modo Configuración

CONFIGURACIÓN, Utilización del Modo Configuración Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Normalmente, la
Configuración sólo
necesita hacerse una vez, y
es posible que los ajustes
por defecto de fábrica sean
adecuados y no requieran
cambios.

1

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

Por ejemplo, la opción
Límite de Aproximación
a Cero no estará presente
si Aproximación a cero
está desconectada.

2

Las opciones Añadir
Función y Borrar
Función permiten la
descarga de funciones
programables desde un PC,
conectado al C80 por
medio de un terminal en
serie conectado a la
conexión 15D. El terminal
en serie es una opción y
puede pedirse por separado,
si es necesario. Utilizar la
Pieza Nº 307-83210.
Ponerse en contacto con su
proveedor para información
sobre precios.
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• Para introducir el Modo Configuración, salir primero de cualquier Función Especial que esté 

funcionando, después pulsar .

La pantalla central muestra .

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

Las opciones están listadas a continuación, y cada una está descrita en detalle en las páginas siguientes.

Opción Por defecto Pantalla

Tipo de Máquina Genéricas

Tipo de Codificador todos los ejes: Spherosyn

Resolución del Codificador todos los ejes: 0,005mm

Radio / Diámetro todos los ejes: Radio

Dirección todos los ejes: 1

Compensación de Error todos los ejes: Off

Compensación Lineal ver nota 1

Compensación Segmentada ver nota 1

Suma de Ejes ejes X y Z’

Opciones RS232 Ninguno

Velocidad de Transmisión 1.0
de datos en serie

Velocidad de transmisión 
de datos en Baudios 9600

Paridad Ninguno

Aproximación al Cero On / Off todos los ejes: Off

Límite de Aproximación al Cero ver nota 1

Eje de Visualización de Conicidad Eje X

Añadir Función ver nota 2

Borrar Función ver nota 2

Reiniciar

Guardar

• Cuando se haya acabado el ajuste de todas las opciones, seleccionar .

Pulsar para guardar cualquier cambio realizado.

La pantalla central muestra durante algunos segundos como están guardados los ajustes.

El C80 sale del Modo Configuración.

• Alternativamente, pulsando en cualquier momento se saldrá del Modo Configuración y se 

abandonará cualquier cambio.



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Codificador

Tipo de Máquina

CONFIGURACIÓN, Modo Información de la Unidad,Tipo de Máquina, Codificador

NOTAS

Los ajustes del
Codificador deben
coincidir con el codificador
real que se está utilizando, o
el C80 no visualizará
correctamente.
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Este ajuste permite escoger si las funciones especiales para Fresado o Torno están disponibles.

Hay tres ajustes posibles:

Modo genérico todas las funciones disponibles

Modo fresado sólo funciones de fresado

Modo torno sólo funciones de torno

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la para desplazarse entre los tres ajustes.

Tipo de Codificador
Hay tres ajustes posibles para cada eje:

Spherosyn

Microsyn 10

Microsyn 5

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los tres ajustes para

cada eje.

Resolución del Codificador

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

Pantalla Spherosyn  Microsyn 10 Microsyn 5

mm pulg.

1µm 0,001 0,00005
2µm 0,002 0,0001
5µm 0,005 0,0002
10µm 0,01 0,0005
20µm 0,02 0,001
50µm 0,05 0,002

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los cuatro ajustes 

disponibles para cada eje.



Compensación de Error

Dirección

Radio / Diámetro

CONFIGURACIÓN, Radio / Diámetro, Dirección, Compensación de Error Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Sugeerreencia
El ajuste Diámetro es útil
para tornos, y otras
aplicaciones giratorias para
visualizar diámetro en vez
de radio.

Sugeerreencia
El ajuste Dirección es
bastante arbitrario.Ajustarlo
donde parezca más sensato
para la máquina.

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

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

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

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

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

Ver páginas 11 y 12 para
los detalles sobre la
utilización de
Compensación de Error
Lineal y Segmentado.
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La selección del ajuste Diámetrohará que el C80 visualice el doble del movimiento real de cualquier eje.

Hay dos ajustes posibles para cada eje:

Radio

Diámetro

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

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

Hay dos ajustes posibles para cada eje:

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

Los errores pueden tener un cierto número de orígenes, incluido el desgaste de la máquina. Cuando el grado de
error aumenta linealmente a lo largo de la longitud de desplazamiento de la escala, debe aplicarse Compensación
de Error Lineal. Sin embargo, cuando los errores son locales en un área de desplazamiento, debe aplicarse
Compensación Error Segmentado.

Hay tres ajustes posibles para cada eje:

Off

Compensación Segmentada

Compensación Lineal

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los tres ajustes de cada eje.

Si uno o más ejes están ajustados en Compensación de Error Segmentado, o Compensación de Error Lineal,
entonces la siguiente opción de configuración será para configurar la compensación para cada uno de estos ejes.

• Pulsar .

La pantalla central cambia a .

Compensación 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 corrección. Los factores de corrección son calculados por el C80 por
comparación respecto a estándares conocidos y suministrados por el usuario.

• Cuando se aplica la alimentación, la pantalla de cualquier eje que esté ajustado para utilizar 

Compensación de Segmento muestra .

• Si la máquina no se ha movido desde que la alimentación se había apagado, simplemente pulsar , y el 

C80 restaurará las últimas 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 Selección junto a la , o . El C80 restablecerá la alineación 

con los parámetros de corrección.

Compensación de Error Lineal
En este modo, puede aplicarse un factor de corrección constante individual para cada eje en todas las mediciones visualizadas.
El factor de corrección es calculado por el usuario, y especificado en partes por millón (ppm). Están permitidos valores entre -
9999 y +9999.
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Compensación de Error Segmentado

CONFIGURACIÓN, Compensación de Error Segmentado

NOTAS

Pueden definirse hasta 99
segmentos por eje.

Para beneficiarse de
Compensación de Error
Segmentado, se necesitará
acceder a un estándar de
alta precisión, tal como un
sistema de medición por
láser.

Compensación de Error
se pondrá por defecto
inicialmente en Off, sin
ajuste de puntos.

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

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

Sugeerreencia
Pulsando la Tecla de

Selección en los

pasos 1, 2 ó 3, se visualizará
la posición relativa actual no
corregida en relación con el
(Punto de Partida).

Sugeerreencia
No hay que preocuparse
respecto a la dirección de la
medición estándar. por
ejemplo, 678.9 y -678.9 se
tratan de la misma forma.

Sugeerreencia

Pulsando se borrará

una entrada, un carácter a la
vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

, pulsando se

volverá atrás un paso cada
vez.
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Si uno o más ejes están ajustados en Compensación de Error Segmentado, entonces debe seguirse el siguiente
procedimiento para configurar la compensación de cada uno de estos ejes.

Identificación de Parámetros de Corrección
El desplazamiento de la escala se desglosa en un número de segmentos definido por el usuario, cada uno con su propio factor
de corrección, medido respecto a un estándar de alta precisión. Deben definirse los siguientes parámetros:

error

desplaza
miento

Punto de Partida - cero

Puntos de CorrecciónPunto de Referencia

0

1
2

3

4

5

6

Cada Punto de Corrección se mide en relación 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 corrección. Sin embargo, puede ser
conveniente hacer que el dato absoluto y el punto de referencia sean los mismos.

Ajuste de los Puntos de Corrección

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

Aproximarse siempre al Punto de Partida, a los Puntos de Corrección y al Punto de Referencia
desde la misma dirección. Si no es así, el tamaño de la herramienta o de la sonda hará que la medición sea
imprecisa.

• Ajustar uno o más ejes en Compensación Segmentada como se describe en la página 10.

La pantalla debe mostrar .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para introducir el procedimiento de configuración

para cada eje a configurar.

La pantalla cambia a .

1 Ajustar la máquina en el punto que se haya escogido como Punto de Partida, y poner a cero el estándar

de alta precisión en este punto. Pulsar .

2 La pantalla cambia a .

Ajustar la máquina en el punto que se haya escogido como Punto de Corrección 1. Pulsar .

3 La pantalla cambia a .

Introducir la distancia desde el Punto de Partida, tal como está medido por el estándar.

Por Ejemplo: Pulsar para introducir un Punto de Corrección de 

678,9.

El C80 calculará y visualizará el factor de corrección para este punto.

• Pulsar para ir al siguiente punto.

Repetir los pasos 2 y 3 para cada Punto de Corrección.

Cuando se hayan introducido todos los puntos de corrección, pulsar .

4 La pantalla cambia a .

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

5 La pantalla vuelve a .

Si es necesario, pulsar la Tecla de Selección junto a , o para introducir el 

procedimiento de configuración para a otro eje.



Compensación de Error Lineal

CONFIGURACIÓN, Compensación de Error Lineal Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

El Factor de Corrección
no puede establecerse
mientras se está en Modo
Configuración.

Llevar a cabo las mediciones
en Modo de
Funcionamiento
Normal, después introducir
Modo Configuración para
ajustar el Factor de
Corrección.

Sólo están permitidos

valores entre -9999 y 9999.

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Newall Measurement Systems Ltd12

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

Si están ajustados uno o más ejes en Compensación de Error Lineal, entonces debe seguirse el siguiente
procedimiento para configurar la compensación de cada uno de estos ejes.

Cálculo del Factor de Corrección

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

O bien: Utilizar un estándar escalonado, y aproximar cada borde desde la misma dirección.

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

Por ejemplo: Para comprobar la escala respecto a un estándar que es exactamente de una anchura de 500mm:

• Ajustar la herramienta o la sonda en un borde del estándar, y después pulsar la Tecla de Selección

para el eje a corregir.

La pantalla muestra .

• Ajustar la herramienta o la sonda al otro borde del estándar.

La pantalla muestra .

• Calcular el factor de corrección:

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

Factor de Corrección = = x 1,000,000 = +400 ppm (partes por millón)

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

Ajuste del Factor de Corrección
• Ajustar uno o más ejes en Compensación de Error Lineal como se describe en la página 10.

La pantalla debe mostrar .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para introducir el procedimiento de configuración

para cada eje a configurar.

La pantalla muestra , o un valor introducido previamente.

• Por Ejemplo: Pulsar para introducir un Punto de Corrección de - 400 ppm.

• Pulsar de nuevo.

La pantalla vuelve a .

Si es necesario, pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para introducir el 

procedimiento de configuración para otro eje.

0,2 

500

error

estándar

error

desplazamiento

distancia estándardistancia medida =
distancia estándar

herramienta o sonda herramienta o sonda

distancia medida
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Opciones RS232

Comunicación RS232 Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

RS232 se añadió como
característica estándar para
el C80 en marzo de 2005.

Newall Measurement Systems Ltd

• Los ajustes de configuración RS232 pueden encontrarse intercalados entre Suma de Ejes y Cero Ajustes de 
aproximación en la estructura de configuración

• Las velocidades de transmisión son seleccionables desde Configuración. Las velocidades de transmisión disponibles son:
300, 1200, 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 38400

• Desde la estructura de Configuración, pueden seleccionarse uno de los tres modos RS232. Éstos son:

No RS232

• Todas las funciones RS232 están desactivadas y no se realizan salidas

• Esta es la condición por defecto

Salida Continua

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

Salida por Tecla

• Cuando está seleccionada esta opción, los datos de ejes se transmiten cuando la tecla está 
pulsada, sin que se hayan pulsado teclas de proceso. Por lo tanto esta opción no requiere la utilización 
de una tecla de función

Formato de Datos de Salida

• Deben transmitirse los datos actuales de eje para los ejes disponibles en el sistema

• Para sistemas de dos ejes, sólo se transmitirán dos ejes de datos

• La estructura del paquete de datos de 12 caracteres se define como sigue:

• La ID del Eje es el carácter mostrado en la pantalla de 15 segmentos del eje en el momento de la 
impresión. La excepción es que para aplicaciones de Torno de tres ejes se utiliza una ‘z’ minúscula para 
indicar el compuesto Z’=eje. Se utiliza una ‘Z’ mayúscula para indicar el eje Z estándar.

El C80 DRO tiene la capacidad de ofrecer comunicaciones RS232 básicas por medio de un puerto compatible RS232
de hardware especializado. Está diseñado para la programación de la unidad durante la fabricación, comunicaciones
CSS y fines de diagnóstico. También cumple el requisito de registrar datos posicionales con vistas a la calidad.

A : 0 0 0 0 0 0 0 CR LF

ID del
Eje

Separador

8 caracteres para posición

Carácter de
Retorno de Carro

Carácter de
Avance de Línea

0



Continuación

Ajustes del Sistema

Velocidad de transmisión 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 = 1

Control de flujo = Ninguno

Ajustes del Sistema por Defecto

Opción en serie = Ninguno

Velocidad de transmisión de datos en serie = 1.0 (es decir uno por segundo)

Velocidad de transmisión de datos en Baudios = 9600

Bit de paridad = Ninguno

Conexiones

La conexión RS232 a la unidad se realiza por medio de un conector tipo D 15 pin en la parte trasera de la pantalla.

Funcionamiento de R

La salida RS232 se configura desde el menú de Configuración,donde deben encontrarse cuatro ajustes.

• El primero está etiquetado y se refiere al modo de funcionamiento, o ,

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

• El segundo ajuste se refiere a la velocidad de transmisión a la cual los datos RS232 se generan cuando está en modo 

constante. Está etiquetado y muestra un valor (en segundos) en la ventana del segundo eje.

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

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

• El tercer ajuste se refiere a la velocidad de transmisión de datos en baudios de las comunicaciones RS232. La ventana del 

primer eje está etiquetada la segunda muestra el valor actual. Puede la segunda la segunda muestra el valor 

actual. Puede seleccionar 

y pulsando las teclas izquierdas o derechas en el teclado direccional.

• EEl ajuste final es el modo de paridad de las comunicaciones RS232. La ventana del primer eje muestra 

y la segunda muestra el valor actual - o Puede desplazarse a través 

de la opciones pulsando o la tecla izquierda o derecha en el teclado direccional.
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Comunicación RS232 Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Newall Measurement Systems Ltd

Pin 15

Pin 3 - TXD RS232

Nota: Todas las otras conexiones están
reservadas y deben dejarse sin conectar o
pueden producirse daños en la unidad.

La velocidad máxima de
transmisión de datos está
limitada por la velocidad de
transmisión en baudios, es
decir, para una velocidad de
transmisión en baudios de
9600 la velocidad de
transmisión máxima de
salida es de 0,5s.

Velocidad de

transmisión de

datos en baudios

Velocidad Máxima

de Transmisión de

Datos en Serie(s)

300 2.0

1200 1.0

2400 1.0

4800 1.0

9600 0.5

14400 0.5

19200 0.5

38400 0.5

Pin 5 - GND RS232

Pin 2 - RXD RS232

Pin 1

Funcionamiento de RS232

La salida RS232 se configura desde el menú de Configuración, donde deben encontrarse cuatro ajustes.



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Suma de Ejes

Aproximación al Cero

CONFIGURACIÓN. Suma de Ejes, Aproximación al Cero, Pantalla de Conicidad, Función Añadir / Borrar

NOTAS

Newall Measurement Systems Ltd 15

Este ajuste funciona conjuntamente con la función Suma.

• Dos de las pantallas de eje muestran .

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

Eje de Visualización de Conicidad
Este ajuste funciona conjuntamente con la función Conicidad.

• Una de las pantallas de ejes muestran 

y las otras dos pantallas muestran .

Pulsar las Teclas de Selección o para escoger el eje que visualizará la función Conicidad.

Este ajuste proporciona una indicación visual de que uno o más ejes se están aproximando al cero, mediante el parpadeo
de la pantalla Etiqueta de Eje.

Por ejemplo: Si Aproximación al Cero se conecta para el eje X, con un Límite de Aproximación al Cero
de 1,25, entonces la pantalla de etiqueta de eje parpadeará para valores

desde hasta 

• Cuando el eje está dentro de:

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

la pantalla dejará de parpadear.

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

Aproximación al Cero On

Aproximación al Cero Off

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para desplazarse entre los dos ajustes de cada eje.

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

• Pulsar después de ajustar Aproximación al Cero On / Off.

Las pantallas para los ejes seleccionados cambiarán a o a un valor introducido 
previamente.

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para escoger el eje a editar.

• Por Ejemplo: Pulsar para introducir un límite de 1,25.

Si es necesario,pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para introducir el límite para otro eje.



Guardar

Reiniciar

Función Añadir / Borrar

FUNCIONES ESPECIALES, Reiniciar, Guardar Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

EL TERMINAL DE
PROGRAMACIÓN EN
SERIE ESTÁ
ESPECÍFICAMENTE
DISEÑADO PARA LA
CONEXIÓN CON
LECTURAS DE SALIDA
DIGITAL DE LA SERIE C.
UNA CONEXIÓN
INCORRECTA PUEDE
CAUSAR UN FALLO.

UTILIZAR REINICIAR
CON CUIDADO.TODOS
LOS AJUSTES
GUARDADOS SE
PERDERÁN SI SE UTILIZA
ESTA FUNCIÓN.

TODOS LOS AJUSTES
RESTAURADOS SON
GUARDADOS
INMEDIATAMENTE.

Reiniciar durará
aproximadamente 15
segundos.

Newall Measurement Systems Ltd16

Estas dos opciones permiten descargar funciones programables desde un PC conectado al C80 por medio de un
terminal en serie conectado en la conexión 15D. Este terminal en serie es una opción y puede pedirse por separado
si es necesario. Utilizar la Pieza Nº 307-83210. Ponerse en contacto con su proveedor para la información de
precios.

Están disponibles nuevas funciones en forma de descargas de Internet y pueden encontrarse en el sitio web de
Newall:www.newall.com

Esto restaurará todos los ajustes a sus valores por defecto de fábrica, por lo tanto, debe utilizarse sólo si es
absolutamente necesario.

La pantalla central muestra 

• Pulsar o la Tecla de Selección junto a la para seleccionar la función Reiniciar.

• Mientras todos los ajustes guardados están siendo borrados, la pantalla superior muestra ,

y la pantalla central muestra , etc.

• Cuando Reiniciar ha finalizado la pantalla del medio vuelve a 

El C80 permanece en Modo Configuración.

Esto guardará todos los ajustes y saldrá a Modo de Funcionamiento Normal.

La pantalla central muestra 

• Pulsar o la Tecla de Selección junto a la para seleccionar la función Guardar.

• La pantalla central muestra  durante algunos segundos, de forma que los ajustes están 
guardados.

El C80 sale del Modo Configuración.

• Alternativamente, pulsando en cualquier momento se saldrá del Modo Configuración y se 

abandonará cualquier cambio.



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

La Función Menú

FUNCIONES ESPECIALES

FUNCIONES ESPECIALES, La Función Menú

NOTAS

Cada una de las Funciones
Especiales aquí listadas se
describe en detalle más
adelante en esta guía.

Si algunas funciones están
en marcha cuando se

pulsa , entonces en

lugar del nombre de la

función,
la pantalla mostrará.

Si se desea asignar una

función, pulsar de

nuevo para apagar el Menú,
si se desea asignar una
función diferente a esta
tecla de función, apagar la
función antes de probar de
nuevo.

Newall Measurement Systems Ltd 17

Sólo están disponibles dos Funciones Especiales para ser utilizadas en cualquier momento.

Para descubrir qué función está asignada a cada tecla:

• Pulsar para ver el Menú.

La pantalla mostrará,

• Presione de nuevo para apagar el Menú.

Para utilizar una función

• Pulsar , o , de acuerdo con las instrucciones que se dan más adelante en esta guía.

Para asignar una función una tecla:

• Pulsar .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la o para escoger qué tecla de función editar.

• Pulsar o para desplazarse arriba y abajo en la lista de Funciones Especiales.

• Pulsar para asignar la Función Especial seleccionada a la tecla de función.

Además de las Funciones Estándar descritas en la Página 7, el C80 tiene un cierto número de

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

• La mayoría de las Funciones Especiales están diseñadas para funcionar específicamente con Fresado o
Torno, mientras que las funciones Genéricas están diseñadas para funcionar con ambos.

• La Mayoría de las Funciones Especiales sólo requieren una tecla de función para su funcionamiento, y 

pueden asignarse tanto a como a .

• Las funciones marcadas F2 requieren dos teclas de función y pueden asignarse sólo a y a .

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

Funciones de Fresado
Función Especial Pantalla

Círculo de Orificios de Pernos

Arco

Orificios en línea

Coordenadas Polares

Funciones de Torno

Descentramientos de la Herramienta F2

Conicidad

Suma

Vector

Funciones Genéricas

Sub-Dato y Números de Tareas F2



Círculo de Orificios de Pernos

FUNCIONES DE FRESADO

FUNCIONES DE FRESADO, Círculo de Orificios de Pernos Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Esta función es también
conocida como Diámetro
del Círculo Primitivo
(PCD).

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

pulsando , pulsando

las teclas de navegación

y se volverá hacia

atrás y hacia delante
avanzando un paso a la vez.

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

Newall Measurement Systems Ltd18

Esta función calculará las posiciones de los orificios, proporcionadas por los siguientes parámetros:

1 Plano (X,Y X,Z o   Y,Z)

2 Posición del Centro del Círculo

3 Diámetro del Círculo

4 Número de Orificios (hasta 99)

5 Ángulo de partida (medido en sentido antihorario desde las 3 en punto)

Ejemplo

Para Ajustar los Parámetros de Función:

• Pulsar o para conectar la función.

(Sólo para unidades de tres ejes)

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
orificios.

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

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Centro del 
Círculo.

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o , para editar cada valor según sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

Dato

99,7mm

125,25mm

Diámetro
150mm

Centro del
Círculo

18°
Ángulo de Partida

Orificio de
Partida

5 Orificios
Eje Y

Eje X

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



Continuación de Círculo de Orificios de Pernos

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80FUNCIONES DE FRESADO, Círculo de Orificios de Pernos

NOTAS

El eje que no está implicado
en la función Círculo de
Orificios de Pernos se
leerá como normal.
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• La pantalla de función muestra , y la pantalla de eje superior muestra el Diámetro del Círculo.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Número de Orificios.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Ángulo de Partida.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para finalizar el ajuste de los parámetros.

• La pantalla de función muestra .

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 función muestra el número del orificio a mecanizar.

• Pulsar las teclas de navegación o para ir de un orificio a otro,

o introducir el número del orificio.

Por ejemplo: Pulsar para ir directamente al orificio 4.

• Cuando todos los orificios hayan sido mecanizados, pulsar o para desconectar la función.



Esta función calculará las posiciones de los puntos lo largo de la línea del arco, proporcionadas por los siguientes parámetros:

1 Plano (X,Y X,Z o   Y,Z)

2 Posición del Centro del Arco

3 Radio del Arco

4 Punto de Partida

5 Punto Final

7 Diámetro de la Herramienta

8 Corte Interno o Externo (mecanizado hacia el interior o el exterior del arco)

9 Corte Máximo (cuanto más pequeño sea el corte, más puntos se calcularán)

Ejemplo

Para Ajustar los Parámetros de Función:

• Pulsar o para conectar la función.

(Sólo para unidades de tres ejes)

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
orificios.

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

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Centro del Arco.

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o , para editar cada valor según sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

Dibujo del Arco

FUNCIONES DE FRESADO, Dibujo del Arco Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

pulsando , pulsando

las teclas de navegación

y se volverá hacia

atrás y hacia delante
avanzando un paso a la vez.

Para desconectar la función,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de función.
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Dato

4,1”

3,25”

2,36”

2,58” 3,35” 4,35”

Radio
2,7”

Centro del
Arco

Corte Máximo
0,15”Punto de

Partida

Diámetro de la
Herramienta

0,5”

Corte
Interno

Punto Final

Eje Y

Eje X



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80FUNCIONES DE FRESADO, Dibujo del Arco

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 anularán los ajustes
inconsistentes.

El eje que no está implicado
en la función Arco se leerá
como normal.

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

Sugeerreencia
Alejarse de la línea del Arco
entre puntos para evitar el
sobrecorte.
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Continuación de Dibujo del Arco

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

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

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

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o , para editar cada valor según sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar 4,826 .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran las coordenadas del Punto Final.

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o , para editar cada valor según sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar 4,174 .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Diámetro de la Herramienta.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función 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

o Externa

Pulsar o para desplazarse entre los dos ajustes.

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Corte Máximo.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para finalizar el ajuste de los parámetros.

• La pantalla de función 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 función muestra el número del orificio a mecanizar.

• Pulsar las teclas de navegación o para pasar de una posición a otra,

• Cuando se haya completado la mecanización del Arco, pulsar o para desconectar la función.



Orificios en línea

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

NOTAS

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Después de que una entrada
haya sido completada

pulsando ,

pulsando las teclas de

navegación y se
volverá hacia atrás y hacia
delante avanzando un paso a
la vez.

Para desconectar la función,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de función.
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Esta función calculará las posiciones de los orificios, proporcionadas por los siguientes parámetros:

1 Plano (X,Y X,Z o   Y,Z)

2 Punto de Partida

3 Longitud de la línea

4 Número de Orificios (hasta 99)

5 Ángulo de la línea

Ejemplo

Para Ajustar los Parámetros de Función:

• Pulsar o para conectar la función.

(Sólo para unidades de tres ejes)

• La pantalla de función muestra , y las pantallas de ejes muestran en qué Plano deben mecanizarse los
orificios

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

Pulsar para pasar al siguiente paso.

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

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o , para editar cada valor según sea necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra la Longitud de la Línea.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

continuación

Dato

200mm

180,5mm

9 Orificios

Punto de Partida

Longitud de la
línea 350mm

20°
Ángulo de Línea

Eje Y

Eje X



Continuación de Orificios en Línea

Pantalla de Lectura de Salida Digital C80FUNCIONES DE FRESADO, Orificios en línea

NOTAS

El eje que no está implicado
en la función Orificios en
Línea se leerá como
normal.
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• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Número de Orificios.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Pulsar para pasar al siguiente paso.

• La pantalla de función muestra , y la pantalla superior muestra el Ángulo de la Línea.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por Ejemplo: Pulsar .

Pulsar para finalizar el ajuste de los parámetros.

• La pantalla de función muestra .

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 en ambas 
pantallas se lea cero.

La pantalla de función muestra el número del orificio a mecanizar.

• Pulsar las teclas de navegación o para ir de un orificio a otro, o introducir el número del 

orificio.

Por Ejemplo: Pulsar para ir directamente al orificio 4.

• Cuando todos los orificios hayan sido mecanizados, pulsar o para desconectar la función.



Coordenadas Polares

FUNCIONES DE FRESADO, Coordenadas Polares Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

El eje que no está implicado
en la función
Coordenadas Polares se
leerá como normal.
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Esta función convertirá la posición de dos ejes seleccionados en Coordenadas polares.

El C80 utiliza normalmente el Sistema de Coordenadas Cartesianas, en el cual la posición 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 línea imaginaria entre la posición del punto y el dato. Las
Coordenadas polares visualizadas son la longitud de la línea (P), y su ángulo, medido en sentido antihorario desde las
3 en punto.

Ejemplo

Para Utilizar la Función:

• Pulsar o para conectar la función.

• Las pantallas de etiqueta de eje de dos de los ejes muestran y .

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

Y,Z.

Pulsar para aceptar el ajuste.

Dato

Longitud
de la Línea

Ángulo

Eje Y

Eje X



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

Conicidad

FUNCIONES DE TORNO

FUNCIONES DE TORNO, Conicidad

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 Máquina
está ajustado en Genérico,
entonces los ejes estarán
etiquetados:

Eje 1 – X

Eje 2 – Y

Eje 3 – Z

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

Los ejes que no están
mostrando el ángulo de
Conicidad se visualizarán
como normales.
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Esta función se utiliza para tornear o medir un pieza torneada, cónica.

Uno de los ejes es utilizado para visualizar el ángulo de Conicidad: el ángulo entre la posición actual de la
máquina y el dato, en el plano X,Z.

Para Ajustar los Parámetros de Función:
La selección del eje que debe visualizar el ángulo de Conicidad se lleva a cabo en Modo Configuración.

• Para introducir el Modo Configuración, salir primero de cualquier Función Especial que esté 

funcionando, después pulsar .

La pantalla central muestra .

• Pulsar o para escoger .

Pulsar la Tecla de Selección junto a la , o para escoger que eje muestra .

• Pulsar o para escoger , después pulsar para guardar el cambio.

Para Utilizar la Función:

• Pulsar o para conectar la función.

• Hacer que la herramienta toque un extremo de la conicidad.

Pulsar las Teclas de Selección junto a la y , para ajustar el dato.

• Hacer que la herramienta toque un extremo de la conicidad.

• La pantalla de eje marcada muestra el ángulo de conicidad.

• Pulsar o para desconectar la función.

X

αα

Z

ángulo de
conicidad

dato

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



Descentramientos de la Herramienta

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 Máquina
está ajustado en Genérico,
entonces los ejes estarán
etiquetados:

Eje 1 – X

Eje 2 – Y

Eje 3 – Z

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

Haciendo esto, podrá
retornar la máquina a su
dato absoluto más adelante,
simplemente conmutando
otra vez a Modo
Absoluto.
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Esta función 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 función está diseñada principalmente para ser utilizada en Modo Torno, pero también puede utilizarse
en Modo Genérico

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

• Descentramiento de Herramienta 1 es especial, por el hecho de que está ligado al Dato de Máquina,
como se explica a continuación.

Modo Ajuste de Herramienta

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

• Tener en cuenta que el ajuste de Descentramiento Herramienta 1en este modo afectará al Dato de 
Máquina. Similarmente, un cambio en el Dato de Máquina cambiará Descentramiento
Herramienta 1.

Por lo tanto, se recomienda que el C80 se ajuste en Modo Incremental antes de utilizar esta función.

• Tener en cuenta que el ajuste de cada descentramiento de herramienta en este modo es independiente de 
todos los demás, de forma que un cambio en el Dato de Máquina o en Descentramiento
Herramienta 1 no afectará a los otros descentramientos de herramienta.

Modo Utilización 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 Máquina mientras está en este modo cambiará todos los 
descentramientos.

Esto es útil si debe utilizarse el mismo ajuste de herramientas en piezas de tamaños variados.

Modo Herramienta Off

Para desconectar el Modo Ajuste de Herramienta, pulsar .

Para desconectar Modo Utilización de Herramienta, pulsar .

Herramienta 1 en uso Sujetador de herramienta
girado para utilizar
Herramienta 2

Descentramiento entre
Herramienta 1 y
Herramienta 2



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80FUNCIONES DE TORNO, Descentramientos de la Herramienta

NOTAS

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Para desconectar la función,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de función.
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Para Ajustar los Descentramientos de Herramienta:

• Pulsar para conectar Modo Ajuste de Herramienta.

• Pulsar para seleccionar Herramienta de Dato (Generalmente Herramienta Nº 1)

La pantalla de función muestra el número de herramienta 

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

Pulsar la Tecla de Selección junto a la e introducir el diámetro de la pieza como se ha medido.

Por ejemplo: Pulsar para introducir 20,5.

2 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 Selección junto a la y pulsar para poner a cero el eje.

El Dato de Descentramientos de Herramienta ha sido ahora establecido.

Pulsar para pasar a la siguiente herramienta.

3  Tocar la superficie de la pieza con la herramienta. Alejar la herramienta de la pieza, teniendo cuidado de no mover
el eje X. Medir el diámetro de la pieza utilizando una galga adecuada.

Pulsar la Tecla de Selección junto a la e introducir el diámetro de la pieza como se ha medido

Por ejemplo: Pulsar para introducir 20,5.

4  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 Selección junto a la y pulsar 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 Utilización Herramienta.

• Pulsar o para seleccionar la herramienta.

La pantalla de función muestra el número de herramienta , etc, hasta .

• Pulsar para desconectar Modo Utilización Herramienta.

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

• Pulsar para conectar Modo Utilización Herramienta.

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

• Ajustar el dato del eje como se describe en los Pasos 1 y 2 anteriores.Todos los descentramientos están ahora
alineados con el correcto Dato de Máquina.

• Pulsar para desconectar Modo Utilización 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 para desconectar Modo Ajuste de Herramienta.



Suma

FUNCIONES DE TORNO, Suma 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 Máquina
está ajustado en Genérico,
entonces los ejes estarán
etiquetados:

Eje 1 – X

Eje 2 – Y

Eje 3 – Z

La dirección de Z’ puede
tener que cambiarse en
Configuración para
asegurarse de que los ejes
sumen y no resten.
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Esta función permite que el movimiento del eje Z’ sea añadido al movimiento del eje X o del eje Z.

La función Suma es útil cuanto el compuesto es ajustado para alinearse con cualquiera de los dos ejes. Si el
compuesto está ajustado en un ángulo, ver la siguiente sección sobre la función Vectorización.

Para Ajustar los Parámetros de Función:
La selección de los ejes que deben añadirse juntos se lleva a cabo en Modo Configuración.

• Para introducir el Modo Configuración, salir primero de cualquier Función Especial que esté 

funcionando, después pulsar .

La pantalla central muestra .

• Pulsar o para escoger .

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

Pulsar o para escoger , después pulsar para guardar el cambio.

Para Utilizar la Función:

• Pulsar o para conectar la función.

• Para X + Z’

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

La visualización de Z muestra el eje Z como normal.

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

• Para Z + Z’

La visualización de X muestra el X como normal.

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

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

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

• Pulsar o  para desconectar la función.

X

Movimiento Combinado
Z + Z’

Movimiento Combinado
X + Z’

XZ Z

Z’

Z’
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Vectorización

FUNCIONES DE TORNO,Vectorización

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 Máquina
está ajustado en Genérico,
entonces los ejes estarán
etiquetados:

Eje 1 – X

Eje 2 – Y

Eje 3 – Z

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Para desconectar la función,
al acabar de realizar una
entrada, volver a pulsar la
tecla de función.
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Esta función permite que el movimiento de los ejes X y Z sean combinados con el ángulo del compuesto. La vectorización sólo
está disponible en unidades de 3 ejes.

La función Vectorización es útil cuando el compuesto es ajustado en un ángulo. Si el compuesto está ajustado para
alinearse con el eje X o el Z, ver la sección anterior sobre la función Suma.

Para Ajustar los Parámetros de Función:

• Pulsar o para conectar la función.

• La pantalla muestra Ángulo, y la pantalla central muestra el Ángulo de Vectorización.

Introducir un nuevo valor si es necesario.

Por ejemplo: Pulsar .

Para Utilizar la Función:

• La visualización de X muestra el movimiento del eje X combinado.

La visualización de Z muestra el movimiento del eje Z combinado.

La visualización 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 
Vectorización se alterarán para tener en cuenta este nuevo valor.

• Pulsar o para desconectar la función.

Movimiento X combinado = X + Z’(Sen a)

Movimiento Z combinado = Z + Z’(Cos Movimiento Z combinado = Z + Z'(Cos a)
X

αα

Z ángulo de
vectorización

Z’



Sub-Datos y Tareas

FUNCIONES GENÉRICAS

FUNCIONES GENÉRICAS, Sub-Datos y Tareas 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 Máquina
está ajustado en Fresado o
en Genérico, entonces los
ejes estarán etiquetados:

Eje 1 – X

Eje 2 – Y

Eje 3 – Z

Dato Absoluto frente a 
Sub-Dato

Tener en cuenta que todos
los Sub-Datos están en
relación con el Dato
Absoluto, de forma que si
se cambia el Dato
Absoluto, se cambiarán en
consecuencia los Sub-
Datos.

La función Sub-Dato
siempre funciona en Modo
Absoluto. Si el C80 está en
Modo Incremental
cuando la función está
conectada, el C80 pasará a
Modo Absoluto.

Pueden utilizarse otras
funciones conjuntamente
con Sub-Datos, p. ej.,
Círculo de Orificios de
Pernos para producir un
modelo repetido de orificios
en posiciones de Sub-Dato
diferentes.
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Sub-Dato
Esta función permite que puedan guardarse hasta 99 pasos de mecanizado en Memoria de Sub-Dato.

En funcionamiento, el dato absoluto de la máquina es sustituido por cada Sub-Dato en turnos, permitiendo al operario
trabajar desde cero para cada paso en vez de remitirse constantemente a listas impresas de coordenadas.

Ejemplo

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

Nota: Debido a la forma en la cual se utiliza la Memoria de Sub-Dato:

Cuando se insertan marcadores de Tarea, todos los números siguientes de Sub-Dato
aumentan para tener en cuenta la presencia de los marcadores en la memoria.

Ejemplo

SD = 
Sub-Dato

Dato
Absoluto

Memoria de Sub-Dato

SD1 SD2

SD3

SD4 SD5

SD6
SD7

SD8

Dato
Absoluto

SD2 SD3

SD4

SD5 SD6

SD9
SD10

SD11

SD1 SD2 SD3 SD4 SD5 SD6 SD7 SD8 .... .... .... ....

Arranque
de Tarea 1

SD2 SD3 SD4 SD5 SD6 Final Tarea Arranque
de Tarea 2

SD9 SD10 SD11 ...

Memoria de Sub-Dato

Tarea 1 Tarea 2

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



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80FUNCIONES GENÉRICAS, Sub-Datos

NOTAS

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

1

Pulsar , después 

después introducir el

número del Sub-Dato al
que se desea ir.

2
Pulsar las Teclas de
Selección

y  para saltar de un

Sub-Dato al siguiente.

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

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

la tecla de función .
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Para Conectar y Desconectar la Función:

• Pulsar para conectar la función.

La pantalla muestra 

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la .

La pantalla cambia a .

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

Por ejemplo: Pulsar para ir al Sub-Dato 1.

• La pantalla de función muestra el número de Sub-Dato , hasta 

• Saltar de un Sub-Dato al siguiente pulsando la Tecla de Selección y .

• Pulsar para desconectar la función.

Para Ajustar un Sub-Dato:

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

Método Aprendizaje;

• Mover la máquina hasta la posición a guardar como el Sub-Dato.

Pulsar .Todas las pantallas muestran .

• El Sub-Dato está ahora ajustado.

o

Método Preseleccionar;

No se necesita mover la máquina.

• Pulsar , después la Tecla de Selección junto al primer eje a ajustar.

• Introducir la posición del Sub-Dato en relación con el dato absoluto, después pulsar .

Por ejemplo: Pulsar para introducir la posición de Sub-Dato 99,7 en el 

eje Y.

La pantalla mostrará la distancia desde la posición actual de la máquina 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 .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la .

Nota: Pulsando cualquier otra tecla se cancelará la operación.

Todos los números siguientes de Sub-Datos se aumentan en uno después de un corto tiempo de 
retraso, y la pantalla muestra la posición actual de la máquina.

• 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 .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la .

Nota: Pulsando cualquier otra tecla se cancelará la operación.

Todos los números siguientes de Sub-Datos se disminuyen en uno, después un corto tiempo de retraso,
y la pantalla muestra el siguiente Sub-Dato.



FUNCIONES GENÉRICAS,Tareas Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

NOTAS

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

1

Pulsar , después 

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

2
Pulsar las Teclas de

Selección

y para saltar de un

Sub-Dato al siguiente.

Sugeerreencia
Si se produce un error al
introducir un número,

pulsando se borrará la

entrada, un carácter a la vez.

Para desconectar esta
función, al acabar de realizar

una entrada, volver a

pulsar la tecla de función.
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Para Insertar un Marcador de Tarea:

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

• Pulsar .

La pantalla muestra .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la . Pulsando cualquier otra tecla se cancelará la operación.

La pantalla cambia a .

Para un marcador de Arranque de Tarea;

• Pulsar para confirmar.

La pantalla cambia a .

• Introducir el número de la Tarea que se desea añadir.

Por ejemplo: Pulsar para insertar el marcador para Tarea de Inicio 1.

Todos los números 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 o .

La pantalla cambia a .

Pulsar para confirmar.

Todos los números 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 .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la . Pulsando cualquier otra tecla se abandonará la operación.

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

Para Encontrar una Tarea:

• Pulsar .

La pantalla muestra .

• Pulsar la Tecla de Selección junto a la .

La pantalla cambia a .

• Introducir el número de la Tarea que se desea buscar.

Por ejemplo: Pulsar para buscar la Tarea 2.

Si se introduce un número de Tarea no válido, la pantalla mostrará Tarea 1.

Pulsar o para escoger un número de tarea válido. Pulsar para continuar.

• La pantalla muestra el marcador de Arranque de Tarea.

• Para encontrar el primer Sub-Dato de la Tarea, pulsar .



Pantalla de Lectura de Salida Digital C80

LIMPIEZA

LOCALIZACIÓN Y SOLUCIÓN DE PROBLEMAS

La pantalla está en blanco.

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

La pantalla funciona, pero
proporciona lecturas erráticas, el
último dígito fluctúa o las
mediciones saltan a nuevas cifras
inesperadamente.

o  
aparece en la pantalla.

La unidad no responderá a
ninguna pulsación de tecla.

Las lecturas son incorrectas.

• El C80 puede estar en Modo Sleep. Pulsar .

• Comprobar que la alimentación está conectada correctamente a
una toma de red que funcione.

• Comprobar que los cables de alimentación no están dañados.
• Comprobar que el voltaje de alimentación es de 15Vcc ±10%.
• Desconectar todos los cables del codificador. Un codificador

defectuoso puede evitar que el C80 funcione.
• Comprobar el terminal de alimentación de la parte trasera de la

pantalla del C80 para asegurarse de que está iluminado

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

• Comprobar que el voltaje de alimentación es de 15Vcc ±10%.
• Comprobar que todas las conexiones están aseguradas.

• Esto sugiere que puede haber una pobre conexión de puesta a
tierra.

• Tanto el C80 como la máquina en la cual está instalado deben
tener conexiones de puesta a tierra adecuadas. (ver página 3)

• Puede haber un problema con el codificador (ver a continuación).

• Esto indica que la unidad no está recibiendo una señal adecuada
del codificador.

• Comprobar que las conexiones del codificador están aseguradas.
• Comprobar que no hay daños en los conectores o en el

codificador.
• Desconectar el C80 y encenderlo de nuevo.
• Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si el

codificador o el C80 son defectuosos (ver Sugerencia).

• Desconectar el C80 de su alimentación, esperar 15 segundos y
volver a conectar.

• Comprobar el Tipo de Codificador para asegurarse de que la
selección es correcta.

• Comprobar el ajuste Radio / Diámetro. El ajuste Diámetro
hará que el eje lea el doble.

• Comprobar los factores de Compensación de Error.
• Si está utilizando Compensación de Error Segmentado,

verificar la posición del dato.
• Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si el

codificador o el C80 son defectuosos (ver Sugerencia).
• Comprobar que no hay daños en el codificador o en su cable.
• Comprobar que el codificador está fijado firmemente y alineado

correctamente, como se describe en el Manual de Instalación del
Spherosyn / Microsyn.

• Comprobar que la escala no está curvada. Con las abrazaderas de
la escala ligeramente aflojadas, debería poder deslizar la escala
hacia atrás y hacia delante con una mínima resistencia.

• Si tiene una escala Spherosyn, comprobar que la escala no está
curvada, retirándola y haciéndola rodar en una superficie plana.

SolucionesSíntoma

NOTAS

Sugeerreencia
Siempre que la máquina no
se haya movido más de:

6,3 mm (0,25") para un
codificador Spherosyn o

2,5mm (0,1") para un
codificador Microsyn

la posición del dato no se
perderá al apagar y
encender la energía de
nuevo.

Sugeerreencia 
Al intercambiar
codificadores para rastrear
un fallo:

1

Comprobar que dos ejes
están 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.

SEGUIR ESTAS
INSTRUCCIONES
CUIDADOSAMENTE
PARA EVITAR DAÑAR
EL C80.
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LOCALIZACIÓN Y SOLUCIÓN DE PROBLEMAS, LIMPIEZA

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

• Desconectar la alimentación del C80 antes de la limpieza.

• No utilizar materiales de limpieza corrosivos o abrasivos.

• No utilizar aire comprimido.

• Aplicar una pequeña cantidad de jabón suave en un trapo sin pelusa. Utilizarlo para limpiar la caja y el 
teclado, teniendo cuidado de no permitir que fluya en los conectores.
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