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Especificaciones ||| [

Eléctricas 10RO O

Directiva 73/23/CEE de la UE (Directiva de Baja Tension)
BS EN 55022:1998 Clase B
BS EN 55024:1998

Entrada a la unidad de alimentacion (suministrada)
100-240 V (47-63 Hz)

Modo conmutador externo - Tension de salida 15 V de c.c.
Tension de entrada a DP700 15-24 V de c.c. £10%
Conforme con la Directiva de Baja Tension

Fisicas 0O

Altura 170 mm (6,69”) Profundidad 48 mm (1,89”)

Anchura 260 mm (10,23”) Peso 1,5 kg (3,3 Ib)

Medioambientales 0O

Rango de condiciones climaticas =~ Temperatura en almacenamiento -20°Ca70°C
Temperatura en funcionamiento -10°Ca b0 °C
Humedad en funcionamiento 95% H.R.a 31 °C

IP-Proteccion de acceso Montaje en panel IP54
Auténomo P40

Acreditacion 0O OO
CE

Eliminacion 100K O

Al final de su vida util, el sistema DP700 debe desecharse de una forma segura y aplicable al
material eléctrico.

No quemar.

La caja es reciclable. Consulte las normas locales sobre eliminacién de equipo eléctrico.
Entrada y resoluciones O 7
El DRO DP700 so6lo puede utilizarse con codificadores Spherosyn o Microsyn.

Resoluciones

Spherosyn 2G o Microsyn 10 Microsyn 5

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

Newall Measurement Systems Limited se reserva el derecho a efectuar cambios a esta
especificacion sin previo aviso.



Opciones de montaje |||

Este apartado detalla las diversas opciones de montaje del DP700, tanto en su versién
estandar como en la versién de montaje en panel.

Montaje en fresadoras| (7o) st ke ] 1111100130310 KO

Opciones de montaje ajustable

Opcién de montaje en panel
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Datos de conexion

Este apartado detalla las conexiones de cables del DP700.

Datos importantes 33Ot

ElI DP700 solo puede utilizarse con los codificadores analégicos Spherosyn y Microsyn de
Newall.

Es preciso cerciorarse de que:

/  Todos los cables estén debidamente sujetos, para evitar situaciones peligrosas cuando
estén desconectados, por ejemplo si se caen al suelo o en la bandeja de refrigerante.

./ Todos los cables estén tendidos para evitar que queden atrapados en piezas moviles.

N El DP700 esté conectado a masa en la maquina con el cordon trenzado de puesta a
tierra, antes de conectar la alimentacion de la maquina.

./  Laalimentacion esté desconectada antes de conectar el/los codificador/es.

No conectar esta unidad directamente al suministro de la red.

Si su codificador Newall dispone de conector redondo de 7 pines, puede adquirir un adaptador
de cable (num. de pieza 307-80980). Péngase en contacto con su distribuidor local de Newall
para obtener mas detalles.

Conexiones 0 OO OO

Conexion de entrada del codificador
1, 2 6 3 segun modelo

Salida RS232 Sujetacables _ . _ .
Terminal equipotencial de armario
Entrada PSU externa para puesta a tierra en la maquina



Pantalla y teclado

Comprension de la pantalla

Eje 1
Eje 2

Eje 3

Indicador LED de potencia

Comprension del teclado

Teclas de seleccion de eje

Teclas numéricas

Tecla de entrada

Borrar los niumeros
introducidos

Encontrar medio

Tecla de deshacer

T

Este apartado explica como se interpreta la pantalla y se utiliza el teclado.

Pantalla de
mensajes

Digifind / Referencia

Conmuta entre los modos puesta a
cero y preseleccion de un eje

Conmuta entre los modos absoluto e
incremental

Conmuta entre visualizacion en
pulgadas y milimetros

Seleccién de informacion (recorre las
opciones en la pantalla de mensajes)

Tecla de menu de funciones

Teclas de navegacion de funciones
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Aplicable unicamente a unidades de 3 ejes
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Configuracion de la unidad ||| {1

Configuracién de idioma I ] T

Este ajuste permite al usuario escoger el idioma que aparecera en la pantalla del DP700.

Hay 11 opciones de idioma: ( ENG [ ) Inglés de Reino Unido (Por defecto)

[ ENG US ] Inglés de EE.UU. [ OANSK ] Danés [ PUr NN ]Ruso
| FRANCA! 5 ) Francés ( PORTUGLIE ) Portugués ( T7E0H ) Gheco
[ DEUTSCH ) Mleman [ ESPANOL ) Espafiol

{ | TALI ANG ) taliano ( TURKLE ) Turco

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje X’ para recorrer las
opciones. o

Configuracién de tipo de! mequrina ]| |11 211700100 3] 2 3 o e

Este ajuste permite al usuario escoger el tipo de maquina con la que funciona el DP700.

- - = - - -
Hay 3 opciones: [ GENERI [0 ]
CcoCCcornoo
[ FRCJMWNM ]
TAoNM
LN I

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje X’ para recorrer las opciones.
Nota: Cuando esta configurado para torno, el eje X cambia a medida de diametro.
Nota: Cuando esta configurado para torno o fresadora, algunas funciones se apagan automaticamente.

Configuracién de tipo de | coidlifie:a el |1/ ]]11141]1]110) 1000 R A 2 2RI el

Los ajustes del codificador deben coincidir con el codificador real que se esta utilizando, o el
DP700 no medira correctamente.

Newall fabrica 3 tipos de codificador que funcionan con su DP700:

Spherosyn 2G (  SPH 7]
Microsyn 10 [ dJgsh i /_7]
Microsyn 5 ( 5N 5]

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje ‘X, Y’ 0 ‘Z’ para
recorrer las opciones.

Configuracién de la resolucicn del| ¢ eificaolEi|| |11 A AR MARAMMRAARRRRARANmDD DA DO

Los ajustes de resolucion disponibles para cada eje dependeran del tipo de codificador y del
ajuste de pulgadas/milimetros.

Pantalla Spherosyn™ 2G|Microsyn™ 10| Microsyn™ 5

Mm mm pulg.

1 0,001 | 0,00005 N4

2 0,002 0,0001 N4

5 0,005 0,0002 N4 N4 N4

10 0,01 0,0005 N4 N4 N

20 0,02 0,001 VA N4

50 0,05 0,002 N4 J

Pulsar la tecla de seleccién de eje que se encuentra junto al eje X', Y’ o ‘Z’ para recorrer las
opciones. o



Configuracion de la unidad | | {11

Configuracién de Ia direccicn) de| s pilazanie it ) |]1]1]]111] )10kl r

El ajuste de direccion se emplea para hacer coincidir el DP700 con la direccién real de
desplazamiento de cualquier eje.

Hay dos ajustes para cada eje: [ --- ] y [ /--- ]
Pulsar la tecla de seleccién de eje que se encuentra junto al eje X', ‘Y’ o0 ‘Z’ para recorrer las
opciones.

Ejemplo
Si el ajuste actual es [ ---/ ] y hay un desplazamiento positivo de derecha a
izquierda, al cambiar el ajuste a [ [ --- ]se invertira el sentido de la direccién de

modo que haya una medida positiva de izquierda a derecha.

Radio / Diametro (configuracidin e/ el |11 0% 002 .

La funcion de radio/diametro permite al operario ver las medidas reales (radio) o el doble de
las medidas reales (diametro) de cada eje.

Esta funcion se emplea por lo general en aplicaciones de torneado, como el desplazamiento
trasversal en el torno, para que aparezca la medida del diametro en vez de la del radio.

Hay dos ajustes para cada eje:

-
X
-

0
Nt
|

2

Radio (

)
/)

Pulsar la tecla de seleccion de ejeque se encuentra junto al eje X, ‘Y’ 0 *Z’ para recorrer las opciones.

Configuracién de aproxirmiacic )l e o) 1111111111010 TR0 LR

Este ajuste ofrece una indicacion visual de que uno o mas ejes se estan aproximando a cero.
Esto se indica con el segmento LED del extremo izquierdo de cada eje. Los segmentos de ‘0’
se van encendiendo sucesivamente a medida que el eje se aproxima a cero. Cuando se
llegue a cero, el ‘0’ del extremo izquierdo permanecera encendido.

-

-
Dy
A

Diametro ]

-

Hay dos ajustes para cada eje:

Aproximacién al cero encendida  ( 777/

Aproximacion al cero apagada ( APaGA

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje X', ‘Y’ 0 ‘Z’ para recorrer las opciones.

Limites de aproximacicn al e o |11 1710110000 /. AR re

Este ajuste permite escoger lo cerca del cero que necesita estar el eje para que entre en
accion la funcidn de aproximacioén al cero.

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje X', 'Y’ 0 ‘Z'.

En pantalla se muestra ( /0. 000 ) por defecto
Ejemplo
Para cambiar los limites de aproximacion al cero a 5 mm:

) en pantalla se muestra | 5, 000

Pulsar @) a continuacion (st

A partir de entonces, se activara la funcién cuando se superen los 5 mm de aproximacion al cero.



Configuracion de la unidad ||| |{[[1]

Compensacién de error 1A R 1 0 ]

Su sistema de lectura digital (DRO) le ayuda a mejorar la productividad. Reduce la cantidad
de piezas desechadas, dado que ya no hay que preocuparse por cometer errores al contar
las revoluciones de los indicadores de cuadrante. Su sistema DRO también ayuda a eliminar
algunos errores de desajuste del husillo de rosca de bolas.

El sistema DRO funcionara con la precision que describe la documentacion, siempre y
cuando todas las piezas estén en buen estado y debidamente instaladas. No es preciso
efectuar una calibracién de campo.

Los problemas de precision que surjan en piezas mecanizadas pueden deberse a errores de
la maquina, errores del sistema DRO o una combinacion de ambos. El primer paso para
localizar la causa del error es comprobar el sistema DRO. Esto se hace comparando el
movimiento del cabezal de lectura de Newall con la lectura de posicion que aparece en
pantalla. Para esto sera preciso emplear un estandar de alta precision, como por ejemplo un
interferometro laser. Puede utilizarse un indicador de cuadrante para comprobar las
distancias cortas, pero el laser produce el resultado mas fiable. Si tiene que utilizar un
indicador de cuadrante, cercidérese de que ofrezca la mayor precision disponible.

Para comprobar la precision del sistema DRO:

1. Colocar el objetivo del laser o la aguja del indicador de cuadrante directamente sobre el
cabezal de lectura Newall. Es de vital importancia tomar la lectura, directamente del cabezal
de lectura Newall. Si tiene que utilizar un indicador de cuadrante, cercidérese de que la aguja
del indicador quede perpendicular con respecto al cabezal de lectura en vez de formar un
angulo. Si toma lecturas de cualquier otra parte de la maquina, los resultados podrian verse
afectados por errores de la maquina.

2. Al moverse el cabezal de lectura, el movimiento se registrara en el laser / indicador y en la
pantalla del DRO.

3. Poner a 0 las pantallas de posicion del DRO vy el laser / indicador de cuadrante.

4. Realizar una serie de movimientos y comparar las lecturas de posicion entre el laser /
indicador de cuadrante y la pantalla del DRO. Si las lecturas coinciden con la precision
especificada, significara que el sistema DRO funciona correctamente. En este caso, puede
continuar con el paso siguiente: evaluar los errores de la maquina. Si las lecturas no
coinciden, sera preciso reparar el sistema DRO antes de pasar a la compensacion de
errores.

Para evaluar los errores de la maquina:

1. Poner el objetivo del Iaser / la aguja del indicador de cuadrante en la parte de la maquina
donde se efectue el mecanizado.

2. Realizar una serie de movimientos y comparar las lecturas de posicion entre el laser /
indicador de cuadrante y la pantalla del DRO. La diferencia entre la lectura del laser /
indicador de cuadrante y la lectura de la pantalla del DRO revelara el error de la maquina.

3. Trazar el error de la maquina a lo largo de todo el eje de desplazamiento para determinar
de qué tipo de error se trata. Si es un error lineal puede utilizarse la compensacion lineal de
errores. Si el error no es lineal debe utilizarse la compensacién de error segmentado.



Configuracion de la unidad|{[{{ Il

Tipos de error de la maquina O ] R ! h0rr

Hay muchos tipos de error de maquina. Por ejemplo los errores de cabeceo, balanceo,
guifnada, planeidad, rectitud y el error de Abbe. Los diagramas que se muestran a
continuacion ilustran estos errores.

Error de Abbe

Errores de paso

Guifiada
Eje

! Desviacion tipica L= :
de guifiada f"--—‘

Rectitud

s T
Eje de balanceo Superio :
— VoA ]
— — —_——————
t_ Efector
terminal

@

/,

o
| B!
ioador “Tnfericr al

codificador 2

1 1 Efector
< terminal ! Codificador
— v f Planeidad
cabeceo P BT
Desviacion tipica £
de cabeceo "Vista con el codificador en el lado concavo, "Vista con el codificador en el lado convexo del
del rodamiento" rodamiento"

Compensacién de error lineal 1A KKK R

En este modo, puede aplicarse un factor de correccién constante individual para cada eje en
todas las mediciones visualizadas. Se calcula el factor de correccion y se especifica en
partes por milléon (ppm).

En este modo, se aplica a cada eje un factor de correccion constante individual en todas las
mediciones visualizadas.

=Error

TR

l Desplazamiento

>

Al seguir este procedimiento, debe cerciorarse de utilizar un estandar escalonado y acercarse
a cada borde desde la misma direccion; si, por el contrario, debe acercarse a cada borde
desde direcciones opuestas, tendra que restar la anchura de la herramienta o de la sonda de
medicion al valor visualizado en el DP700.

Herramienta o

Herramienta o
sonda

sonda

|
— —>

- distancia medida =
distancia estandar

¥ r

[
I distancia estandar

_——__

(Fig. 1) ~ distancia medida
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Configuracién de compensacién|clele |1l ] | 111111030 TEERE 2r " re

Este ajuste permite configurar factores de compensacion para errores lineales. Hay dos
métodos para introducir valores de compensacion: el Modo ensenar y el Modo programar.

Modo ensefiar 1A KKK ) ] P O R

El “modo ensefar” es un modo mas sencillo de calcular errores lineales mediante el cual el
DP700 calcula automaticamente el error comparando la medida real y el movimiento fisico.
A continuacién se muestra este procedimiento.

En la pantalla de seleccién de Comp Err:

Pulsar la tecla de seleccién de eje que se encuentra junto al eje X', Y’ 0 ‘Z’ que precise
compensacion lineal.
Pulsar la tecla ) (P para desplazarse hasta Lineal. Pulsar

Pulsar la tecla € (B> para desplazarse hasta Ensenar. Pulsar

Enpantallase ( £ E;5F) Llevar la herramienta / sonda hasta la Pulsar &)
muestra | AL CERO7 ) posicidn de inicio (ver la fig. 1)

En pantalla se £Jl ENSR  Llevar la herramienta / sonda hasta la Pulsar Céat))
muestra | AL F/ N7 ) posicion final (ver la fig. 1)

Enpantallase [ £/ EF/NSF) Introducir la medida real con el teclado Pulsar eat))
muestra L AOYANTO7 ) numerico

Enpantallase (£ E/5R | (&) para aceptar, o @ para rechazar

muestra | ALEFPTARA |

Si se acepta, volvera a la pantalla de selecciéon de Comp Err.

Modo programar 00Xl

En primer lugar debe determinar el factor de correccién preciso. Para esto debe utilizarse
la siguiente ecuacioén. (En el ejemplo siguiente la distancia estandar es de 500,000 mm y
la distancia medida es de 500,200 mm.)

Factor de correccion = error / real x 1.000.000

Factor de correccion = (500 - 500,200) / 500,000 x 1.000.000
Factor de correccion = -400

En la pantalla de seleccion de Comp Err:

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje ‘X, Y’ 0 ‘Z’ que precise
compensacion lineal

Pulsar la tecla 4 (B> para desplazarse hasta Lineal. Pulsar &)

En pantalla se
muestra

Introducir los -400 del ejemplo anterior con el teclado numérico  Pulsar (&)

Volvera a la pantalla de seleccion de Comp Err.
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Compensacién de error s et el ||| 111110010 AL e yE

El desplazamiento de la escala se desglosa en hasta 200 segmentos definidos por el
usuario, cada uno con su propio factor de correccién, medido con respecto a un estandar de
alta precision. Deben definirse los siguientes parametros:

Punto de partida - cero

, B
e T 4 . \ e

H -4 --_2 - : = el @

: i - : .l .

’ 3 \/ Desplazamiento

Punto de referencia Puntos de correccion

Cada punto de correccion se mide en relacién con el punto de partida - cero - que suele
ajustarse 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
ninguno de los puntos de correccién. Sin embargo, puede ser conveniente hacer coincidir el
dato absoluto y el punto de referencia.

Acercarse siempre al punto de partida, a los puntos de correccion y al punto de referencia
desde la misma direccion. Si no es asi, el tamafo de la herramienta o de la sonda hara que

la medicion sea imprecisa.

Configuracién de la compensacién e elriror s e gjorel6y ol 1] | 110 A IR RARRAATAIORDR

Procedimiento para ajustar la compensacion de error segmentado

En la pantalla de seleccion de Comp Err:

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje ‘X, Y’ 0 'Z’ que precise
compensacion segmentada.

Pulsar la tecla < (D» para desplazarse hasta Segmntos. Pulsar {&a))

En pantallase [ 7] Ajustar la maquina al punto de referencia Pulsar {&at)

7 oo

gy mRua
muestra | PNR REF
Enpantallase [ £ Fpo5 ) Llevar la herramienta /
muestra | PR CERD | sonda a cero
Enpantallase [ F.; PRO5 ) Llevar la herramienta / sonda a
muestra /R A 1 ] laprimera posicion
Enpantallase [ 5/ ~FR05 ) Introducir la medida real con el
muestra _ O0U/nNTO7 ) teclado numérico
Enpantallase ( £/ FPR05 ) Pulsar &) para aceptar, o @ para rechazar
muestra | ACEPTARR? |
Enpantallase (“£J7 FRo5 | Pulsar @@ Par@ pasaral Proximo @ para finalizar
muestra | SEGUI RP punto, o

Volvera a la pantalla de seleccion de Comp Err.
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Configuracién de la compensacion (de| e se il (ot I AR NI

Nota: Al utilizar la funcién de error segmentado, sera preciso ir al punto de referencia
de la maquina cada vez que encienda el DP700. El DP700 pedira confirmacién de esto
durante el arranque, como se refiere a continuacion.

— Nota: Unicamente aparecera el reinicio
oo-| de un eje si se ha utilizado la funcién de
error segmentado.

X
~
i

=
4

[
[ )
[ )

Mover cada eje al punto de referencia y, a continuacién, pulsar junto al eje pertinente.
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Tras haber reiniciado todos los ejes a su punto de referencia, el DP700 pasara a funcionar en
modo normal.

Configuracién de plano I e ]

Este ajuste permite al usuario escoger el plano en que funcionaran ciertas funciones. El plano
consta de dos ejes que deben ajustarse para que funcionen correctamente ciertas funciones.

Hay tres ajustes posibles:

( [----7] © [ L_'U/i/F:’_E ]
- @

[ ) © —

para recorrer las opciones [

e e NS
P
ey
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Configuracién de funciones 0O P e O

Este ajuste permite al usuario escoger las funciones que desea utilizar con el DP700. Las
funciones que estén apagadas no apareceran en el menu de funciones ni en la pantalla de
mensajes.

Funcion encendida [

Funcion apagada  ( APAGADL)

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje X’ para recorrer las opciones.

Pulsar la tecla <@ (} para recorrer las funciones.
A continuacion se enumeran las funciones:

— N _ .
pLUs L Hs Descentramientos de la herramienta

=R=EETYER .
CUIS mue Conicidad
TNM
[y =]y
oND CHING )
A Suma de ejes
cClHimoanNmm
NIy

A Diametro del circulo primitivo / Barrenos de pernos
Loy )

DIND ':lll“\lll- ,

A Barrenos en linea

Linicn

o Dibujo del arco

iR FUNL Coordenadas polares

i Registro de datos RS232

Lo rEE Subdatos
] R =] )
para salir.
Configuracién de pitido O ] F I R

Este ajuste permite al usuario escoger si desea que suene un tono de aviso al pulsar
cualquiera de las teclas del DP700.

Hay dos opciones:

Pitido del teclado [ or T/ ln_'u‘n't]
. c i g

encendido

Pitido del teclado | APRGAGO)

apagado

Pulsar la tecla de seleccion de eje que se encuentra junto al eje ‘X’ para recorrer
las opciones.
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Configuracién de modo \lorrmi| |11} ] 2 ) R

Este ajuste permite al usuario definir un modo automatico de reposo que se activa al
transcurrir un tiempo concreto. El usuario puede dejar el ajuste por defecto (0) que desactiva
el modo dormir, o introducir un valor (expresado en minutos enteros) para indicar el tiempo
de inactividad del DP700 tras el cual se activara el modo dormir.

Para salir del modo dormir, s6lo hay que mover un eje o pulsar cualquier tecla.

Hay dos opciones:
Modo dormir desactivado [ 0 ] (Por defecto)

Modo dormir activado ( ] 5 )

Introducir el valor que desee con el teclado numérico y pulsar &#)) para aceptar el valor.

Nota: El numero que aparece en pantalla es el valor expresado en minutos enteros que fija
el plazo de activacion del modo dormir para el DP700.

Configuracién de reiniciar 105D ] R A

Este ajuste permite al usuario restaurar la configuracion por defecto de fabrica de la unidad
DP700.

Hay tres ajustes por defecto de fabrica:

Torno / Fresadora por defecto ( E/NER] [1]]

Torno por defecto ( FRESAORA )

Fresadora por defecto [ TORNG ]

™7 ) o1 N oD
( NG ) [ RINCIAR ]

Advertencia: Cuando el DP700 esta configurado por defecto como torno, el ajuste por
defecto del eje X es DIA, por lo que el eje X medira el doble.

Ajustes por defecto de OEM: El DP700 puede tener ajustes por defecto de OEM
especificos para una maquina. En este caso, el DP700 s6lo mostrara una opcién de
restauracion. Dicha restauracion devolvera todos los parametros a los valores por
defecto correspondientes a la maquina asociada.
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En este apartado se describen las funciones estandar del DP700.

Absoluto / Incremental
Pulsar @

ilustra a la derecha.

Utilizacion del modo incremental

Cuando esta en modo incremental, el DRO muestra la

posicion con relacion a la ultima posicion. Esto

también se denomina utilizaciéon punto a punto. Este

modo permite establecer el valor para cada eje, o
ponerlo a cero para crear un dato incremental. Esto no
afecta al dato absoluto de la maquina que se configure

en modo absoluto.

Utilizacion del modo absoluto

En modo absoluto, el DRO muestra las posiciones de
todos los ejes con respecto a un dato fijo. El dato se
establece al introducir una posicién de eje en modo

absoluto.

Ejemplo de utilizacion de los modos absoluto e incremental
Mover a la primera posicion en

Establecer el cero absoluto en la
esquina inferior izquierda de la pieza

Mover a la segunda posicion en
ABS (barreno B)

1
LiL

17147
JUU]

—_—| |~
gix
(1 I
B -
-

Hacer un movimiento incremental
al barreno C

Pulgadas y milimetros

Pulsar ‘ para alternar entre los modos pulgada y mm.

EI DP700 cuenta con una tecla especial para alternar las
medidas que muestran las pantallas de posicion entre modo -
imperial (in) y métrico (mm). El modo de visualizacion actual
viene indicado por un piloto LED rojo que se ilumina encima
o debajo de la tecla, como se ilustra a la derecha.

7 )
U @

ABS (barreno A)

Pasar a modo incremental
y poner a cero la pantalla

7
oI, o

Pasar a modo absoluto

para alternar entre el modo absoluto e incremental.
EI DP700 cuenta con una tecla especial para alternar las
medidas que muestran las pantallas de posicion entre

modo absoluto (abs) e incremental (inc). El modo de
visualizacion actual viene indicado por un piloto LED rojo
que se ilumina encima o debajo de la tecla, como se

Modo absoluto (abs)
seleccionado

Modo incremental (inc)
seleccionado

N
N
N
N
N
N
1N
NI

30 70 40 50

R
N
AR
N
dh
N
1N
N

> 100
>
140

-
190
>

300

200

- :
"""" \DI
,,,,,,,,,,, CD
) 2
A
(0,0) 3, X
» 150 >

Esta seleccionado el modo
imperial (In)

Esta seleccionado el modo
métrico (mm)
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Puesta a cero y preseleccién de un eje 3OO OO

Pulsarﬁ para alternar entre los modos ‘cero’ (zero) y ‘seleccion’ (set).

El DP700 cuenta con una tecla especial para que la
tecla de seleccion de eje alterne entre modo cero y
modo seleccion. El modo seleccionado viene indicado
por un piloto LED que se ilumina encima o debajo de
la tecla, como se ilustra a la derecha.

Esta seleccionado el modo
cero

Esta seleccionado el modo
seleccion

Utilizacion del modo selecciéon [

Cuando el modo seleccion esta seleccionado pueden
utilizarse las teclas de seleccion de eje para confirmar
una entrada numeérica en el eje que desee. Una vez [ 0 ]
seleccionado el valor correcto, puede aplicarse al eje
pulsando la tecla “ent”, como se muestra en el

ejemplo a la derecha. TO0OPO0e v @

{ TC :l_'ll'l]
S, LU

Pulsar la tecla de seleccion del eje que corresponda

Introducir el valor numérico deseado

Puesta a cero de un eje en modo selecciéon

Cuando el modo seleccidn esta seleccionado puede [ - 745, 230 ]
ponerse a cero un eje comodamente pulsando dos — -
veces la tecla de seleccion del eje correspondiente. =& '

De esta forma resulta mucho mas rapido y sencillo

utilizar los modos de puesta a cero y seleccion del [ 0 ,'_',',’_',’,'_',']

DP700, como se muestra en el ejemplo a la derecha.
Utilizacién del modo cero

Cuando el modo cero esta seleccionado pueden "l
usarse las teclas de seleccion de eje para poner a Pulsar la tecla de seleccion del eje que corresponda
cero cada eje independientemente, como se muestra [ n ‘.-”-”-,.]

en el ejemplo a la derecha.

Funcién de deshacer OO OO

El DP700 almacena las ultimas 10 posiciones/entradas numéricas, y la funcidn deshacer
permite @ acceder a estos datos.

Ejemplo 1 - sin movimiento

En pantalla se muestra (- ;45 23/7] Introducir un valor | 95, 520

El valor introducido es incorrecto y hay que retroceder a la dimensién que aparecia antes

Pulsar @ Ahora puede verse en pantalla (- /5 737

Ejemplo 2 - con movimiento

introducir un = —_—

valor ( 5. 000) Ir a ese punto, ahora se ve en pantalla [ a ,'_,','_,','_,']

U‘;lrgfuc'r i | [}, 5] Ir a ese punto, ahora se ve en pantalla g 0o0)

Pulsar @ una vez, ahora se ve en ( - 1{1 (][] )Esta es la posicion del segundo punto
pantalla

Pulsar @ de nuevo, ahora se ve en| - 15, [J[J] | Esta es la posicién del punto de partida

pantalla
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Funcién medio / encontrar centro AR AR

Pulsar @ para iniciar la funcion medio. & Q
El DP700 dispone de una tecla especial para dividir por [ 100 00 ,” i
la mitad el valor de cualquier eje. Para esto hay que 4_\

Pulsar la tecla de seleccion del eje que corresponda

iniciar el modo medio y seleccionar el eje pertinente,
como se muestra en el ejemplo a la derecha. [ S0 000 ]

Funcion Digifind / Referencia IO

ElI DP700 viene de serie con Digifind, una caracteristica exclusiva de los productos de lectura digital
de Newall. Digifind elimina el riesgo de perder la configuracion de datos y la posicién. Con Digifind,
s6lo hay que realizar una vez la configuracion precisa de una pieza de trabajo.

Cuando se enciende el DP700, muestra la posicion en que estaba al apagarse, compensada por
cualquier movimiento de un transductor Spherosyn de hasta 0,2500” (6 mm) y un codificador
Microsyn de hasta 0,1000” (2,5 mm) en cualquier direccion desde la ultima vez que se utilizo la
unidad. Si la maquina se ha movido mas de 0,2500” (6 mm) - Spherosyn [0,1000” (2,5 mm) -
Microsyn], Digifind ofrece un método rapido de encontrar los datos que hayan podido perderse.

Deben marcarse dos partes de la maquina: una movil y una inmoévil. Las marcas deben estar
alineadas y serviran de “posiciéon de inicio” de la maquina.

Las marcas deben ser indelebles y permitir al operario mover la maquina a una distancia de 0,2500”
(6 mm) - Spherosyn [0,1000” (2,5 mm) - Microsyn] alrededor de la marca en cualquier momento. De
otro modo, puede utilizarse un punto de referencia en la pieza de trabajo que resulte comodo.

Para fijar la referencia

T ® T 4@ (p Hostaqueaparezcaenla T F]
' pantalla de mensajes

En la pantalla de mensajes se vera

REF ] e del eje que corresponda

Ya esta fijado el punto de referencia

Para buscar la referencia

Si se pierden los datos en cualquier momento, pueden encontrarse de nuevo. Colocar la maquina a
una distancia dentro de 6 mm (0,2500”) para el Spherosyn y 2,5 mm (0,1000”) para el Microsyn.
“Buscar” la referencia.

& ‘, e 4 (} Hasta que aparezca en la pantalla de mensajes

En la pantalla de mensajes se vera
[ ’_:‘IUSI_'"“E”L‘" ] ¥ & C del eje que corresponda
J

Ahora podra verse la posicion al cero absoluto de ese eje

Para encontrar el cero
Como medida de seguridad, Digifind puede ‘encontrar’ el ultimo dato o cero absoluto que se haya fijado.

Colocar la maquina a una distancia dentro de 6 mm (0,2500”) para el Spherosyn y 2,5 mm (0,1000”)
para el Microsyn. “Buscar” la referencia.

7 ‘ & 4 /> Hasta que aparezca en la i i FiND
s I'l'l'll:'l:l'n'l 7

pantalla de mensajes

En la pantalla de mensajes se vera
onc -_-:

["'-"-“'-" R O ] T (@) del eje que corresponda
JCL

Se repondra el dato original
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Subdatos / Memoria 0O

La memoria del DP700 puede almacenar hasta 200 posiciones SDM (subdato) o pasos de
mecanizado. El operario puede utilizar el SDM para trabajar desde cero recuperando las dimensiones
almacenadas en la memoria, en vez de trabajar conforme a las dimensiones de dibujo. Esto elimina la
necesidad de consultar el dibujo constantemente y reduce la posibilidad de estropear piezas por
equivocarse al leer las dimensiones. También agiliza el posicionamiento al trabajar desde cero el
operario.

Los SDMs se almacenan a modo de coordenadas relativas a la posicién absoluta del dato. Si cambia
la posicién absoluta del dato, los SDMs pasaran al nuevo dato.

Tras introducir una secuencia repetitiva de coordenadas en el SDM, podran recuperarse las
coordenadas cuando se desee. Las posiciones quedaran almacenadas en la memoria hasta que el
operador las cambie. Solo es preciso asignar un numero de SDM del 1 al 200 a cada paso de
mecanizado. Para comenzar el mecanizado, hay que recuperar los numeros (SDM) de cada paso y
trabajar desde cero.

Se pueden almacenar subdatos de dos formas: con el modo ensefnar y el modo programar. Ver el

((eg'e,:mplo que se ofrece a continuacion.
éomo acceder al modo para ensenar subdatos

2 . Hasta que aparezca en la FUNCS
TE T A6 cops | ¥ @D

pantalla de mensajes

En la pantalla de mensajes se vera

cCrmc e T
Soms & 4 (p Hasta que aparezcaenla 5005
e L e | T @

pantalla de mensajes

[5:’_7/7 ENSR ] Desplazarse al primer 5 @
DRTO oot subdato

Repetir hasta que se hayan introducido todos los subdatos

2 G Para volver al menu principal de SDM
Como acceder al modo para programar subdatos

C
b [ ] L Hasta que aparezca en la pantalla crmc B
R E ‘ ) ’ . puc] ] Y ] E
[ 1SAR ] ' < de mensajes DonLoomo

Som PROG Introducir los primeros puntos de subdato
[ (Ver “Utilizacion del modo seleccion” en la p.16) E o

Repetir hasta que se hayan introducido todos los subdatos

2 G Para volver al menu principal de SDM SDM1

&

Como acceder al modo para usar subdatos _
@ SDM3

FDMZ
crm 1ICoD
[ SOl USAR ] 00 X

75.0

100.0
l—50.0 ﬂ

100.0

4 (p Ppararecorrer los subdatos o usar el teclado numérico para introducir el subdato
g 9 pertinente

o G Para volver al menu principal de SDM

& (F Para volver a la salida de SDM



Funciones estandat]|[| || 0N

RS232 (Registro de datos) / Adquisicion
ElI DRO DP700 puede ofrecer un sistema b

puerto compatible RS232 de hardware especializado que se emplea para el registro de

datos.
Conexiones RS232

El puerto RS232 se conecta al DP700 por medio de un conector tipo D de 15 pines que se
encuentra en la parte posterior de la pantalla. A continuacion se muestran los detalles de

conexion que se necesitan.
Pin 5 - GND RS232 <«——

6 6451|1100 0t

asico de comunicacion en serie mediante el

—>Pin 3 - TXD RS232
Pin 2 - RXD RS232

ERERE
Pin 15

Cable de conexion en serie disponible (num. de pieza 307-83210),
Pongase en contacto con su distribuidor local de Newall para obtener mas detalles.

Configuracion RS232

El siguiente diagrama muestra los diversos menus que pueden aplicarse a las distintas
, “Ent”, “Periodco”).

selecciones de salida de RS232 (“Apagado”

R
Lo R e e e

Pin 1

CIHINTC
ronie
REGI 570 |
¥
Y
REGI 5TU
corrno
I Iy )
* Y Y
APRGACT CNT ST R TaTaly
[ L TR T ] [ l.'”l' TN e
o T ol CTN )
REGI 5TO Reli 510
Ny N oo on
Elfu’_”_/'/ i LooLn o )
¥ @ g
((oCl cTr )
NCWr a1 0
" ooo! rorn
Sl CT ‘FHAIJHU )
[th, 570 ]
Ry ¥ @
PAR! DRD v
oCm TN
s [Rt:’.n’ 570 ]
oColr narnn
I~ N L
V& @&
[wcr/crn ]
| RCcor 31 o
>
N




Funciones estandar|||[|]{}MIMMMI

Configuracién RS232 I OO OO

Coémo acceder a la configuracion de RS232

L
T E, & 4 (p Hostaqueaparezcaenlapantalla
de mensajes

Ahora podra verse en la pantalla de mensajes

[ oDoron ] [ REGI 5T0 ] Nota: Pertinente a las opciones de salida de
- las comunicaciones RS232.

o para recorrer las opciones de salida (“Apagado”, “Ent”, “Periodco”)
Una vez seleccionado 7 o

Nota: Ent, sirve para manejar el RS232 a peticidon. Se pulsa la tecla de entrada para inducir

la comunicacion.
Periodco sirve para manejar el RS232 a intervalos definidos. El intervalo se define en la
configuracion de RS232.

En la pantalla de mensajes se vera

[ 115200 ] REGI STO Nota: Pertinen_te a la velocidad _de t_ransmisién de
! datos en baudios de las comunicaciones RS232.

E para recorrer las opciones de velocidad de transmision de datos en baudios
(300,1200,2400,4800,9600,14400,19200,38400, 57600,115200,230400,460800,921600.)

Una vez seleccionado @’ o

Ahora podra verse en la pantalla de mensajes

= las comunicaciones RS232.

el ] [ BELI ST ] Nota: Pertinente al modo de paridad de

2 para recorrer las opciones de paridad (“Ninguno”, “Par”, “Impar”)

Una vez seleccionado o 0

Si esta seleccionado Periodco, podra verse en la pantalla de mensajes

Nota: Pertinente al periodo de registro de salida
para las comunicaciones RS232 (expresado en
segundos).

Nota: El rendimiento guarda relacién con la
velocidad de transmision de datos en baudios.
Utilizar el teclado numérico para introducir un valor en incrementos de 0,1 s.

Ahora podra verse en la pantalla de mensajes

comunicaciones RS232 y lo pone en
funcionamiento.

5 para aceptar los ajustes de RS232

[ ] [ REGI STO ] Nota: Esto acepta todos los ajustes de las
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Formato de datos de salida R$232 OO

Los datos de salida del RS232 son como se indica a continuacion:

Se transmiten los datos actuales de eje para los ejes disponibles en el sistema.
Para sistemas de dos ejes, solo se transmitiran dos ejes de datos.

La estructura del paquete de datos de 12 caracteres se define del siguiente modo:

Al:|[0|J0[0|]0O]O0O|]O0O|O0|O0]|O0]|CR|LF
A
T Caracter de avance
ID del eje 9 caracteres p')ara posicién de linea
Caracter de retorno
Separador

de carro

La ID del eje es la representacion del eje en el momento de la impresién. Esto se
representara con 1 (17 eje), 2 (2° eje) o 3 (3" eje). Ver el ejemplo que se ofrece a
continuacion:

Ejemplo:

El ejemplo siguiente muestra la salida de RS232 procedente de un DP700 de 3 ejes.
1: 531,420

2: 497,615
3: 15,006



Funciones de fresado

En este apartado se describen las funciones de fresado del DP700. Las funciones de
fresado utilizan el ajuste de plano de la configuracion.

Diametro del circulo primitivo (PCD) / Circulo de barrenos de pernos

El DP700 calcula las posiciones de una serie de barrenos equidistantes en torno a la
circunferencia de un circulo. La pantalla de mensajes mostrara varios parametros que
necesitan introducirse para hacer los calculos.

Cuando el DP700 haya hecho los calculos, las pantallas de ejes mostraran la distancia a
cada barreno. El operario trabaja desde cero para posicionar cada barreno. Ver el ejemplo

que se ofrece a continuacion.
Coémo acceder a la funcion PCD

E F E 4\3 (b Hasta que aparezca en la pantalla

- de mensajes

Ejemplo
En la pantalla de mensajes se vera

PCh Introducir las coordenadas del centro [
T oM (Ver “Utilizacion del modo seleccion” en la p.16) [
l V,

Introducir el valor del diametro
. (Ver “Utilizacion del modo seleccién” en la p.16) [

¥ ) Introducir el nimero de barrenos
- (Ver “Utilizacion del modo seleccién” en la p.16) [

] ] Introducir el valor de angulo de partida [

[ ClHINEC
I A [

=, LU

(Ver “Utilizacion del modo seleccion” en la p.16)

——
(]

)

&

v &D

Nota: El PCD se calculara partiendo de la posicion de las 3 en punto, en el sentido contrario
a las agujas del reloj. Introducir el angulo como valor negativo si se da en el sentido de las
agujas del reloj partiendo de las 3 en punto.

Nota: Llegado este punto pueden utilizarse las teclas <« (F para retroceder y avanzar por

los menus anteriores.

,—
g
705

3

e/

' o
]
——
-
2
-
)
(K]
-
——
=
(A

) ©

G
)
2
-

O

' J

@)

'
'
-
I
‘Ll
(g
l‘|‘|
'

Nl
I

Nota: Los numeros se representan
como valores negativos porque el
operario trabaja desde cero.

Eje Y

99,7 mm

(196,345, -122,875)

d/ arreno de b/ Angulo de
T i -~ partida de
o [ N __v18°
Y | 1 C | n!
| 1 Centro del i
! \circulo | /
! N DiametroN50 //
I AN ) /
| 4
| Q. ! .0
|
G0t e
3 125,25 mm g Eje X

Recorrer la secuencia de barrenos empleando las teclas <@ (.

25
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Barrenos en linea

El DP700 calcula las posiciones de una serie de barrenos equidistantes en linea. La pantalla de
mensajes mostrara varios parametros que necesitan introducirse para hacer los calculos.

Cuando el DP700 haya hecho los calculos, las pantallas de ejes mostraran la distancia a cada
barreno. El operario trabaja desde cero para posicionar cada barreno. Ver el ejemplo que se ofrece a
continuacion.

Como acceder a la funciéon de barrenos en linea.

i FU
¥ F & <@ (P Hasta que aparezca en la [ L
pantalla de mensajes

Ejemplo:
En la pantalla de mensajes se vera

/'_l' INEI/:/ Introducir las coordenadas de partida [
r (Ver “Utilizaciéon del modo selecciéon” en
— la p.16)

11 NCO Introducir la longitud de la linea

Ll icn W e e e

ANC - (Ver “Utilizaciéon del modo selecciéon” en la [
! p.16)

Nota: La longitud se refiere a la longitud total de la secuencia de barrenos en linea, no a
la distancia entre cada barreno y el siguiente.

NC O Introducir el nimero de barrenos

e N g = n = (Ver “Utilizacion del modo selecciéon” en [
[ J ]

la p.16)

N O ) Introducir el angulo de la linea
' M (Ver “Utilizacion del modo seleccion” en [
Lo ) la p.16)

Nota: Llegado este punto pueden utilizarse las teclas <@ (b» para retroceder y avanzar por
los menus anteriores.

Eje Y

Longitud de la linea 350 mm
\

I

!

|

|

|

|

| \
| \
|

|

|

|

|

|

|

-

\@\ Angul
@’O/@ ngulo

de la

a0 A C
[ ] 17 \
[ - ’_-,I-”-', ,'-”7/7] oS o ! \ @e'O/ 9 Barrenos linea
—— == F T de 20°
:Punto de !
Nota: Los numeros se representan E Ipartida !
como valores negativos porque el S i i
operario trabaja desde cero. N Dato !
Y ___
| Eje X
I 180,5 mm

Recorrer la secuencia de barrenos empleando las teclas <) (.

26
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Dibujo del arco
El DP700 calcula las posiciones para el mecanizado previo de un arco o radio. La pantalla de
mensajes mostrara varios parametros que necesitan introducirse para hacer los calculos.

Cuando el DP700 haya finalizado los calculos, las pantallas de ejes mostraran las
coordenadas, que son las posiciones de punto a punto a lo largo del arco. El operario trabaja
desde cero para posicionar cada barreno. Ver el ejemplo que se ofrece a continuacion.

Coémo acceder a la funcién de dibujo del arco
& F o & (p Hasta que aparezcaen la [ FL

pantalla de mensajes AR

=

=

NCC
--I E @
Cl ]
J

FINC L

21

Ejemplo:
En la pantalla de mensajes se vera

ARCO Introducir las coordenadas del centro [
rCNT DM (Ver “Utilizacion del modo seleccion” en
Ll RU ) la p.16) [
,':,',':’/_-;'_-l Introducir el radio del arco [

oo (Ver “Utilizacion del modo seleccion” en

N U la p.16)

ARCO Introducir el punto de partida [
Com ENZD (Ver “Utilizacion del modo seleccién” en
_— / la p.16) [

ARCO Introducir el punto final [

EI'N (Ver “Utilizacion del modo seleccién” en
. la p.16) [
( i ) . .z .

ARCL Introducir el diametro de la herramienta [
n/ ,r.',r ,l_,l,/r‘;,T/:’» (Ver “Utilizacion del modo selecciéon” en
— g la p.16)

oorn ) i .

NRLu Seleccion de corte interno o externo [

oo OT Drn

MARLUTT U

e ] ) Introducir el corte maximo

FINLU (Ver “Utilizacién del modo seleccién” en [ 015000 ]

DT Cmoy lap.16 L, 1 ool
| LUK CIHIMA a p.16)

Nota: Llegado este punto pueden utilizarse las teclas < (F para retroceder y avanzar por

los menus anteriores. 0,15"
. . ! . Corte
TR EjeY iPunto de partlid?”_*:_i,‘ ¢ rAximo
IR 48261 ! @_.E.r‘ s, Punto
! Didmetro de e v final
5 ! la herramienta 0,5” % ! ‘\‘ 5 )
[ -3, 4,174”‘“--“r“““‘“““jjﬁ";*i “““ :@'
[ o 236" | Radio %=~ Corte
-0, ’ E iCentro interno
! idel
Nota: Los numeros se representan i arco
como valores negativos porque el i |
. . |
I |
operario trabaja desde cero. adlipato .
n r . Eje X
Iy 1
T 2,25 3,35 5,35

Recorrer la secuencia de barrenos empleando las teclas <@ (b .
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Funciones de fresado

Coordenadas polares
La funcién de coordenadas polares permite al operario convertir los datos en pantalla de

coordenadas cartesianas convencionales (X,Y) a coordenadas polares (longitud + angulo)
para cualquier plano XY,XZ o YZ. Ver el ejemplo que se ofrece a continuacion.

Como acceder a la funcion de coordenadas polares

& @ Hasta que aparezca en la A 115 55
pantalla de mensajes s

Nota: Las cifras del recuadro cambiaran en funcion de la posicion actual.

Ejemplo:
Coordenadas Coordenadas
cartesianas polares

171 ) |
=L, o)

200 | |

co, o) |

{-m,zu}‘\ -s

]
Y
]

u';‘:\": 1 16.545°
180 Ao -0 o0 o o 360°

w2

270°



Funciones de torno

En este apartado se describen las funciones de torno del DP700.

Descentramientos de la herramienta

La funcion de descentramiento de la herramienta permite al operario introducir y almacenar
descentramientos para diversas herramientas. Esto permite al operario cambiar de
herramienta sin tener que restaurar el cero absoluto ni el dato. Esta funcién mantiene
constantes las medidas de diametro y longitud al cambiar de herramienta, lo que agiliza el
proceso de cambio de herramienta y aumenta la productividad al no tener que detenerse el
operario para medir manualmente el diametro.

Hay 50 descentramientos de herramienta disponibles. Esta gran cantidad permite agrupar las
herramientas si se utiliza mas de un juego. Para mayor comodidad, se recomienda
encarecidamente marcar fisicamente las herramientas con su respectivo nimero de
herramienta.

Se pueden almacenar descentramientos de herramientas de dos formas: con el modo
ensenar y el modo programar.

Cdémo acceder a la funcién de descentramiento de herramientas

& [F. & <4 (p Hastaque aparezcaen la [ e . T (@)

pantalla de mensajes

Modo ensenar

Aparecera en pantalla [ LODmNT GG ]

CCI Crvg @ (cNnccomnoo ; ,

[ SELELNR ] ! ENCERNAR Seleccionar el Nota: E q\ (> Para seleccionar
D f I/-l’/“III' Il-ll ll_llll eje pertinente ) A herramientas

[ SELELNR ] ! distintas.

En este ejemplo se ha
seleccionado el eje X

Realizar un corte de nivelado si esta seleccionado el eje X, o un corte de E
refrentado si esta seleccionado el eje Z.

Aparecera en pantalla

( 0 000 ) @ (EnsERnaR Nota: Llegado este punto ya se puede separar
/AL OR la herramienta de la pieza

[ ) ©

[ ]
Medir la pieza con una galga de precision e introducir el valor que corresponda con el
teclado numeérico.

VITL LN

Repetir el proceso anterior con todas las herramientas que sea preciso.

a7 F para salir del modo de configuracion de herramientas.
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Funciones de torno 1

Modo programar AR M
Aparecera en HRRANTAS _ (HRRANTAS
pantalla [E/‘/SEE'/‘!HE’ T ® o | T G

A continuacion aparecera en pantalla

<2

( 000 [F’l‘/E' HITTA ] Nota: & 4@ Para seleccionar
— \HATR 01 herramientas distintas.
( 0,000 )

Realizar un corte de nivelado si esta seleccionado el eje X, o un corte de refrentado si esta
seleccionado el eje Z.

Nota: Las herramientas no deben separarse de la pieza tras realizar el corte.
El usuario debe introducir la diferencia entre el diametro medido y el valor obtenido en

la lectura.
Repetir el proceso anterior con todas las herramientas que sea preciso.

a5 [ para salir del modo de configuracién de herramientas.
Utilizacion de descentramientos de la herramienta Ty

La pantalla de mensajes muestra la herramienta que se esta utilizando.

i r
I/EL [

HA O

& 4 @ Para recorrer distintas herramientas o introducir el nimero de herramienta
con el teclado numeérico.



Funciones de torno

Funcién de conicidad
La funcién de conicidad muestra el desplazamiento angular de la posicion mostrada (X,2Z).

Coémo acceder a la funcién de conicidad

™, = IINIETY
& (§ Hasta que aparezca en la [ "-_"'-""\""-f“_’ ]
p . )

pantalla de mensajes Sl

_____

Nota: Las cifras del recuadro cambiaran en funcién de la posicion actual.
Ejemplo:

Poner la herramienta en contacto con un extremo de la conicidad y poner a cero ambos ejes.
A continuacién, poner la herramienta en contacto con el otro extremo de la conicidad. La
pantalla de mensajes mostrara la conicidad.

|
I
L
A AAn | Angulo de
[ I /l_’/, ’I_I/'I_IIII_I' [ \H } conicidad —/j
(| 50 000 T :L ****** <
------ I | Dato
=== I
T
I
«—>
10,00 mm 50,00 mm

Funcién de suma
La funcion de suma permite ver en pantalla la suma de dos ejes seleccionados.

Como acceder a la funcidon de suma

e @ Hasta que aparezca en la ['—7/_,/'7’ Z+7 7 ]
~ pantalla de mensajes

Nota: Las cifras del recuadro cambiaran en funcion de la posicion actual.

& 4« (B para recorrer las opciones de [ UM X+Z ] [ oL
suma

Movimiento combinado X + Z IMovimiento combinado Z + Z
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Guia de resolucion de problemas|||]

Sintoma

Solucion

La pantalla esta en blanco.

» EIDP700 puede estar en modo dormir. Pulsar cualquier tecla para salir del modo dormir.

» Comprobar que la alimentacion esta conectada correctamente a una toma de red que
funcione.

» Comprobar que los cables de alimentacion no estan dafiados.

» Comprobar que el voltaje de alimentacion es de 15 - 24 V cc £10%.

» Comprobar que el indicador de alimentacion esta iluminado en la parte frontal del DP700.

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

O bien el voltaje de alimentaciéon es demasiado bajo, o bien la alimentacion o el
suministro de la red tiene un fallo intermitente.

» Comprobar que el voltaje de alimentacién es de 15 - 24 V cc £10%.
» Comprobar que todas las conexiones estan aseguradas.

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

Puede haber mala conexion de puesta a tierra. Tanto el DP700 como la maquina
en la cual esta instalado deben tener conexiones de puesta a tierra adecuadas.

Puede haber un problema con el codificador.

La unidad no responde a
ninguna pulsacion de
tecla.

Desconectar el DP700 de su alimentacion, esperar 15 segundos y volver a
conectar.

Aparece en pantalla el
mensaje ‘no Sig’ o ‘SIG
FAIL.

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

» Comprobar que las conexiones del codificador estan aseguradas.

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

» Apagar el DP700 y encenderlo de nuevo.

* Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si esta averiado el
codificador o el DP700.

Las lecturas son
incorrectas.

» Comprobar el tipo de codificador para asegurarse de que sea correcto.

» Comprobar el ajuste de radio / diametro. El ajuste de diametro provoca la lectura
doble del eje.

» Comprobar los factores de compensacioén de error.

* Si esta utilizando la compensacién de error segmentado, verificar la posicion del
dato.

* Intercambiar el codificador a otro eje para confirmar si esta averiado el
codificador o el DP700.

» Comprobar que no hay dafios en el codificador ni en el cable del mismo.

» Comprobar que el codificador esta firmemente sujeto y alineado correctamente,
como se describe en el manual de instalacién del Spherosyn / Microsyn.

» 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 resistencia minima.

+ Si tiene una escala Spherosyn, comprobar que la escala no esta curvada,
retirandola y haciéndola rodar sobre una superficie plana.

Si las soluciones propuestas no resuelven el problema, ponerse en contacto con Newall para obtener

instrucciones adicionales.

Para intercambiar codificadores a fin de detectar un fallo:

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

2. Desconectar la alimentacién del DP700.

3. Desconectar el codificador del eje que no funciona correctamente y pasarlo a un eje que funcione.
4. Reconectar la alimentacién del DP700 y encenderlo.

Si sigue produciéndose el fallo en el mismo codificador, es un fallo del codificador. Si no sigue
produciéndose el fallo en el codificador, es un fallo del DP700.

Siempre y cuando no se haya movido la maquina mas de 6,3 mm (0,25”) para un codificador Spherosyn o 2,5
mm (0,1”) para un codificador Microsyn, no se perdera la posiciéon del dato por apagar y encender de nuevo.
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