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Distribucion de teclas del 200S

1 Area de visualizacién
2 Softkeys 6
3 Luz de encendido )
4 Teclas Cursoras: Pulsar la tecla de cursor ARRIBA/ABAJO para 1 5
ajustar el contraste de la pantalla. Ol AAEBE
5 Teclas de eje (D)
6 Teclado numérico ) 8
7 Tecla ENTER )
8 Tecla BORRAR - ng O o2 &

Softkeys del 200S

Existen multiples paginas de funciones de softkeys para seleccionar
desde los modos de operacién. Usar las teclas de cursor IZQUIERDA/
DERECHA [4] para desplazar el cursor a través cada pagina. El
indicador de pagina en la Barra de Estado mostraré la orientacion de la
pagina. La pagina més oscurecida indica la pagina en la que se estd en

ese momento. INE | 'ﬁ

1 Indicador Pagina
2 Indicador Fijar a cero

1

SET

Funcion de softkeys (Pagina 1) Softkey
Abre la pantalla de instrucciones de ayuda.

(" avuon REF
Abrir la tabla de herramientas. Pagina 21 para
fresado, y pagina 46 para torneado. HERRAMIENTH
Conmuta la visualizacion entre los modos de AES
funcionamiento Valor actual (Absoluto) / NC
Recorrido restante (incremental). Ver pagina
12.
Conmuta entre las funciones Fijar/Poner a cero.
Se utiliza con teclas de eje individuales (pagina PON. CERD
19).
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Funcion de softkeys (Pagina 2) Softkey
Abre el formulario de Origen para establecer el origen

para cada eje (pagina 27). {  ORIGEN
Abre el formulario Preset. Este formulario se utiliza

para definir una posicion nominal. Se trata de una PRESET
funcién Recorrido restante (Incremental) (pagina

32).

Se utiliza para dividir la posicion actual en dos (pagina

35). 1/2
Pulsar para seleccionar la tabla del Patron Circular, del

Patrén Lineal, del Fresado Inclinado o del Fresado en FUHCIOHES )
Arco (pagina 37).

Funcion de softkeys (Pagina 3) Softkey
Abre el menu Ajustes de Trabajo y permite el acceso T
a la softkey Ajustes de Instalacion (pagina 13). | RJUSTES
Pulsar al_estgr [lsto para identificar una marca de HABILITAR
referencia(pagina 11). REF
Abre las funciones Calculadora para operaciones

matematicas estandar, RPM y calculadora de conos CALC
para funciones de Torneado. La tecla CALC

también esta disponible en los formularios de
introduccion donde se requieren calculos
durante la introduccion de datos.

Permite alternar entre las unidades de pulgadas y
milimetros(pagina 13).
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Codigo de Acceso al Parametro del
Visualizador

Debe introducirse un cédigo de acceso antes de determinar o

modificar los parametros de instalacién relacionados con la maquina.

Esto previene ajustes inapropiados en los parametros de ajustes de
instalacion.

A iIMPORTANTE!
El codigo de acceso es 8891.

Acceso a Operaciones de Parametros de
Maquina

Referirse a la seccion de los Ajustes.

" AJUSTES Empezar pulsando la soft key AJUSTES.

Pulsar la softkey AJUSTES DE INSTALACION.

Pulsar el cédigo de acceso8891 usando el teclado numeérico.

Pulsar la tecla ENTER.

Ahora el visualizador esté listo para las operaciones de ajuste de
parédmetros de maquina.

A ilMPORTANTE!
Para prevenir de que los parametros de ajuste sean

cambiados, puede que los supervisores quieran eliminar
esta pagina del Manual de Referencia después de haber
ajustado inicialmente el sistema del visualizador. Guardar
en un lugar seguro para un futuro uso.
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Introduccion

Version de software

La versién de software se visualiza en pantalla después de la primera
conexion.
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Disponibilidad del eje de visualizacién.

i

Simbolos en las Notas

Cada nota estd marcada con un simbolo a la izquierda que indica al
usuario el tipo y/o la importancia de la nota.

Fuenets del 200S

El gréfico inferior muestra como las diferentes variables (softkeys,
hardkeys) estan caracterizadas en el texto de este manual:

1 Softkeys - Softkey AJUSTES
" Hardkeys - Hardkey ENTER
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Garantia

Para informacioén acerca de la garantia. ir a www.acu-rite.com
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| - 1 Fundamentos del
posicionamiento

Origenes

El plano de la pieza identifica un punto determinado en la pieza
(ejemplo: "una esquina") como el origen absoluto y eventualmente otro
u otros puntos como origenes relativos .

Al fijar el origen se establecen estos puntos como el origen del
sistema de coordenadas absoluto o relativo. La pieza, que esta
alineada con el eje de la maquina, es movida a una cierta posicién en
relacién a la herramienta. La pantalla se ajusta o bien a cero o bien en

otro valor apropiado (p.ej., para compensar el radio de la herramienta).

Posicion real, Posicion nominal y Recorrido
-restante-

La posicion en la que la herramienta se encuentra en este momento
se llama POSICION ACTUAL I, mientras que la posicién a la que la
herramienta debe desplazarse se denomina la POSICION NOMINAL
S. La distancia entre la posicidon nominal y la posicién real es llamada
RECORRIDO RESTANTE R.




Posiciones de la pieza absolutas

Cada posicién en la pieza estéa identificada inequivocamente por sus
coordenadas absolutas.

Ejemplo: coordenadas absolutas de la posicion 1:

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Si se esta fresando o torneando una pieza de acuerdo a un plano de la
misma con coordenadas absolutas, se esta moviendo la herramienta
al valor de las coordenadas.

Posiciones de la pieza incrementales

Una posiciéon puede también ser referenciada a la posicion nominal
precedente. En este caso, el origen relativo es siempre la Ultima
posiciéon nominal. Estamos hablando entonces de coordenadas
incrementales (incremento = aumento). También son llamadas cotas
incrementales o en cadena ya que las posiciones estan definidas
como una cadena de cotas. Las coordenadas incrementales estan
caracterizadas con el prefijo I.

Ejemplo: coordenadas incrementales de la posicion 3 referenciadas
ala posicion 2.

Coordenadas absolutas de la posicion 2:

X=10mm

Y=5mm

Z=20mm

Coordenadas incrementales de la posicién 3:
IX=10 mm

IY =5 mm

IZ =20 mm

Si se esta fresando o torneando una pieza de acuerdo a un plano de la
misma con coordenadas incrementales, se estd moviendo la
herramienta exactamente por el valor de las coordenadas.

200S
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Eje de referencia angulo cero

El eje de referencia angulo cero es la posicion de 0.0°. Esta definido
como uno de los dos ejes en el plano de rotacion. La siguiente tabla
define el &ngulo cero donde la posicién del &ngulo es cero para los tres
posibles planos de rotacion.

Para las posiciones angulares son validos los siguientes ejes de
referencia

Plano Eje de referencia angulo cero
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

La direccién de rotacion positiva es la contraria al sentido de las agujas
del reloj, si el plano de mecanizado esta visto en la direccién del eje
de herramienta negativo.

EJEMPLO: 4dngulo en el plano de mecanizado X /Y

Plano Eje de referencia angulo cero
+ 45° ... bisectriz entre +X e +Y

+/- 180° ... eje X negativo

-270° ... eje Y positivo

Posicion de la cabeza lectora

La posicién de la cabeza lectora suministra datos al 200S que convierte
el movimiento de los ejes de la méquina en sefales eléctricas. El 200S
evalla constantemente estas sefales y calcula las posiciones reales
de los ejes de la maquina y las visualiza en la pantalla como un valor
numeérico.

Si se produjera una interrupcién de la corriente, la posicion calculada
no se corresponderia por mas tiempo con la posicién real. Cuando se
reestablece la corriente, puede establecerse de nuevo la relacion
utilizando las marcas de referencia de la regla EI 200S ofrece la funcién
Evaluacién de la Marca de Referencia (REF).

ZA




Marcas de referencia del sistema de medida

Los sistemas de medida disponen de una 0 mas marcas de referencia
que son las usadas por la Evaluacién de la marca de referencia del
200S para restablecer el origen después de un interrupcion de
corriente. Los dos tipos de marcas de referencia disponibles mas
usuales son: fija y -codificada.

Pista de la posicion (Marcas de referencia codificadas): En los
sistemas de medida con marcas de referencia codificadas, las marcas
se encuentran separadas a una determinada distancia codificada que
permite al 200S usar cualquier par de marcas de referencia a lo largo
del sistema de medida para reestablecer los origenes anteriores. Esto
significa que, al volver a conectar el 200S, el operario sélo debe
recorrer menos de dos pulgadas desde cualquier posicién alo largo del
sistema de medida para reestablecer los puntos de referencia.

Marcas de referencia fijas: Sistemas de medida que tienen una o
mé&s marcas de referencia en intervalos fijos deben re-establecer los
origenes correctamente. Para un correcto restablecimiento de los
origenes, es necesario utilizar la misma marca de referencia exacta
durante la rutina de Evaluacién de la marca de referencia que la que
fue usada para determinar por primera vez el origen.

podrén reestablecerse los puntos de referencia, si antes no

@ Tras la desconexion o una interrupcion de corriente no
se han sobrepasado las marcas de referencia.
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| - 2 Operaciones generales para el
200S
Disposicion de la pantalla

1 2 3 4 5 6 7 8
Origen D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00IPULGH IHC ‘5’,| SET

Herramienta

0.0000 ~ X
Cronémetro
Unidad de medida [ o

Modos de funcionamiento 12 0 0 0 0 0 Y
Indicador Pagina 9
Fijar/Cero o

Descripcion eje U 0000 z
10 Visualizacion Marca de referencia Ch

11 Descripcién de softkeys

WONOOOCTHA WN=

©

12 Area de visualizacion ( AYUDA | HERRAMIENTH ABS PON. EEH[D
r - , . IHC
13 Ayuda gréfica de posicionam. cero (sélo en modo Recorrido
restante) "

El visualizador 200S de ACU-RITE ofrece aplicaciones especificas que
permiten obtener el maximo rendimiento de las maquinas
herramienta manuales.
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Barra de estado - Aqui se visualiza el origen actual, la herramienta,
el avance, la hora del crondmetro, la unidad de medida, el estado del
modo operativo, el indicador de la pagina vy fijar/cero. Ver los Ajustes
de Trabajo para obtener méas detalles de como ajustar los
pardmetros de la barra de estado.

Area de visualizacion - Indica la posicion actual de cada eje.
También visualiza formularios, campos, instrucciones para el
usuario, mensajes de error y temas de ayuda.

Descripcion de los ejes - Indica el eje para la correspondiente tecla
de eje.

Visualizacion marca de referencia - Indica el estado actual de la
marca de referencia.

Descripcion de softkeys - Indica las diferentes funciones para
fresado o torneado.




Consejos para la introduccion de datos

Utilizar las teclas numéricas para introducir los valores en sus
campos correspondientes.

Con la tecla ENTER se confirma la entrada dentro de un campo y se
regresa a la pantalla anterior .

Pulse la tecla C para borrar entradas y mensajes de error y regresar
a la pantalla anterior .

Las SOFTKEYS muestran las diferentes funciones para fresado o
torneado. Estas funciones pueden seleccionarse al pulsar la tecla
Softkey correspondiente situada directamente debajo de la etiqueta
de la Sofkey. Hay 3 paginas de funciones de softkey que pueden ser
seleccionadas. A ellas se accede usando las teclas de cursor
DERECHA o IZQUIERDA como se indica a continuacion.

Las teclas de cursor IZQUIERDA o DERECHA permiten moverse a
través de las pdaginas 1 a 3 de las funciones seleccionables a través
de Softkey. La pdgina actual se visualiza en la barra de estado en la
parte superior de la pantalla.

Las teclas de cursor ARRIBA, o ABAJO se utilizan para mover el
cursor entre los campos de una mascara de introduccién y entre los
puntos de un menu. Cuando el cursor ha alcanzado el ultimo punto
de menu de un menu salta automaticamente al comienzo del
mismo.

Informacién general
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Ayuda grafica al posicionamiento

Durante el desplazamiento para visualizar el punto cero (en el modo F
Recorrido restante), el 200S visualiza una ayuda grafica al D:01 T:1 IF: 0.0 D:00IPULGH IHC |i=m| SET

posicionamiento.
EI 200S muestra la ayuda grafica de posicionamiento en una fina barra 0 0 0 0 0 REF x
i

rectangular bajo el eje que se desea desplazar a cero. Dos marcas
triangulares en el centro de la barra simbolizan la posicin nominal

Un pequeno cuadrado simboliza el carro del eje. Mientras se desplaza 0 0 0 0 0 Y
el eje hacia o desde la posicidon nominal aparece una flecha en el Lh

cuadrado que indica la direccion. Debe tenerse en cuenta que el
cuadrado se mueve sélo cuando el carro del eje se encuentra en la
proximidad de la posicién nominal. Para ajustar la ayuda grafica de
i

posicionamiento consultar ver "Configuracién de la barra de estado” en [

la pagina 15 Ajustes de Trabajo.
( avun | HERmaMIENTE| 8BS || pon. EEFII])
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Ayuda en pantalla
El Modo de Empleo integrado suministra informacién y asistencia en
cualquier situacion.
Para llamar al Modo de Empleo:
Pulsar la softkey AYUDA.

La informacién relativa a la operacién actual sera visualizada.

Utilizar las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO si la explicacion se
extiende mas alld de una pagina de la pantalla.

Para visualizar la informacion sobre otro tema:

Pulsar la softkey LISTA DE TEMAS.

Pulsar las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO para avanzar a través del

indice.

Pulsar la tecla ENTER para seleccionar el tema que se necesite.
Para llamar al Modo de Empleo:

Pulsar la tecla C.

B:0! H:1 IV: 0.01 0:00(INCH| INK |o=¢|
HILFE-THEMEH

2.1 Erstes Einschalten nach RAuslieferuny

2.2 Auswertuny der Referenzmarken

2.2.1 Referenzmarken

i1 Achse zuriickselzen

3.2 Bezugspunkt setzen (Frasen)

321 Kantentaster verwenden

3211 Kante
THEMA BILD- BILD- )
HZEIGEH || HACH-OBEH || H.-UNTEH




Formularios de entrada de datos

La informacién que se requiere para diversas funciones o para el ajuste
de pardmetros se introduce a través de una maéascara de introducciéon
de datos. Estas mascaras apareceran después de la seleccion de las
funciones que requieran alguna informacién adicional. Cada formulario
contiene los campos necesarios especificos para la introduccion de la
informacion requerida.

Para que los cambios realizados resulten efectivos deben confirmarse
pulsando la tecla ENTER. Si no se desea salvar los cambios, debe
pulsarse entonces la tecla C para regresar a la pantalla anterior. En
algunos casos como en la tabla de herramientas, la tecla C es utilizada
en lugar de la tecla ENTER.

Ventana con mensajes Online

Al abrir un menu o un formuario inmediatamente aparecera a la . . . .
derecha una ventana de didlogo con indicaciones para el operario. Esta D:01 T:1 IF: 0.01 0:00/PULGA RBS | |
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ventana de dialogo ofrece informacion sobre la funcion seleccionadae  COMPENSACION DEL ERROR Compensacion de
indicaciones sobre las opciones disponibles. —ENTRADA 1 error para esfa
0 PPH | |entrada esta en OFF.
~ENTRAOR 2 OFF Pulsar TIPD para
seleccionar errores
—ENTRADA 3 de compensacin
| OFF lineales o no lineales.
TIPO
[OFF] RvUDA )

Mensajes de error

Siocurre un error durante el trabajo con el 200S, aparecerd un mensaje
en la pantalla con una explicacion de qué ha causado el error. Ver
"Mensajes de error' en la pagina 77.

Para borrar el mensaje de error:
Pulsar la tecla C.

El mensaje de error habra desaparecido y se podra continuar
trabajando con normalidad.

200S 9



Conectar el ND 780

Conectar el interruptor (situado en el lado trasero del
aparato). Aparecera la pantalla de inicio. (Esta pantalla
aparecera sélo la primera vez que la unidad sea
encendida. Los siguientes pasos pueden haber sido

ya realizados por el instalador del software. 2 0 Us
Seleccionar el idioma propio pulsando la sof tkey IDIOMA.

SOFTHARE VERSION 1.1.2 (3%)

First-Time Configuration Screen

Seleccionar su aplicacion entre FRESADO o TORNEADO. La softkey
APLIC. [FRES/TORN] conmuta entre ambos modos.

A continuacién deben seleccionarse los ejes requeridos. Al finalizar Select language, application, and number of

pulsar la tecla ENTER. axes. Press ENTER to confihue.
Si fuera necesario, la aplicacion puede cambiarse més tarde en el ~
menu Ajustes de Instalacién en la funcién Ajuste Visualizador. LANGUAGE APPLIC. AYES HELP )
EHGLISH] [HILL] [3]

El 200S estara ahora preparado para los requerimientos de ajuste
restantes. Esta ahora en el modo de funcionamiento "Absoluto”. Al
lado de cada eje activo parpadea la visualizacién “REF”. La siguiente
seccion, "Evaluacién de la Marca de Referencia" describe como ajustar
esta funcién.

Evaluacion de la Marca de Referencia
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La funcién de evaluacion de la marca de referencia del 200S (1)
re-establece automaticamente la relacién entre las posiciones de los D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/PULGA ABS | |
cursores de los ejes y visualiza los valores definidos por Ultima vez al

ajustar el origen (1)

' 00000~ X
Para cada eje con un encoder que tenga marcas de referencia, el .
indicador "REF" parpadearéa para ese eje. Después de sobrepasar las

marcas de referencia, el indicador dejara de parpadear y cambiara a un REF
indicador "REF" no -parpadeante. .
Trabajar sin evaluacion de marca de referencia
El 200S puede ser utilizado también sin sobrepasar las marcas de 0 0 0 0 0 fEF z
referencia. .

HO

Pulsar la softkey NO REF para salir de la rutina de evaluacion de (BLI]EI.IEFIH
REF

marca de referencia'y continuar trabajando.

REF

AYUDR )
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El 200S puede igualmente sobrepasar las marcas de referencia, mas
tarde. Asi como si fuera necesario definir un origen que pueda ser
reestablecido después de una interrupcion de energia.

Pulsar la softkey HABILITAR REF para activar la rutina de evaluacion
de marcas de referencia. Pulsar las teclas de cursor
DERECHA/IZQUIERDA si la soft key no se muestra en la pantalla
actual.

referencia, no se visualizard entonces en pantalla el
indicador REF y el origen fijado desde cualquier eje se
perdera al desconectarlo.

@ Si en un sistema de medida no se activan las marcas de

Habilitar/Deshabilitar funcion Ref:

La softkey HABILITAR/DESHABILITAR que estd presente durante la
rutina de recuperacion de posicion facilita al usuario el seleccionar en
el sistema de medida una marca de referencia determinada. Esto
importante cuando se utilizan encoders con Marcas de Referncia Fijas
(en lugar de aquellos con la aplicacién Position-Trac™). Al pulsar la
softkey DESHABILITAR REF la rutina de recuperacién queda
interrumpida y cualquier marca de referencia que sea sobrepasada al
mover el sistema de medida serd ignorada. Al pulsar posteriormente
la softkey HABILITAR REF vuelve a activarse la rutina de recuperacion
y se seleccionard la siguiente marca de referencia que sea
sobrepasada.

No todas las marcas de referencia han de ser sobrepasadas en cada
encoder, solo las necesarias.

Tan pronto como se hayan establecido las marcas de referencia para
todos los ejes requeridos, pulsar la softkey NO REF para cancelar la
rutina. Cuando todas las marcas de referencia ya han sido
encontradas, el 200S regresard automaticamente a la pantalla de
visualizacién DRO.

200S
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Modos de funcionamiento

El 200S tiene dos modos de funcionamiento: Recorrido restante
(INCREMENTAL) y Valor real (ABSOLUTO). El modo de
funcionamiento Valor actual visualiza siempre la posicion real de la
herramienta en relacion con el origen activo. En este modo, la
herramienta se desplaza hasta el valor visualizado que se corresponde
con la posicion nominal que se ha solicitado. El modo de
funcionamiento Recorrido restante posibilita la aproximacion a las
posiciones nominales simplemente mediante el desplazamiento hasta
el valor de visualizacién cero. Trabajando con el modo Recorrido
restante es posible introducir las posiciones nominales con
coordenadas tanto absolutas como incrementales.

Las aplicaciones de fresado sdlo tienen la variaciéon longitudinal de la
herramienta activa mientras estan en el modo Valor actual. En cambio,
en el modo Recorrido restante se utiliza tanto la variacion longitudinal
como la del didmetro para calcular el recorrido que falta para alcanzar
la posicién nominal deseada. Esto es relativo al flanco de la
herramienta que esté realizando el corte.

Las aplicaciones de torneado disponen de ambos, variacién
longitudinal y de diametro en los modos de Valor actual y Recorrido-
restante .

Pulsar la softkey ABS/INC para elegir entre estos dos modos. Para
visualizar otras funciones de las soft keys tanto en el modo Valor actual
como en Recorrido -restante deben utilizarse las teclas de cursor
IZQUIERDA/DERECHA.

La aplicacién de torneado ofrece un método rapido de acoplar las
posiciones de los ejes Z en un sistema de 3 ejes. Para mas
informacion, ver "Asignacién Z" en la pagina 52.

Ajustes

El 200S dispone de dos menus para el ajuste de los pardmetros de
funcionamiento. Estos menus son: Ajustes de Trabajo y Ajustes de
Instalacion. Los parametros del menu Ajustes de Trabajo son
utilizados para adecuar a cada mecanizado los requerimientos
especificos. El menu Ajustes de Instalacién es utilizado para definir los
parametros del sistema de medida, los de visualizacion y los de
comunicacion.

Al menu Ajustes de de instalacion se accede al pulsar la softkey
AJUSTES y después la softkey AJUSTES INSTALACION. Al entrar en
el menu Ajustes de Instalacion encontraré a su disposicion las
siguientes softkeys:

AJUSTES DE TRABAJO - Pulsar para acceder a los pardmetros de
Ajustes de Trabajo.

IMPORT/EXPORT: Pulsar para comenzar con la importacion o
exportaciéon de los parametros de funcionamiento. Ver
"Importacién/Exportacion” en la pagina 18.

AYUDA : Se abre la ayuda integrada para el usuario.
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ABS
INC

D:01 T:1 [F: 0.0

0:00 |IPULGA ABS | |

AJUSTES INSTALACION

AJUSTE EMCODER

CONF VISUALIZ.
COMPENSACION DEL ERR
COMP. HOLGURAS
PUERTO SERIE

RJUSTE VISUALIZADOR
DIAGHOSTICOS

KEnnfigur'ar' la
aplicacidn del
visualizador (TORNEADO
o FRESASO) y el
nimero de ejes.

IMPOR
EAPD

( AJUSTES
TRABAJO

AYUDR )




Para ver y cambiar los parametros de Ajuste de Instalacién,
presionar primero la soft key SETUP y luego la softkey AJUSTES
INSTALACION.

Pulsar la tecla de cursor ARRIBA/ABAJO para realzar los parametros
de interés.

Pulsar la tecla ENTER .

Parametros de Ajustes de Trabajo

Para very cambiar los parametros de Tarea, presionar primero la soft
key SETUP.

Pulsar la tecla de cursor ARRIBA/ABAJO para realzar los parametros
de interés.

Pulsar la tecla ENTER .

Los datos de ajuste de trabajo pueden ser importados o exportados
usando la softkey IMPORTAR/EXPORTAR.

Exportacion de los Ajustes de trabajo actuales:

Pulsar la softkey AJUSTE.
Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key EXPORTAR.

Importar una Tabla de Austes de trabajo nueva

Pulsar la softkey AJUSTE.
Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key IMPORTAR .

Unidades

El formato UNIDAD DE MEDICION se utiliza para especificar las
unidades de visualizacién y el formato que prefiera. Asimismo puede
seleccionarse la unidad de medicion al pulsar la softkey
PULGADAS/MM en cualquiera de los modos Valor actual o -Recorrido-
restante .

Factor escala

El factor escala sirve para disminuir o aumentar la pieza. Un factor de
escala 1.0 elabora una pieza con el mismo tamano que en el plano. Un
factor de escala >1 "aumenta" la parte, y <1 la "reduce”.

Con las teclas numéricas se introduce una cifra mayor que cero. El
rango numérico es de 0.1000 hasta 10.000. También puede ser
introducido un valor negativo.

Los ajustes para el factor de escala seran mantenidos tras la
desconexion.

Cuando el factor escala es un valor diferente de 1, se muestra el
simbolo de escala v en el visualizador de eje.

La softkey ON/OFF se utiliza para desactivar los factores de escala
que estén activos.

200S

D:01 T-1 |F: 0.0

0:00 [PULGA ABS | & |

FACTOR ESCALA
PALP.ARISTA

EJES DIAMETRO

SALIDA YAL.HEDICION
AVISO CERD INMINENTE
AJUSTES BARRA ESTADC
RELOJ TRABAJO

AJUSTES TRABAJO

Configurar las
unidades de medida de
trabajo para
dimensiones lineales y
angulares.

{ AJUSTES IHPOR
INSTAL.

EXPD

AYUDR )
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Espejo

pieza. Se puede reflejar y escalar una pieza

@ Un factor escala de -1.00 producird una imagen espejo de la
simultaneamente.

Palpador de aristas (sélo aplicaciones de fresado)

En este formulario se determina el valor del diametro vy la variacién
longitudinal del palpador de aristas. Ambos valores estéan en las
unidades indicadas en el formulario. Ir a ver "Funciones de palpacion
para la determinacién del origen" en la pagina 27 para ver mas detalles
sobre cémo utilizar las funciones del palpador de aristas.

El diametro y la longitud se introducen con las teclas numéricas. El
valor del didametro deber ser mayor que cero. La longitud es un valor
con signo (negativo o positivo).

Una soft key indica las unidades de medida para el palpador de
aristas.

Los valores introducidos para el palpador de aristas seran
mantenidos tras la desconexion.

Ejes como diametro

Seleccionar Ejes de Didmetro para visualizar la pantalla de didmetro
aqui mostrada para fijar qué ejes pueden visualizarse en valores de
radio o de didmetro. ON indica que la posicion del eje sera visualizada
como valor de didmetro. Si se selecciona OFF, se desactiva la
funcionalidad Radio/Didmetro. Para aplicaciones de torneado ver
"'Softkey Radio/Didmetro" en la pagina 51para la funcién
Radio/Diametro.

Situar el cursor en Ejes de Didmetro y pulsar ENTER.

El cursor se situard en el campo de eje X. Segun sea el pardmetro
requerido para este eje, pulsar la softkey ON/OFF para activar o
desactivar la funcién.

Pulsar ENTER.

14
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EJES DIAMETRO

P
e

EJES DIAMETRD——
g [FF
Y OFF
Z OFF

Configurar en OH para
visualizar la posicidn
como un valor de
diametro.

AYUDA j




Emitir valores de medicion

Con la funcién de salida de valor medido se pueden enviar valores de
medida de palpacién a través del puerto serie. La salida de las
posiciones de visualizacion actuales se activa mediante un comando
(Ctrl B) transferido al 200S mediante el puerto serie.

El formulario de Salida de Valores Medidos se utiliza para ajustar la
emision de datos durante las operaciones de palpacion.

Palpacién de Datos de Salida (s6lo Fresado), debe estar fijada bien
en ON o en OFF. Si estd en ON, se emiten los datos de medicién
cuando se haya completado el proceso de palpacion.

Referencia al capitulo "ll - 5 Salida de datos del conmutador remoto en
la pagina 72" para mas informacion sobre el formulario de salida de
valores.

Advertencia Cerca de Cero

El formulario de Advertencia Cerca de Cero, es usado para configurar
el grafico de barras. Esto se muestra debajo del visualizador de ejes en
el modo Recorrido restante. Cada eje posee su propia area.

Pulsar la softkey ON/OFF para activar la funcién o simplemente
comenzar a introducir los valores con las teclas numéricas. La casilla
de la posicion actual comenzara a moverse tan pronto como la
posicién se halle dentro del érea.

Configuracion de la barra de estado

La Barra de estado es la barra segmentada que se encuentra en el
marco superior de la pantalla y en donde se muestra el origen activo,
la herramienta, el avance, el cronémetro y el indicador de pagina.

Pulsar la softkey ON/OFF para determinar qué ajustes deben ser
visualizados.

Cronémetro

El cronémetro muestra las horas (h), minutos (m), segundos (s). Opera
como un cronémetro normal, mostrando el tiempo transcurrido. El
reloj empieza a contar a partir de 0:00:00.

El campo Tiempo transcurrido muestra el tiempo total acumulado en
cada intérvalo.

Pulsar la softkey INICIO/PARADA y el campo de estado mostrara
PROCESANDO. Volver a pulsar la softkey para que deje de
transcurrir el tiempo.

200S
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Pulsar RESET para poner a cero el tiempo transcurrido. La funcién
Reset detendra el crondmetro si éste esta en marcha.

también se detendra e iniciara el cronémetro. Pulsando la

@ Pulsando la tecla Decimal mientras esta en modo operativo,
tecla Cero se reiniciaré el cronémetro.

Compesacion de Inclinacion (s6lo aplicaciones de torno)

La compensacion de la inclinacion permite al operario taladar en una
pieza sin alinear la pieza en la maquina. Utilizar esta funcién sélo para
taladro.

El formulario para el ajuste de la compensacién de la inclinacién se
encuentra en los Ajustes de trabajo. El formulario se utiliza para activar
o desactivar la compensacion de la inclinacion, para ajustar o calcular
el angulo de inclinacion o para ajustar el origen.

En el Campo de Estado, pulsar la softkey ON/OFF para conectar o
desconectar la compensacién de la inclinacion.

En el Campo Angulo, introducir el angulo de inclinacioén si se conoce.
Para calcular el angulo, utilizar el palpador de aristas (o una
herramienta) para tocar en la pieza.

largo de una cara. Si se utilizar el palpador de aristas, la

@ El angulo de inclinacién se obtiene tocando dos puntos a lo
localizacién de la arista es registrada automaticamente.

Si se utiliza una herramienta, ésta debe tocar la arista de la pieza y
después pulsar la softkey ANOTAR .
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Ajustar el origen

Después de calcular el dngulo, puede determinarse el origen en la
esquina de la pieza al tocar un punto a lo largo de la otra caraver
"'Softkey Origen" en la pagina 27. En el célculo del origen, el
sistema compensa el radio del palpador de aristas (o de la
herramienta actual).

El visualizador compensa automaticamente la desalineacién de la
pieza en la maquina durante la ejecucién de un programa, una figura
de taladros o de un preset. Mover la maquina hasta que el eje Xy el
eje Y indiquen cero.

de inclinacién se visualiza en la parte derecha de la

@ Si la compensacién de la inclinacion esta activada, el icono
visualizacién del eje.
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Conmutador remoto

Con la funciéon conmutador remoto se determinan los pardmetros que
puedan permitir a un conmutador externo (manual o de pedal) el
ejecutar alguna de las siguientes funciones: Emision de datos, Ceroy
Siguiente taladro. En el capitulo Il se describe como debe conectarse
el conmutador remoto a través de la entrada del palpador de aristas
conectada a masa .

Emisién de datos - para emitir la informacién de la posicién por el
interfaz de datos serie o para imprimir la posicién actual.

Cero - para poner a cero uno o0 mas ejes. En modo Recorrido
restante, se pondré a cero la visualizacion del recorrido restante. Y
en modo Valor actual, se pondra a cero el origen).

La tecla Siguiente Taladro desplazara al siguiente taladro en un
patrén (p.ej., Patrén de Taladros).

Mientras esté en el Campo Salida de datos, pulsar la softkey
ON/OFF en ON para transmitir la posicion actual a través del
puerto serie, cuando el conmutador remoto esté cerrado.
Mientras esté en el Campo Cero, pulsar las teclas de eje
adecuadas para habilitar o deshabilitar el poner a cero las
posiciones de visualizacién de eje, cuando el conmutador esté
cerrado.

Mientras esté en el Campo Siguiente Taladro, pulsar la softkey

ON/OFF en ON para desplazarse al siguiente taladro en un patrén.

200S
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Ajuste de consola

El brillo y contraste del LCD puede ajustarse utilizando las softkeys en
este formulario o bien utilizando las teclas ARRIBA/ABAJO del teclado en
modo operativo. Puede que los ajustes Brillo y Contraste tengan que
ser ajustados, debido a variaciones en la luz ambiental y a la
preferencia del operario. Este formulario también se utiliza para ajustar
la temporizacion del salva pantalla. En el campo salva pantalla se
determina qué tiempo debe transcurrir de inactividad para que se
active el salva pantalla. El tiempo puede oscilar entre 30y 120
minutos. El salvapantalla puede desactivarse durante el ciclo de
conexion actual.

Idioma
El 200S soporta multiples idiomas. Para cambiar la seleccion del
idioma:
Pulsar la softkey IDIOMA hasta que el idioma deseado aparezca en
la softkey y en el campo IDIOMA.
Pulsar ENTER para confirmar la seleccion.

Importacion/Exportacion
Los pardmetros de Ajustes de Trabajo e Instalacion pueden ser
importados o exportados a través del puerto serie. Ver "Interfaz de
datos" en la pagina 67.

Pulsar la softkey IMPORTAR/EXPORTAR en la pantalla de Ajustes.

Pulsar IMPORTAR para descargar parametros de funcionamiento
desde un PC.

Pulsar EXPORTAR para transmitir a un PC los pardmetros de
funcionamiento actuales.

Pulsar la tecla C para salir.

18



Detalles de la softkey Fijar/Poner a cero

La softkey FIJAR/PONER A CERO es una tecla que determina el
efecto de pulsar una tecla de eje. Esta tecla es de conmutacion,
permitiendo alternar la funcionalidad entre Fijar y Poner a cero. El
estado actual queda indicado en la barra de estado, mostrado como
"Fijar" en esta vista.

Cuando el estado es Fijar, y el 200S esté en el modo Valor actual,
seleccionando una tecla de Eje, se abre el formulario Origen para el eje
seleccionado. Si el 200S esta en el modo Recorrido restante, se abre
un formulario de Preset.

Cuando el estado es Cero, y el 200S esté en el modo Valor actual,
seleccionando una tecla de Eje, se pone a cero el origen actual para
este eje en la posicion actual. Si estd en modo Recorrido restante, el
valor del Recorrido restante actual es puesto a cero.

Si el 200S estéa en el modo Valor actual y el estado de

Fijar/Poner a cero es cero, pulsando cualquier tecla de Eje,
el origen actual serad puesto a cero en la localizacién actual
para ese eje.

Softkey Calc

La calculadora del200S tiene la capacidad de realizar cualquier tipo de
operacion desde aritmética simple a trigonometria compleja y calculos
RPM.

Pulsar la softkey CALC para acceder a las softkeys ESTANDAR/TRIG
y RPM. La softkey CALC también esta disponible en los formularios
de introduccion donde se requieren calculos previos durante la
introduccion de datos.

campo numérico, la calculadora efectuara las
multiplicaciones v las divisiones antes de las adiciones y
sustracciones. Al introducir, p.ej., 3 + 1 = 8, el 200S dividira
primero el uno por el ocho y a continuacion sumara el tres
para dar un resultado de 3,125.

@ Cuando sea necesario introducir mas de un calculo en un

Las funciones trigonométricas contienen todas las operaciones
trigonométricas incluidas cuadrado y raiz cuadrada. Siempre que
quiera calcularse el SEN, COS o TAN de un angulo, debe introducirse
primero el &ngulo y a continuacion pulsar la sofkey apropiada.

Los valores angulares utilizan la seleccién de formato de
@ angulo actual de grados decimale, o radianes.

200S
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CALCULADORA

—

Pulsar las teclas con
la flecha izguierda y
tderecha para ofras
operaciones de
calculo.
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Calculadora RPM

La calculadora de RPM es utilizada para determinar las RPM (o . . . .
velocidad de corte de superficie) basada en un didmetro de D:01 T:1 IF: 0.0] I]-I]I]\|FI.ILEI1 RBS | | .
herramienta especificado (pieza, para aplicaciones de torneado). Los CALCULADORA RPH Introducir el diametro
valores indicados a continuacién son s6lo a modo de ejemplo. — :
Consultar el manual del fabricante de la herramienta para verificar los DIAMETRO ge la Iheir'r'alnle.n’fa
intervalos de velocidad del cabezal por herramienta. 0.0000 ;) asculanie o pieza.

BUlsar CALC —VELOCIDAD SUPERFICIE,| |3 caleulara la

: velocidad del cabezal.

Pulsar la Softkey RPM para abrir la mascara de introduccion 0.0000 PIES/M

Calculadora RPM. —VELOCIDAD CABEZAL—

La calculadora de RPMrequiere un diametro de herramienta. Utilizar 0.0 RPH

las teclas de hardware numeéricas para introducir el valor del
didmetro. El valor del didametro sera por defecto el valor del didmetro
de la herramienta actual. Si no existiera un valor previo introducido,

el valor por defecto sera 0. (UHII]FII]ES AYUDA )

Si fuera requerido un valor para la velocidad de superficie, debe
introducirse utilizando las teclas numéricas del hardware. Cuando se
ha introducido un valor para la velocidad de superficie, se calculara
el valor de RPM asociado.

En el campo Velocidad de corte existe una Softkey disponible para
abrir la ayuda online. La tabla puede ser consultada para obtener un
intervalo de velocidades de superficie recomendado para el material
que debe ser mecanizado.

Pulsar la softkey UNIDADES para mostrar las unidades en pulgadas
o en milimetros.

La méscara de introduccién Calculadora RPM se cierra al pulsar la
tecla C guardando los datos actuales.
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| - 3 Operaciones especificas para
fresado

Este capitulo trata de operaciones y funciones de softkey especificas
s6lo para aplicaciones de fresado.

Funciones de softkeys detalladas

Softkey Herramienta

Esta softkey abre la tabla de herramientas y permite el acceso al
formulario Herramienta para introducir los parametros de la
herramienta (en un visualizador de un eje se utilizaria una softkey). El
200S puede almacenar hasta un total de 16 herramientas en la tabla
de herramientas.

Tabla de herramientas

La tabla de herramientas del 200S ofrece una forma préctica de
guardar la informacioén sobre la variacién longitudinal y el didmetro para
cada una de las herramientas que sean usadas con més frecuencia,
hasta 16 herramientas. Aqui se muestra un ejemplo de la pantalla
Tabla de Herramientas.

Las siguientes softkeys estédn también disponibles en el formulario
Tabla de Herramientas o en el formulario individual de los datos de la
herramienta:

Funcion Softkey

Esta tecla permite seleccionar en qué eje
tendran efecto las variaciones de la longitud de
la herramienta. Los valores del didametro de la
herramienta seran utilizados por lo tanto para las
variaciones de los dos ejes restantes.

EJE HERRAM
[Z]

Pulsar para introducir automaticamente la
variacion de la longitud de la herramienta. Esta
tecla sélo estéa disponible en el campo
LONGITUD DE HERRAMIENTA .

( LANGE
LERHEN

El formulario de Tipos de Herramienta se abre
mediante esta tecla y esta solamente disponible
en el campo de Tipo.

(ﬁEHI{ZEUE-
TYPEH

Para borrar una herramienta de la tabla, usar la

tecla DESPEJAR HERRAMIENTA HERKZEUG

LOSCHEH

Para usar una herramienta de la tabla, realzar la
herramienta y presionar la tecla USAR
HERRAMIENTA .

Pulsar acceso a los ficheros de ayuda
disponibles.

200S

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00|PULGA ABS | |

TABLA HERRAMIENTAS (DIA/LONG/UNID/TIPO/DIR)
1 2.0004 Z0.000 HH PUHTERD H
2 h.0004 14.000 WH BROC PILO H
3 Z5.000¢ 50.000 HH MAND INV H
i 6.000/ 12.000 HH FRES CARE H
5 10.000/ 25.000 MM BROCHA H
b 2.000/ 0.000 MM FRES PLAHA |
7
8

JE HERRAM]| RETIRAR USAR

[Z] HERRAHIENTA IHERRAHIENTA RYUDA )
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Importacion/Exportacion

Las informaciones sobre los pardmetros de funcionamiento pueden . . . .
ser importadas o exportadas a través de un puerto serie, D:01 T:1 IF: 0.01 0:00PULGH ABS | |

Las softkeys IMPORT y EXPORT también estan disponibles en la —THBLH HERRAMIENTAS (DIA/LONG/UNID/TIPO/DIR)
pantalla de la Tabla de herramientas. 1 2.000/ 20.000 H4 PUHTEAD H
Pulsar IMPORTAR para descargar una Tabla de herramienta desde Z 5.000/ 14.000 MM BROC PILO H
un PC. 3 25.000/ 50.000 MM MAHD IHV H
Pulsar EXPORTAR para transmitir a un PC la Tabla de Herramienta. 4 6.000/ 12.000 MM FRES CARB H
Para salir, pulsar la tecla C. U] 10.000/ 25.000 MM BROCHA H

b 2.000/ 0.000 WM FRES PLAHA }

7

8

Q IMPORT EXPORT AYUDA )
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Funcion Compensacion del radio de la herramienta

De esta forma, es posible introducir las dimensiones de la pieza de
trabajo directamente a partir del plano. Rrepresenta el radio de la
herramienta, ejemplos de valores de R estan mostrados en esta
figura. El recorrido restante visualizado es por tanto automaticamente
alargado R+ o acortado R- segun el valor del radio de la herramienta.
Para més informacioén ver "Presets" en la pagina 32.

La variacion longitudinal puede ser introducida como un valor conocido
o dejar que el 200S determine la variacidon automéaticamente. La
longitud de la herramienta es la diferencia en longitud AL entre la
herramienta y la herramienta de referencia. La diferencia de longitud
estd indicada con el simbolo "A". La herramienta de referencia esta
indicada con T1.

Signo para la diferencia de longitud AL

Si la herramienta es mas larga que la herramienta de referencia: AL
>0 (+).

Si la herramienta es mas corta que la herramienta de referencia: AL
<0 ().

La variacion longitudinal puede ser introducida como un valor conocido
o dejar que el 200S determine la variacidon automaticamente. Dejar
que el 200S determine la longitud de una herramienta, significa palpar
una superficie comun de referencia con la punta de cada una de las
herramientas. Esto permite al 200S determinar la diferencia entre las
longitudes de cada herramienta.

Mover la herramienta hasta que su punta toque la superficie de
referencia. Pulsar la softkey INDICAR LONGITUD. EI 200S calculara
una variacién de longitud relativa a esta superficie. Repetir el proceso
para cada herramienta adicional utilizando siempre la misma
superficie de referencia.
Sélo los conjuntos de herramientas que usen la misma
@ superficie de referencia pueden ser modificados sin tener
que volver a determinar el origen.

200S

YA
Ro
R+
R-
z
Ty T2 T3
= =
D D D
1 2| | D3
| \ | |
/4 Wil /4
£/ f ALz<0
N /| X
AL1=0 | TaL,>0 |
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Introducir los datos de la herramienta
Escoger la Softkey HERRAMIENTA.
Coloque el cursor en la herramienta que se desee y pulsar ENTER.

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00/(PULGA ABS |& |

Aparecera la mascara de introduccion Descrpcion de la herramienta. TABLA HERRAMIENTAS (DIA/LONG/UNID/TIPO/DIR) |
Introducir el didmetro de la herramienta. 1 2.000/ 20.000 HH PUNTEAD N
Introducir la longitud de la herramienta o pulsar INDICAR Z 5.000/ 14.000 MM BROC PILO N
LONGITUD. 3 25.000/ 50.000 HH MAND INV H
Introducir las unidades de la herramienta (pulgadas/mm). | 6.000/ 12.000 HH FRES CAFB H
Introducir el tipo de herramienta. 5 10.000/ 25.000 MH BROCHA H

Los datos del cabezal no se requieren hasta que se hayan instalado B 2.000/ 0.000 HH FRES PLAHA |
el Control de velocidad del cabezal. Si estuviera instalado, entonces 7

consultar el Modo de empleo E/S CSS . g

Pulsar Cpara volver a la tabla de herramientas. Pulsar C para salir.

TE HERRAM]| RETIRAR || USAR
E [71 | HERRAMIENTA HERRAMIENT! “"'”"“)

Usar la tabla de herramientas

Ejemplo: Introducir el didmetro vy la longitud de la herramienta en la
tabla de herramientas.

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00 PULGA ABS | |

(=]
©
(1]
»n
o
S
[Fe
(1]
S
1]
Q.
[72)
1]
2
=
Q
o
o
7]
o
(7]
o
c
Ig
Q
(1]
S
o
Q.
@
™M
1

Didametro de la herramienta 2.00 HERRAMIENTA ﬁ :gg;g
bohji?j dle I: herrafnien’fa: 20.000 ~DIAHETRO 2 0000 7 |]:5|]|]|]

nidad de fa herramienta: mm —LOHGITU)————|(Introducir la
Tipo de herramienta: fresa frontal (de tope plano) ” longitud de la

El 200S también puede determinar la longitud de una ~UNIDADES helr'r'am;!':glaml;
@ variacion de longitud. Ver - METODO ALTERNATIVO -. PULGADAS ||| PU'sar
LONHGITUD.
" IHDICAR
DHGITUD RYUDA )

0:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00|PULGA ABS |[c=n |

El Control de velocidad del cabezal sélo se requiere si la caja
E/S CSS esté instalada. Consultar el modo de empleo del HERRAMIENTA - 4.0976
E/S CSS si estuviera instalada. TIPD Y -1.3250 x
I 0500
CABEZAL— | |Pulsar TIPOS
DIRECCION OFF || (HERRAMIENTA
VELOCIDAD g ||[para selec. tipo
tde herramienta. z
ERRAMIENTH AYUDA )
TIPDS
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Introducir una herramienta D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00PULGA ABS |&= | _g
Pulsar la softkey HERRAMIENTA. El cursor se situara por defecto en HERRAMIEMTA ¥ 4.0976 (4]
el formulario Tabla de herramientas. —OIAMETRO v -1.31750 x 8
Colocar el cursor en la herramienta que se desea definir o introducir 2 pooo |12 0.5000 S
el numero de herramienta. Pulsar ENTER. : —_ =
Introducir el diametro de la herramienta, por ejemplo (2). —LONGITUD I“*"Pd“':"' la Y E
Pulsar la tecla de cursor ABAJO. |20 longitud de la g
Introducir el didmetro de la herramienta, por ejemplo (20). —UNIDADES————— herramienta o

pulsar INDICAR (2]
Pulsar la tecla de cursor ABAJO. PULGADAS o
i LONGITUD. o

- METODO ALTERNATIVO - g g " —

El 200S también puede determinar una variacién de longitud de la ' IMDICAR AYUDA ~6

herramienta. Este método supone la generacién de una superficie OHGITUD (]

comun de referencia al palpar la punta de cada una de las o

herramientas. Esto permite al 200S determinar la diferencia entre las n

longitudes de cada herramienta. o

. . (7]

Mover Ia herramienta hasta que su punta toque la superficie de @

referencia. c

Pulsar la Softkey INDICAR LONGITUD. El 200S calculara una _9

variacion de longitud relativa a esta superficie. X

Repetir el proceso para cada herramienta adicional utilizando E

siempre la misma superficie de referencia. Q
Pulsar ENTER. 8-

™M
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UNIDAD HERRAMIENTA

> Introducir la unidad de la herramienta (pulgadas/mm).
b situar el cursor en el campo Tipo de herramienta.

TIPO DE HERRAMIENTA

b Pulsar la softkey TIPOS DE HERRAMIENTA.
P Pulsar ENTER.



Llamar a la Herramienta desde la Tabla de herramientas

Antes de iniciar el mecanizado, seleccionar de la tabla de
herramientas la herramienta que se va a utilizar. El 200S tendra
entonces en cuenta los datos de la herramienta guardados cuando se
trabaje con compensacion de la herramienta.

Llamada a la herramienta

Para llamar una herramienta, pulsar la sof tkey HERRAMIENTA.

Utilizar las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO para desplazar el cursor
entre la seleccién de herramientas (1-16). Destacar la herramienta
que se requiera.

Verificar si la herramienta que se ha llamado es la correcta, y pulsar
la tecla HERRAMIENTA o C para salir.

Softkey Origen

Los origenes establecen las relaciones entre las posiciones del eje y
los valores visualizados.

La determinacion de los puntos de origen se realiza mejor utilizando
las funciones de palpacién del 200S con una herramienta o con un
palpador de aristas.

Funciones de palpacion para la determinacion del origen

Un Palpador de Aritas puede ser conectado por la entrada de palpador
de aristas. El 200S da soporte asimismo a un palpador de aristas
conectado a través del Phono Jack de 3.5 mm en la parte posterior de
la unidad. Los dos tipos de palpadores de aristas operan de la misma
forma.

Estan disponibles las siguientes funciones de palpacién para las
softkeys:

Arista de la pieza como origen: soft key ARISTA
Linea central entre dos aristas de la pieza: soft key LINEA CENTRAL
Centro de un taladro o cilindro: soft key CENTRO CIRCULO.

En todas las funciones de palpacién, el 200S tiene en cuenta el
didmetro del vastago introducido. Durante las funciones de palpacion
con un palpador electrénico o con conexion a tierra, el visualizador
congela la visualizacién cuando se localiza la arista, una linea central o
el centro del circulo.

Para interrumpir la funciéon de palpacién cuando esté activa, pulsar la
tecla C.

primero las caracteristicas dimensionales del palpador en
los Ajustes de Trabajo. Ver "Pardmetros de Ajustes de
Trabajo" en la pagina 13..

@ Para ejecutar la funcién de palpacién deben introducirse

200S
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Ejemplo: Determinar la linea central entre dos aristas de la pieza
como origen.

0 es presentado como valor por defecto para la coordenada. Introducir
la coordenada deseada para la arista de la pieza. Para este ejemplo Y
= 0.0, establecer la coordenada como un origen para esta pieza.

Pulsar la tecla ENTER.

La posicion de la linea central M se establece palpando las aristas 1y
2.

La linea central es paralela al eje V.

Coordenada que se desea de la linea central: X = 0,0

Al utilizar la funcién Palpar linea central, el espacio entre
@ ambas aristas es visualizado en la ventana de mensajes.

28
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Pulsar la softkey ORIGEN.

Pulsar la tecla del cursor ABAJO para seleccionar el tema que se
necesite.

Pulsar la softkey PALPAR.
Palpar 12 arista en X

Mover el palpador de aristas en direccion a la arista de la pieza 1
hasta que se enciendan los LEDs del palpador.

Palpar la 22 arista en X

Mover el palpador de aristas en direccion a la arista de la pieza 2
hasta que se enciendan los LEDs del palpador. La distancia entre las
aristas es visualizada en la ventana de mensajes.

Retire el palpador de aristas de la pieza
Introducir el valor para X
Introducir la coordenada (X = 0,0) y transferir la coordenada como
origen para la linea central.
Pulsar la tecla ENTER.

Ejemplo: Palpar el centro de un taladro con un palpador de aristas
y establecer el origen 2.00 a partir del centro del circulo.

Coordenada X del centro del circulo: X = 2,00
Coordenada Y del centro del circulo: Y = 0,00

Pulsar la softkey ORIGEN.

Pulsar la tecla del cursor ABAJO para seleccionar el tema que se
necesite.

Pulsar la softkey PALPAR.
Pulsar la softkey CENTRO CIRCULO.

Mover el palpador de aristas en direccién al primer punto 1 en la
circunferencia hasta que se enciendan los LEDs del palpador.

Palpar dos puntos adicionales en la circunferencia de la misma
manera. En la pantalla apareceran instrucciones adicionales. Ver la
ventana de instrucciones para el didametro medido.

Introducir punto central XX = 2.00

Introducir la primera coordenada (X = 2.00) y
Pulsar la tecla cursora ABAJO.

Introducir punto central YY = 0.00

Aceptar el valor introducido por defecto Y = 0,00.
Pulsar la tecla ENTER.

200S

YA

X=2.00

xY
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Palpar con una herramienta

Tanto al utilizar una herramienta como al utilizar un palpador de aristas
no eléctrico para determinar puntos de origen, es posible seguir
usando las funciones de palpacién del 200S.

Los puntos de origen se determinan de manera convencional
palpando con la herramienta las aristas de la pieza una tras otra e
introduciendo manualmente las posiciones de la herramienta como
puntos de origen.

30
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Y
] ’\
X
D:1| T:1 |F: 0.0/ 0:00/PULGA ®BS |

| SET

-,

AJUSTAR ORIGEH

A 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X

—HUMERD DRIGEH———
1
— ORIGEN
S -1.5000
Y -1.5000

z I

Introducir la
hueva posicidn
actual de la
herramienta o
pulsar PALPAR.

Y
Z

( PALPAR

CALC

AYUDR )




Ejemplo: Palpar la arista de la pieza y establecerla como origen (o)
Preparacion: definir la herramienta activa como la herramienta que ©
va a ser utilizada para determinar el origen. En este ejemplo se ZA @©
muestra un fresado final, juntamente con la pantalla de Ajuste de 8
Origen. el

Origen del eje: X =0 “‘;
Diametro de la herramienta D = 0.25" v ChU
Pulsar ORIGEN. o
Pulsar la tecla cursora ABAJO hasta que el campo del eje X se 7,)
ilumine. @©

X )

Pulsar la softkey PALPAR. e

Pulsar la softkey ARISTA. ‘a

Tocar la arista de la pieza de trabajo. ()]

Pulsar la softkey PALPAR para memorizar el valor absoluto mientras %

esta en contacto con la arista de la pieza de trabajo. La posicién de @

la arista en contacto tendré en cuenta el didmetro de la herramienta "
en uso (T:1, 2...) y la Ultima direcciéon de movimiento de la . . . .

herramienta antes de pulsar la softkey PALPAR. 0:01 T:1 [F+ 0.0/ 0:00/PULGA ABS | | SET g

Retirar la herramienta de la pieza de trabajo, introducir 0" y luego AJUSTAR ORIGEN ] 0.0000 (o)

pulsar ENTER. —HUMERD ORIGEN—|¥ 0.0000 x '6

o2 0.0000 o

S

—ORIGER———— | |Seleccionar O

I | funciin de Q.

v palpado. O

z z ™

1
LINER CENTRO )
(omsta || R || GG || vuos

200S 31
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Presets

La funcién Preset permite al operario indicar la posicion nominal
(destino) para el proximo movimiento. Una vez introducida la
informacién de la nueva posicién nominal, la visualizacién cambiard a
modo Recorrido restante y mostrara la distancia entre la posicion
actual y la posicién nominal. El operario sélo debera ahora mover la
tabla hasta que la visualizacion sea cero y entonces estard en la
posiciéon nominal requerida. La informacion para la localizacién de la
posicién nominal puede ser introducida como una cota absoluta a
partir del origen cero actual o como una cota incremental a partir de la
posicién nomial actual.

La funcién Preset permite también indicar al operario qué lado de la
herramienta ird a efectuar el mecanizado en la posicion nominal. La
softkey R+/- en el formulario de Preset define la variacion de longitud
existente durante el movimiento. R+ indica que la linea central de la
herramienta activa estéd en una direccién mas positiva que la arista de
la herramienta. R- indica que la linea central esta en una direccion mas
negativa que la arista de la herramienta activa. Usando las variaciones
R +/- se ajusta automaticamente el valor del recorrido restante a tener
en cuenta para el diametro de la herramienta.

Preset Distancia absoluta

Ejemplo: Fresar un escalén mediante "desplazamiento a cero" con
posiciones absolutas.

Las coordenadas son introducidas como dimensiones absolutas; el
origen es la pieza cero. Usando esta figura como ejemplo:

Esquina1: X=0/Y =1
Esquina2: X=150/Y =1
Esquina 3: X=1.50/Y =2.50
Esquina4: X=3.00/Y = 2.50
Pulsar la soft key PRESET, seguidamente una tecla de eje
gjaera [lamar al ultimo valor de preset introducido para ese

32
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Preparacion: (o)
‘ _ _ D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00/PULGH INC | | SET -
Seleccionar la herramienta con los datos de la herramienta ]
apropiados. PRESET X 0.0000 »
Posicionar la herramienta previamente en una localizacion adecuada PRESET——||Y 0.0000 x 2
(asicomo X = Y = -1"). ¥ Z 0.0000 “—
Mover la herramienta a la profundidad de fresado. Y R | (Introducir |a LU
Pulsar la softkey PRESET. 7 posicidn, @©
Pulsar la tecla del eje Y seleccionar el Q

. fipo (D) y el (2]

- METODO ALTERNATIVO - offset (R +/- 8
Pulsar la softkey FIJAR/PONER A CERO para activar el modo Fijar. J Hra

. N\ -

Pulsar Ial tecla del eje Y. N , , ( | R +/- CALL ayUDA ) Q
Introducir el valor de la posicion nominal para el punto de esquina 1: o
Y = 1"y seleccionar la compensacion del radio de la herramienta R %
+ con la softkey R+/-. Pulsar hasta que se muestre R+ junto al @
formulario del eje. ”
Pulsar ENTER. D
Desplazar el eje Y hasta que el valor visualizado sea cero. El c
cuadrado en la advertencia de posicionamiento cercano a cero esta _9
ahora centrado entre las dos marcas triangulares. T
Pulsar la softkey PRESET. C‘E
Pulsar la tecla del eje X. (]
Q.

- METODO ALTERNATIVO - (@)
Pulsar la softkey FIJAR/PONER A CERO para activar el modo Fijar. (321
Pulsar la tecla del eje X. _'

Introducir el valor de la posicién nominal para el punto de esquina 2:
X =1.5"y seleccionar la compensacién del radio de la herramienta
R - con la softkey R+/-. Pulsar dos veces hasta que se muestre R-
junto al formulario del eje.

Pulsar ENTER.

Desplazar el eje X hasta que el valor visualizado sea cero. El
cuadrado en la advertencia de posicionamiento cercano a cero esta
ahora centrado entre las dos marcas triangulares.

Se pueden introducir los presets para las esquinas 3y 4 de la misma
forma.

200S 33
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Preset distancia incremental

Ejemplo: Taladrar mediante "desplazamiento a cero" con
posicionamiento incremental

Taladro1en: X=1"/Y=1"

Distancia desde el taladro 1 al taladro 2: XI = 1.5"/YI = 1.5"
Profundidad del taladro: Z = -0.5"

Modo de funcionamiento: RECORRIDO RESTANTE (INC)

Pulsar la softkey PRESET.

Pulsar la tecla del eje X.

Introducir el valor de la posicidon nominal para el taladro 1: X = 1"y
comprobar que no esté activo ningun radio de la herramienta.
Observar que éstos son Presets absolutos.

Pulsar la tecla cursora ABAJO.

Introducir el valor de la posicion nominal para el taladro 1: Y = 1".
Asegurarse de que no se estéa visualizando ninguna compensacién
del radio de la herramienta.

Pulsar la tecla cursora ABAJO.

Introducir el valor de la posicién nominal para la profundidad del
taladro: Z = -0.5". Pulsar la hard key ENTER.

Perforar el taladro 1: desplazar los ejes X, Y y Z hasta que el valor
visualizado sea cero. El cuadrado en la ayuda gréfica de
posicionamiento estd ahora centrado entre las dos marcas
triangulares. Retirar el taladro.

Introducir las coordenadas en dimensiones incrementales.
Estas seran indicadas a continuacion (y en pantalla) con una
I que las precede (incremental). El origen es la pieza cero.

34
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Q1 )
o-«@ T T T -
0 X
D:0| T:1 |F: 0.0/ 0:00/PULGA INC |
PRESET 3 0.0000
PRESET Y 0.0000
| 1.5000 Z  0.0000
¥l m Introducir la
Fi posicion,
seleccionar el
tipo (I y el

offset (R +/-

X
Y
Z

(1

R +/-
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Para determinar la localizacion para el Taladro 2: (o)
Pulsar la softkey PRESET. 'g
Pulsar la tecla del eje X. (7]
Introducir el valor de la posicién nominal para el taladro 2: X = 1.5", 2
marcar la entrada como dimensién incremental, pulsar la soft key L. Y
Pulsar la tecla del eje Y. E
Introducir el valor de la posicién nominal para el taladro 2: Y = 1.5", ©
marcar la entrada como dimensién incremental, pulsar la soft key L. o
Pulsar ENTER. g
Desplazar los ejes X e Y hasta que el valor visualizado sea cero. El X}
cuadrado en la advertencia de posicionamiento cercano a cero esta Hra
ahora centrado entre las dos marcas triangulares. ‘a
Para determinar el preset en el eje Z: QD
Pulsar la softkey PRESET. %
Pulsar la tecla del eje Z. D
Pulsar la tecla ENTER (utilizar el Ultimo preset introducido). 7,)
Perforar el taladro 2: desplazar el eje Z hasta que el valor visualizado g
sea cero. El cuadrado en la advertencia de posicionamiento cercano )
a cero esta ahora centrado entre las dos marcas triangulares. .5
Retirar el taladro. ©

S

Softkey 1/2 )

La hardkey 1/2 se utiliza para encontrar la mitad del recorrido (o punto Q.

medio) entre dos posiciones a lo largo de un eje seleccionado de una O

pieza. Este procedimiento puede realizarse tanto en el modo Valor o™

actual como en el modo Recorrido restante. '

Esta funciéon modificara las posiciones del origen cuando se
@ esté en el modo Valor actual.
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Figuras de taladros (fresado)

Pulsando la softkey FUNCIONES se obtiene acceso a las funciones de
fresado Circulo de taladros, Fila de taladros, Fresado inclinado y
Fresado en Arco.

EI 200S proporciona un modelo a definir por el usuario de cada una de
estas funciones. Estos pueden ser rellamados y ejecutados desde el
DRO o desde un programa en cualquier momento.

Las siguientes soft keys estan también disponibles en la tabla de
Funciones de Fresado.

Funcion Softkey
Pulsar para acceder a la tabla de patrén circular. LOCH-

( KREIS
Pulsar para acceder a la tabla de patron lineal. LOCH-

REIHE

Pulsar para acceder al formulario de CCHRAGE
introduccion Fresado inclinado FRASEN
Pulsar para acceder al formulario de BOGEN
introduccion Fresado en Arco FRESEN :

Las funciones Circulo de taladros y Figura de taladros proporcionan
maneras de calcular y mecanizar diversas figuras de taladros. Las
funciones fresado inclinado y en arco perrmiten mecanizar una
superficie lisa diagonal (fresado inclinado) o una superficie circular
(fresado en arco) utilizando una méquina manual.

Los figuras circulares, lineales inclinados y en arco definidas
@ se conservaran tras la desconexién de la tension.
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Patrones Circulares y Lineares

Esta seccion describe el Ciculo, las tablas de patrones lineares y sus
capacidades. El 200S provee de almacenamiento de 1 patrones
definibles por el usuario, cada uno para Circular y Linear. Los patrones
definidos se conservaran tras la desconexién de la tension. Estos
pueden ser rellamados y ejecutados desde el DRO.

La funcion Ver grafico posibilita la verificacion de la figura de taladros
antes de iniciar el mecanizado. También es (til para seleccionar los
taladros directamente, para ejecutar los taladros por separado y para
omitir algun taladro.

Para acceder a la Tabla de Patrones Circulares o a la Tabla de Patrones
Lineares, pulsar la soft key FUNCIONES. Las soft keys PATRON
CIRCULAR y PATRON LINEAR se muestran. Pulsando una de estas
soft keys se abrird la correspondiente tabla de patrones de taladro.

Funciones de Softkeys

Las siguientes soft keys estaran disponibles en la funcién de Patron
Circular y Lineal de Fresado.

Funcion Softkey

Pulsar para acceder a las FUNCIONES de soft
keys. i FUHCIDHES

Pulsar para acceder a la tabla de patrén circular. LOCH-
( KREIS

Pulsar para acceder a la tabla de patrén lineal. LOCH-

REIHE

Pulsar AYUDA para informacién adicional sobre
el patron. AYUDA )

200S

37

fresado

iones especiricas para

Vé

o
©
S
o
Q

o

™

1




Soft keys de Patrones Circulares y Lineares

Las siguientes soft keys estaran disponibles en la funcién de Patrén
Circular y Lineal de Fresado.

Funcion Softkey

Pulsar AYUDA para informacién adicional sobre

el patron. AYUDA

LERHEN

Pulsar para utilizar la posicién absoluta actual. :

Pulsar para abrir la calculadora para mateméticas
estandar y funciones trigonométricas. CALC

Informacion de Patrones Circulares Requerida
Tipo: tipo de patron, ENTERO o SEGMENTO.
Taladro: numero de taladros del patron.
Centro: lugar del centro del patrén del taladro.
Radio: radio del patrén.
Angulo Inicial: angulo entre el eje X y el primer taladro.
Angulo Final: 4ngulo entre el eje Xy el tltimo taladro.

Profundidad: la profundidad final de taladrado en el eje de la
herramienta.
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Informacion de Patrones Lineares Requerida
Tipo: tipo de patron, MATRIZ o MARCO. Y ‘

Primer Taladro: lugar del primer taladro del patrén.

Taladros por Fila: nUmero de taladros en cada fila del patron. 12

. 40
Angulo: el &ngulo o rotacién del patron. "?5/ S

Profundidad: la profundidad final de taladrado en el eje de la o
herramienta. o

Numero de Filas: el nimero de filas en el patron.

15
]

Espacio entre filas: el espacio entre cada una de las filas del patrén.
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Ejecucion de Patrones Circulares o Lineares

Para ejecutar un patrén circular o linear, introducir los datos en el
formulario del patrén a ejecutar.

Pulsar la tecla ENTER.
El 200S calcula después las posiciones de los taladros. Puede
también proveer una vista grafica del patrén de taladros.

Las siguientes soft keys estaran disponibles en la funcién de Patron
Circular y Lineal.

Funcion Softkey

Pulsar para seleccionar la vista del grafico del
patréon. Disponible en ambos, DRO incremental { VISTA
o absoluto.

Pulsar para seleccionar el taladro previo del TALADRD
patron. ANTERIOR
Pulsar para seleccionar el siguiente taladro del TALADRD
patron. SIGUIENTE
Pulsar para finalizar la ejecucién del patron. FIN

posiciones del recorrido restante, graficos y posiciones
absolutas.

@ Al pulsar la softkey VISTA podra alternarse entre las vistas:

200S
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Ejemplo: Introducir datos y ejecutar un patron circular.
1er paso: introducir los datos

Pulsar la soft key CARACTRISTICAS.

Pulsar la soft key PATRON CIRCULAR.

Pulsar las hard keys ARRIBA/ABAJO para seleccionar el patrén 1.
Pulsar la hard key ENTER.

Pulsar la soft key ENTERO/SEGMENTO hasta queENTEROsea
seleccionado.

Pulsar la hard key CURSOR ABAJO para avanzar al siguiente
campo.

Introducir 4 para el nUmero de taladros.

Introducir X=2.0", Y= 1.5" para la localizacién del centro del patrén
circular.

Introducir 5" para el radio del patrén circular.
Introducir 25° para el &ngulo inicial.

El dngulo final es 295° y no puede ser cambiado ya que el patron
esta lleno.

Introducir profundidad de -.25".
La profundidad del taladro es opcional y puede ser dejada en
blanco.

Pulsar ENTER

Ejecutar la funcién pulsando la softkey SIGUIENTE TALADRO /
TALADRO ANTERIOR. Para cancelar o finalizar la funcién pulsar la
softkey FIN.

40

0:01 T:1 [F: 0.0

0:00 |PULGA INC

=3

CIRCULD DE TALADROS

—TIPD

Introducir las
coordenadas del

COMPLETD || |centro del circulo.

—TALADROS
4 oG

—CENTRO GO
% 2.0000
v o °
(mmcnn CALL AYUDA )
D:0 T:1 IF: 0.0/ 0:00IPULGA INC |=|

CIRCULD DE TALADROS

Introducir el angulo
para el iltimo taladro.

5.0000
“ANGULD INICIAL 5

25.0000° o
“ANGULD FINAL——

295.0000° o
( CALC AYUDA )




Fresado inclinado y en arco

Esta seccién describe las tablas de fresado inclinado, de fresado en
arco y sus capacidades. El 200S provee de almacenamiento de
patrones definibles por un usuario para cada uno, para feasado
inclinado y en arco. Los patrones definidos se conservaran tras la
desconexién de la tensién. Estos pueden ser rellamados y ejecutados
desde el DRO hasta que se borren.

La funcion Ver grafico posibilita la verificacion de la figura de taladros
antes de iniciar el mecanizado.

Para acceder a los formularios de Fresado Inclinado o de Fresado en
arco, pulsar la soft key FUNCION, después la de FRESADO
INCLINADO o FRESADO EN ARCO, para abrir el formulario de
fresado correspondiente.

Funciones de softkeys

Las siguientes soft keys estan disponibles en los formularios de
fresado inclinado o en arco.

Funcion Softkey
Pulsar para acceder a las FUNCIONES de soft

koye FUNCIONES )
Pulsar para acceder a la Tabla de Fresado SCHRAGE
inclinado. FRASEN

Pulsar para acceder a la Tabla de Fresado en EOGEN
Arco. FRASEN j

Pulsar AYUDA para informacién adicional sobre
el patrén. AYUDA )

200S
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Softkeys de Fresado Inclinado y en Arco

Las siguientes soft keys estaran disponibles en la funcién de Fresado
Inclinado y Fresado en Arco.

Funcion Softkey

Pulsar AYUDA para informacién adicional sobre

el patron. AYUDA

LERHEN

Pulsar para utilizar la posicién absoluta actual. :

Pulsar para abrir la calculadora para mateméticas
estandar y funciones trigonométricas. CALC
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Entrada formulario Fresado Inclinado

El formulario Fresado inclinado se utiliza para especificar la superficie
plana a fresar. Los datos son introducidos en el "Formulario de Fresado
Inclinado". Seleccionar la softkey FRESADO INCLINADO para definir la

funcion. Los siguientes campos listados requieren la entrada de datos.

Plano: Seleccionar el plano pulsando la soft key PLANO. La
seleccién actual se muestra en la softkey y en el campo del plano.
El gréfico en la ventana de didlogo ayuda a seleccionar el plano
correcto.

Punto inicial: Introducir las coordenadas del punto inicial o pulsar
ANOTAR para fijar la coordenada a la posicion actual.

Punto final: Introducir las coordenadas del punto final o pulsar
anotar para fijar la coordenada a la posicion actual.

Paso: introducir el paso. Al fresar, es la distancia entre cada pasada
y cada paso a lo largo de la linea.

(=)

Pulsar la tecla ENTER para cerrar el formulario y ejecutar la funcién a

El paso es opcional. Si el valor es cero, el operador decide
en el tiempo de ejecucion hasta donde desplazarse entre
cada paso.

la tabla. Pulsar la hard key C para salir del formulario guardar la funcién.

Los datos introducidos han sido guardados en la memoria.
Estas continuaran en la memoria hasta que sean borradas
0 cambiadas y no seran afectadas por una desconexién de
la alimentacion.

=)

200S

B:0| W1 IV: 0.01 0:00 1 TNCHI INK ||
SCHRAGE FRASEN | (Mit EBENE die Ebene
EBEHE——— || wihlen.
]
STARTPUNKT ———
% 0.0000
¥ 0.0000 I
EBENE
[¥Y] HILFE )
B:0| W1 IV: 0.01 0:00 TNCHI TN |o== |
SCHRAGE FRASEN  |[Endpunki der Schrage
—ENDPUNKT—— | | eingeben.
% 5.0000
¥ 5.0000
—SCHRITT
0.5000 ‘
(LEHHEH RECHHER || HILFE )
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Fresado en arco

El formulario de Fresado en arco se utiliza para especificar la superficie
curvada a fresar. Los datos son introducidos en el "Formulario de
Fresado en Arco". Seleccionar la softkey FRESADO EN ARCO para
definir la funcién. Los siguientes campos listados requieren la entrada
de datos.

Los siguientes campos listados requieren la entrada de datos.

Seleccion del plano: seleccionar el plano pulsando la soft key
PLANO. La seleccion actual se muestra en la soft key y en el campo
del plano. El gréfico en la ventana de didlogo, ayuda a seleccionar el
plano correcto.

Punto Central: Introducir las coordenadas del punto central del arco
o pulsar ANOTAR para fijar la coordenada a la posicion actual.

Punto inicial: Introducir las coordenadas del punto inicial o pulsar
ANQOTAR para fijar la coordenada a la posiciéon actual.

Punto final: Introducir las coordenadas del punto final o pulsar
ANOTAR para fijar la coordenada a la posiciéon actual.

Paso: introducir el paso. Al fresar, es la distancia a lo largo de la
circunferencia del arco entre cada pasada o paso a lo largo del
contorno del arco.

=)

Pulsar la tecla ENTER para cerrar el formulario y ejecutar la funcion a

El paso es opcional. Si el valor es cero, el operador decide
en el tiempo de ejecucion hasta dénde desplazarse entre
cada paso.

la tabla. Pulsar la hard key C para salir del formulario guardar la funcién.

Los datos introducidos han sido guardados en la memoria.
Estas continuaran en la memoria hasta que sean borradas
o cambiadas y no seran afectadas por una desconexién de
la alimentacion.

=)
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Ejecucion del Fresado Inclinado y en Arco

Las siguientes soft keys estaran disponibles en la funcién de Fresado
Inclinado o en Arco.

Funcion Softkey

Pulsar para seleccionar el DRO incremental, la

funcion de vision del contorno o el DRO absoluto| §  VISTA

Pulsar para volver a la pasada anterior. VORIGER
SCHHITT

Pulsar para avanzar a la siguiente pasada. NACHSTER
SCHHITT

Pulsar para finalizar la ejecucién de la operacién

de fresado. FIN

La compensacion del radio de la herramienta se aplica en base al radio
de la herramienta actual. Si la seleccion del plano implica al eje de la
herramienta, la punta de la herramienta se asume que acaba en forma
esférica.

Desplazarse a la posicion inicial y realizar un corte en profundidad o
la primera pasada a través de la superficie.

Pulsar la soft key PROXIMA PASADA para continuar con el
siguiente paso a lo largo del contorno.

La visualizacién incremental muestra la distancia hasta la
siguiente pasada a lo largo del contorno de la linea o del contorno
del arco.

Para seguir el contorno, mover los dos ejes en pequehos pasos,
manteniendo las posiciones de Xy Y lo mas cerca posible del cero
(0.0).

Si no se ha especificado el paso, la visualizacién incremental
siempre muestra la distancia desde el punto mas cercano en el
arco.

Al pulsar la soft key VISTA podra alternarse entre las tres vistas
disponibles (Dro incremental, contorno y DRO absoluto).

La vista de contorno muestra la posicion de la herramienta en
relacion a la superficie de fresado. Cuando la cruz que representa
la herramienta se encuentra en la linea que representa la
superficie, la herramienta esta en la posicion. La cruz de la
herramienta permanece fija en el centro del grafico. Al mover la
tabla, la linea de la superficie se mueve.

PulsarFIN para salir de la operacion de fresado.

en base a la posicion de la herramienta. El operario debe
aproximarse a la superficie del contorno desde la direccion
apropiada para que la compensacion de la herramienta sea
correcta.

@ La direccién del offset de la herramienta (R+ o R-) se aplica

200S
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| - 4 Operaciones especificas para
torneado

Este capitulo trata de operaciones especificas sélo para aplicaciones
de torneado.

Icono de Visualizacion Herramienta

Elicono @ se utiliza para indicar que el valor visualizado es un valor de
didmetro. Si no hay icono visible, indica que lo visualizado es un valor
de radio.

Tabla de herramientas

El 200S puede almacenar las variaciones dimensionales hasta un total
de 16 herramientas (mirar pantalla de muestra). Cuando se cambia una
pieza y se establece un nuevo origen, todas las herramientas son
referenciadas automaticamente a partir del nuevo origen.

Definir la Variacion de la Herramienta Ejemplo 1: Utilizar
HERRAMIENTA/FIJAR

Antes de poder utilizar una herramienta debe introducirse su variacién
de longitud (la posicidon de corte). Las variaciones pueden definirse
mediante las funciones HERRAMIENTA/FIJAR o BLOQUEAR EJE .

La operacion HERRAMIENTA/FIJAR puede ser usada para determinar
la variacién de una herramienta utilizando una herramienta cuando el
didmetro de la pieza sea conocido.

Tocar el didmetro conocido en el eje X (1).
Pulsar la soft key HERRAMIENTA.
Escoger la herramienta que se desee.
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( RETIRAR

0:0! T:1 IF: 0.0/ 0:00IPULGA ABS | |

TABLA HERRAMIEWTAS CX/Z)
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2
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4
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Pulsar la tecla ENTER.
Pulsar la tecla del eje (X).

Introducir la posicion del extremo de la herramienta, por ejemplo, X=
.100. Asegurarse de que el 200S debe estar en modo visualizador
(@) si la entrada esta en valor de didmetro.

Tocar la superficie de la pieza con la herramienta.

Mover al eje Z (2), después poner a cero la visualizaciéon de posicion
para la punta de la herramienta, Z=0.

Pulsar ENTER.

Definir la Variaciéon de la Herramienta Ejemplo 2: Utilizar la
Funcion BLOQUEAR EJE

La funcion BLOQUEAR EJE puede ser utilizada para determinar la
variacion de la herramienta cuando una herramienta esté bajo carga y
el didametro de la pieza no sea conocido.

La funcion BLOQUEAR EJE es util para la determinacion de los datos
de la herramienta tocando la pieza de trabajo. Para evitar la pérdida del
valor de la posicién cuando la herramienta sea retirada para medir la
pieza, este valor puede ser guardado pulsando BLOQUEAR EJE.

Para utilizar la funcién BLOQUEAR EJE:

Pulsar la softkey HERRAMIENTA.
Seleccionar la herramienta y pulsar ENTER.
Pulsar la tecla del eje X.

Tornear un didmetro en el eje X [1]..

Pulsar la softkey BLOQUEAR EJE cuando la herramienta todavia
esté cortando.

Retirar de la posicién actual [2]..
Detener el cabezal y medir el diametro de la pieza.

Introducir el didmetro o el radio medido y pulsar ENTER. Asegurarse
de que el 200S estad en modo visualizaciéon de didmetro @ si se
introduce un valor de diametro.

200S
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Llamar una herramienta desde la Tabla de herramientas

Para llamar una herramienta, pulsar la softkey HERRAMIENTA.

Utilizar las teclas de cursor Arriba/Abajo para desplazar el cursor
entre la seleccién de herramientas (1-16). Destacar la herramienta
que se requiera.

Verificar si la herramienta que se ha llamado es la correcta y pulsar
HERRAMIENTA para usarla o la tecla C para salir.

Fijar Origen

Ver "Softkey Origen" en la pagina 27.Los ajustes del origen establecen
las relaciones entre las posiciones del eje y los valores visualizados.
Para la mayoria de operaciones de torno existe sélo un origen del eje
X, el centro de la placa de sujecién. No obstante, puede ser util definir
otros origenes para el eje Z. La tabla puede almacenar hasta un
maximo de 10 puntos de origen. La manera recomendada de
determinar puntos de origen es tocar en la pieza un diametro o punto
conocido e introducir entonces esta dimensién como el valor que
deberia estar siendo visualizado.

Ejemplo: Determinar un origen en una pieza

Preparacion:
Llamar a los datos de la herramienta seleccionando la herramienta
que va a ser usada para tocar la pieza.

Pulsar la softkey ORIGEN. El cursor se situarad en el campo
NUMERO DE ORIGEN.

Introducir el nimero de origen y pulsar la tecla de cursor ABAJO
para ir hasta el campo del eje X.

Tocar la pieza en el punto 1.

Introducir el radio o el didmetro de la pieza en este punto.
Asegurarse de que el 200S estd en modo visualizacién de didmetro
@ si se introduce un valor de didmetro.
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D:0/ T:1 IF: 0.0/ 0:00/PULGA ABS | | SET
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HERRAHIENTA————||Z 0.0000
2 0.0000 FN| R ———

z Rotar dia. in ¥,

pulsar
BLORUEAR EJE o
introd. pos.
herramienta.

BLODUEAR

0 AYUDA )




Pulsar la tecla de cursor ABAJO para avanzar hasta el eje Z.
Tocar la superficie de la pieza en el punto 2.

torneado

Introducir la posicién de la punta de la herramienta (Z = 0) para la Z
coordenada Z del origen. -- -—-
Pulsar ENTER. 1 2
® & g
Q
" . m
@ S
\ -
(+)
(]
o
n
Determinar puntos de referencia utilizando la funcién BLOQUEAR o
EJE D:2| T:1 |F: 0.0/ 0:00 PULGA ®BS | | SET 8
La funcion BLOQUEAR EJE es util para determinar un origen cuando AJUSTAR ORIGEN & -2.1842¢ c
una herramienta esté bajo carga y el didmetro de la pieza no sea —HUMERD ORIGEM————||Z 0.0000 (@)
conocido. 2 .6
Para utilizar la funcion BLOQUEAR EJE: —ORIGE-—— |[Rotar dia. in ¥, E
Pulsar la softkey ORIGEN. El cursor se situaré en el campo i _ # |||pulsar g_
NUMERO DE ORIGEN. 7 BLOGUEAR EJE o O
Introducir el nimero de origen y pulsar la tecla de cursor ABAJO introd. pos.
para ir hasta el campo del eje X. herramienta. <
Tornear un didmetro en el eje X. Py, _'
Pulsar la softkey BLOQUEAR EJE cuando la herramienta todavia (BLUEUEFIH CALC AYUDA )
esté cortando. EJE

Retirar de la posicién actual.
Detener el cabezal y medir el didametro de la pieza.
Introducir el didmetro medido, por ejemplo, 1.5"y pulsar ENTER.
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Softkey Calculadora de Conos
El célculo de conos se utiliza para el calculo del angulo coénico.
Referencia en la pantalla de ejemplos de la derecha.

Se pueden calcular conos introduciendo las dimensiones desde una
impresora o0 tocando una pieza con conos con una herramienta o
indicador.

Valores de introduccion:
La relacion coénica se calcula a partir de:
Longitud del cono
Cambio en el radio del cono.
Para calqular el cono utilizando ambos didmetros (D1, D2) y la longitud
se requiere:
Diametro inicial
Diametro final
Longitud del cono
Usando Calculadora de Conos
Pulsar la softkey CALC: La seleccion de softkeys cambia ahora para

incluir las funciones de calculadora de conos.

Para calcular el angulo de cono usando dos didmetros vy la longitud
entre ambos, pulsar las softkeys cono: di/D2/I.

Primer punto de cono, diametro 1, introducir un punto utilizando las
teclas numeéricas y pulsar enter, o tocar la herramienta en un punto
y pulsar TOCAR.

Repetir lo mismo para el campo didmetro 2. Al utilizar la tecla
TOCAR, se calcula automéaticamente el célculo de conos. Al
introducir datos numéricamente, debe hacerse en el campo longitud
y pulsar ENTER: El &ngulo del cono apareceréa en el campo de
angulo.

Para calcular angulos utilizando la relacion del diametro, cambiar a
longitud y pulsar la softkey: RELACION conica.

Usando las teclas numéricas, introducir los datos en los campos
ENTRADA 1y ENTRADA 2.

Pulsar ENTER después de cada seleccion: La relacion calculada y el
angulo apareceran en los campos respectivos.
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B:0( W:1 V- 0.0/ 0:00IINCHI RBS | |
KEGELRECHHER Ersten Durchmesser
—DURCHMESSER——— | |eingeben.
01 3.0000
1] 1.5000
—LAHGE
10.0000
—HINKEL
4.2892°
(LEHHEH HILFE )
B:0l W:1 V- 0.0/ O:00|INCHI RBS | |
KEGELRECHHER Zweiten Durchmesser
—DURCHMESSER——— | |eingeben.
01 3.0000

Dz 1.5000

—LANGE
10.0000

— HIHKEL
4.2892°
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Presets

La funcionalidad ya ha sido descrita con anterioridad en este manual
(ver "Presets" en la pagina 32). La explicacion y los ejemplos en estas
paginas estan basadas en una aplicacién para fresado. Los elementos
basicos de estas explicaciones son los mismos para las aplicaciones
de torneado salvo dos excepciones; Variaciones del Didmetro de la
Herramienta (R+/-) y las entradas de Radio vs. Diametro.

Las variaciones de longitud del diametro de la herramienta no tienen
ninguna aplicaciéon en herramientas para torneado, por lo que esta
funcionalidad no esta disponible mientras se determinan los presets
de torneado.

Los valores de entrada pueden ser o valores de radio o valores de
diametro. Es importante asegurarse que las unidades que estan
siendo introducidas para el preset concuerdan con el estado que el
visualizador utilice en ese momento. Un valor de didametro se visualiza
con un simbolo @. El estado del visualizador puede modificarse
utilizando la softkey RAD/DIA (disponible en ambos modos
operativos).

Softkey Radio/Diametro

Los planos de piezas de torno ofrecen normalmente valores de
didmetro. EI 200S ofrece la posibilidad de visualizar tanto el radio como
el diametro. Si el didmetro esté siendo visualizado, el simbolo de
diametro @ se muestra junto al valor de la posicion.

Ejemplo:
Visualizacién del radio, posicion 1, X = .60
Visualizacién del didmetro, posiciéon 1 X =@ 1.0

Pulsar la softkey RAD/DIA para conmutar entre la visualizacion del
radio y la visualizacion del didmetro.

200S
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Vectorizacion

La vectorizacion descompone el movimiento del eje compuesto en la . . . .
interconexion de ejes longitudinales. Si se estan torneando roscas, por D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00PULGA ABS | |

ejemplo, la vectorizacion permite ver el diametro de la rosca en la VECTORIZACION Fijar el angulo del
visualizacién del eje X, aunque se esté moviendo la herramienta :

' 4 ——||eje compuesto.
cortante con la resultante de mover un eje con el volante. Una vez "ESTHDU J P
habilitada la vectorizacion, se puede realizar un preset del didametro o ON

radio deseado en el eje X, de forma que se puede "'mecanizar a cero". ANGULD——
o o . 30.0000°

Cuando se esté utilizando la vectorizacion, el eje del carro
@ superior (compuesto) debe asignarse a la visualizacién de R Rt SR ] 0°

eje inferior. Entonces el componente longitudinal del i Bt
movimiento del eje se visualizara en la visualizacion de eje e
superior. Entonces el componente de interconexion del
movimiento del eje se visualizara en la visualizacién central (

del eje.

Seleccionar la VECTORIZACION desde los Ajustes de Trabajo.
Pulsar la softkey ON para habilitar la aplicacion de vectorizacién.

Avanzar con la tecla cursor abajo hasta el campo Angulo para
introducir el angulo entre el carro longitudinal y el carro superior.
Cuando se esta indicando 0°, el carro superior se mueve paralelo al
carro longitudinal.

Pulsar ENTER.

Asignacion Z
La aplicacién de torno del 200S ofrece una manera rdpida de asignar I
las posiciones de eje Zo y Z en un sistema de 3 ejes. La visualizacion D:0| T:1 |F: 0.0/ 0:00IPULGA ABS |wm#| SET

pude asignarse tanto an la Zs como enfa visualizacion Z 1 0000 a x
25000+~ Z,
17500+~ Z
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Habilitando Zo y Asignacion de Z

Para asignar el eje Zo y el eje Z y visualizar el resultado en la
visualizacién Z,, pulsar durante 2 segundos aproximadamente la tecla
Zo. La suma de las posiciones Z se mostraré en la visualizacion Zo y la
visualizacién Z se pondra en blanco.

Para asignar el Zo y el eje Z y visualizar el resultado en la visualizacion
Z, pulsar durante 2 segundos aproximadamente la tecla Z. La suma de
las posiciones Z se mostraréa en la visualizacién Z, y la visualizacién Z,
se pondra en blanco. El acoplamiento se guarda entre ciclos de
alimentacion.

Moviendo tanto las entradas Zo 0 Z se actualizara la posiciéon asignada
Z.

Al acoplar una posicion, la marca de referencia para ambos encoders
debe localizarse, a fin de rellamar el origen previo.

Deshabilitando Zg y Asignacion de Z

Para deshabilitar la asignacién Z, pulsar la tecla de eje del visualizador
en blanco. Las posiciones individuales de visualizacién Zy y Z se
recuperaran.

200S

D:01 T-1 |F: 0.0/ 0:00(PULGH ABS || SET

10000
42500 x.

X
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Il - 1 Ajustes de Instalacion

Parametros de Ajustes de Instalacion

Para localizar la pantalla de Instalacién del Setup del visualizador
normal de operacion:

Pulsar la tecla cursora DERECHA o IZQUIERDA hasta que la tecla de
SETUP sea visualizada.
Pulsar la softkey SETUP.
La pantalla de Ajustes de Trabajo esta ahora visible y la softkey
INSTAL. SETUPesta visualizada.
Pulsar la softkey INSTAL. SETUP e introducir el cédigo.
La pantalla de Ajustes de Instalacién esta ahora visualizada.

Los parametros de los Ajustes de Instalacion se establecen durante la
instalacion inicial y no se suelen cambiar. Por ese motivo, los
parédmetros de Ajustes de Instalacion estan protegidos con una
contrasena.

Ver "Cédigo de Acceso al Parametro del Visualizador" en la pagina iii.

Los datos de ajuste de instalacién pueden ser importados o
exportados usando la softkey IMPORTAR/EXPORTAR.

Exportacion de los Ajustes de instalacion actuales:
Pulsar la softkey AJUSTE.
Pulsar la softkey AJUSTE.
Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key EXPORTAR.

Importar una Tabla de Herramientas nueva

Pulsar la softkey AJUSTE.

Pulsar la softkey AJUSTE.

Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key IMPORTAR .
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D:01 T:1 [F: 0.0

0:00 |IPULGA ABS | |

AJUSTES INSTALACION

AJUSTE EMCODER

CONF VISUALIZ.
COMPENSACION DEL ERR
COMP. HOLGURAS
PUERTO SERIE

RJUSTE VISUALIZADOR
DIAGHOSTICOS

tnnﬁgurarla
aplicacidn del
visualizador (TORHEADD
o FRESASD) y ¢
nimero de ejes.

IMPOR
EAPD

( AJUSTES
TRABAJO

AYUDR )




Ajustes de los encoders
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El AJUSTE DEL ENCODER se utiliza para determinar: la resolucién,
tipo de sistema de medida (lineal, rotativo), la direccién de contaje v el D:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00IPULGA ABS | |

tipo de marcas de referencia. AJUSTE EHCODER (1) ||Seleccionar el tipo de
Al abrir los Ajustes de Instalacion, el cursor se situara por defecto en —TIPOD EHCODER———||encoder (LINEAL o
el campo AJUSTE DE ENCODERS. Pulsar ENTER. Surgird una lista KT || [ROTATIVO).
con tres ajustes posibles, que son designados ENTRADA X1, X2 y =
X3. —RESOLUCIOH———
Seleccionar la entrada del sistema de medida que se desee 5.0 pm
modificar y pulsar ENTER. —HARCA REFERENCIA—
El campo SENAL DEL SISTEMA DE MEDIDA sera determinado POSICION TRAC

automaticamente.

El cursor se situard en el campo TIPO DE SISTEMA DE MEDIDA.
Seleccione el tipo de sistema de medida pulsando la Sofykey LINEAL AYUDA )
LINEAL/ROTATIVO. OTATIVO

Desplazarse hasta el campo RESOLUCION.

Pulsar las softkeys MAS GRUESO o MAS FINO cuando se utilicen
encoders lineares para seleccionar la resoluciéon de un encoder en

um (10, 5, 2, 1, 0.5). La resoluciéon exacta puede ser tecleada usando
el teclado numérico.

Los encoders rotatorios requieren que el nUmero de cuentas por
revolucion sea introducido por el teclado numérico.
Desplazarse hasta el campo MARCA DE RESOLUCION.
Alternar la soft key MARCA DE REF

Seleccionar NINGUNA para niguna sefnal de referencia, UNA para
una sola marca de referencia o POSITION TRAC para un encoder
con la funcién Position-Trac™.
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Desplazarse hasta el campo DIRECCION DE CONTAJE.

En el campo DIRECCION DE CONTAUJE, seleccionar la direccién de
contaje pulsando la softkey POSITIVA/NEGATIVA.

Si la direccién de contaje del sistema de medida se corresponde
con el sentido de contaje del operario, seleccionar positiva. Si las
direcciones no se correspondieran, seleccionar entonces
negativa.

La resolucién del encoder y la direccion de contaje pueden
@ establecerse también simplemente moviendo cada eje.

Desplazarse hasta el campo MONITOR DE ERRORES.

En el campo MONITOR DEL ERROR debe indicarse si se desea que
el sistema controle y visualice los errores del encoder seleccionando
ON u OFF. ON autoriza al visualizador a supervisar los errores de
contaje. Los tipos de errores de contaje son errores de
contaminacioén (cuando la senal del sistema de medida cae bajo un
limite definido) y errores de frecuencia (cuando la frecuencia de la
sefal del sistema de medida supera el limite establecido).

Cuando aparezca un mensaje de error, pulsar la tecla C para
borrarlo.
Pulsar ENTER para guardar los ajustes introducidos y moverse al
siguiente ajuste de encoder o pulsar la tecla C para borrarlos.

Para salir y guardar los ajustes, pulsar ENTER después AJUSTES DE
TRABAJO.
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Configuracion de visualizacion

En el formulario CONFIGURACION DE VISUALIZACION es dénde los
ejes son seleccionados para a ser visualizados y en qué orden. Los
siguientes comandos adicionales también estédn disponibles.

Desplazarse a la visualizacién que se desee y pulsar ENTER.

Pulsar la softkey ON/OFF para conectar o desconectar el
visualizador. Pulsar la tecla de cursor IZQUIERDA o DERECHA para
seleccionar la etiqueta del gje.

Desplazarse hasta el campo Entrada. Pulsar las teclas numéricas
asociadas a la entrada del encoder situada en la parte posterior de la
unidad.

Pulsar las softkeys + o - para asociar una segunda entrada a la
primera. Los nimeros de entrada se visualizan junto a la etiqueta de
eje indicando que la posicion es una posicién acoplada (p.ej., "2 +
3.

Desplazarse hasta el campo Resolucion de Visualizacion. Pulsar las
softkeys MAS GRUESO o MAS FINO para seleccionar la resoluciéon
de la visualizacion.

Desplazarse hasta el campo Visualizacién de Angulo si el tipo de
encoder esté ajustado en Rotativo. Pulsar la softkey ANGULO para
visualizar la posicién como 0° - 360°, + 180°, + infinito o RPM.
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Compensacion del error

El recorrido de una herramienta de corte determinado por un sistema
de medida no se corresponde siempre con la distancia recorrida
realmente por la herramienta. El error de elevacion del cabezal o la
flexién y el sistema basculante de los ejes pueden provocar tales
errores de medicion. Este error puede ser tanto lineal como no lineal.
Se pueden cuantificar estos errores con un sistema de medida de
referencia, como son las calas, lasers, etc. Analizando el error se
puede determinar qué forma de compensacién se necesita, si es un
error lineal o no lineal.

El 200S ofrece la posibilidad de compensar este tipo de errores. Para
cada sistema de medida (en cada eje) se puede programar una
compensacion del error propia .

La compensacion del error esta solo disponible cuando se
@ utilizan sistemas de medida lineales.
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Compensacion del error lineal

Una compensacion del error lineal puede ser aplicada si resulta que,
en la medicién comparada con un sistema de referencia, existe una
desviacion lineal en el total de la longitud de medicion. Esta desviacion
puede ser compensada mediante célculos con un Unico factor de
correccion.

Para el célculo de la compensacién del error lineal se utiliza la siguiente
férmula:

Factor de correccion LEC = ((S - M) / M) x 10° ppm siendo:

S longitud medida con referencia estandar
M longitud medida con sistema de medida en el eje
Ejemplo:

Si la longitud medida por el sistema de referencia es 500 mmy la
longitud medida en el eje-X es 499.95, entonces resulta un factor de
correccion para el eje- X de 100 partes por millén (ppm).

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 10° ppm = 100 ppm (redondeado
al nimero entero mas cercano).

Una vez calculada, la informacion del error del sistema de medida es
introducida directamente. Pulsar la softkey TIPO para seleccionar la
compensacion LINEAL .

Introducir el factor de correccién en partes por millén (ppm) y pulsar
la tecla ENTER .

Compensacion del error no lineal

La compensacion del error no lineal deberia aplicarse en caso de que
los resultados de las comparaciones con un patréon de referencia
estédndar tengan desviaciones que oscilen de forma variable. Los
valores de correcciéon son calculados y se introducen en una tabla. El
200S admite hasta un total de 200 puntos por eje. El valor del error
entre dos puntos de correccién adyacentes se calcula con una
interpolacién lineal.

sistemas de medida con marcas de referencia. Si se ha
definido una compensacion de error no lineal, ésta no se
aplica hasta que las marcas de referencia hayan sido
cruzadas.

@ La compensacion de error no lineal sélo esta disponible en
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COMPENSACION DEL ERROR

—ENTRADA 1

0 PPH

—ENTRADA 2

OFF

—ENTRADA 3

Compensacidn de
error para esta
entrada esta en OFF.

Pulsar TIPO para
seleccionar errores
de compensacitn
lineales o no lineales.

TIPO
[OFF]
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Proceso de ajuste para Error no lineal

El encoder tiene una direccion de contaje inherente. Esta no tiene
que reflejar la direccién de contaje definida por el usuario y sélo sera
utilizada para determinar la compensacion del error no lineal.

Para establecer la direccion de contaje inherente de cualquier
encoder instalado o de un eje indicado completar lo siguiente:

Abrir el formulario de Ajuste del encoder y seleccionar el encoder en
el eje que tiene que ser direccionado.

Desplazarse con el cursor hacia abajo hasta resaltar la direccion de
contaje.

Utilizar la softkey POSITIVA/NEGATIVA y selccionar Positiva. Pulsar
enter.

Mediante la tecla C regresar al menu principal

Desplazar el eje en el que el encoder esta montado y anotar la
direccion del movimiento requerido para la direccién positiva.

Acaba de estabelcerser la direcciéon de contaje inherente del
encoder.

Los encoders con una Unica marca de referencia deben
A sobrepasar la misma marca de referencia cada vez que se
conecte el DRO.

200S

D:41 T:9 IF: 0.0/ 0:00(PULG| ABS | 7|
ENTRADA 1: MEDIDD = ERADR

ESPACIADD = 1.0000

PUNTO INICIO = -14.9606
000 = 00000 = 0.010000
001 = 10000 = 0.020000
002 = 20000 = 0.020000
003 = 30000 = 0.000000
004 = 40000 = 0.010000

005 = 50000 = ---—--

BORRAR || THPORTAR
( VISTR || “7epia || Exportag || AYUDR )
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Iniciar una Tabla de Compensacion de Error No Lineal

Seleccionar COMPENSACION DEL ERROR en Ajustes de
instalacion, y seleccionar No lineal pulsando la softkey TIPO.

Para iniciar una tabla de compensacién de error nueva, pulsar
primero la soft key EDITAR TABLA.

Todos los puntos de correccién (hasta 200) poseen distancias
idénticas partiendo desde el punto inicial. Introducir la distancia
entre cada uno de los puntos de correccién. Pulsar la tecla cursora
ABAJO.

Introducir el punto incial de la tabla. El punto inicial es medido a partir
del punto de referencia del sistema de medida. Si la distancia no
fuera conocida, puede moverse a la localizacion del punto inicial y
pulsar ENTER, y luego pulsar INDICAR POSICION.

Si se pulsa ENTER, se guardara la distancia y la informacion
@ del punto inicial.
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Configuracion de la Tabla de Compensacion
Pulsar la softkey EDITAR TABLA para ver las entradas de la tabla.

Usar las teclas de cursor ARRIBA o ABAJO o las teclas numéricas
para mover el cursor al punto de correccién que deba ser anadido o
modificado. Pulsar ENTER.

Introducir el error conocido existente en este punto. Pulsar ENTER.

Cuando se haya completado el proceso, pulsar la tecla C para salir
de la tabla y regresar al formulario de Compensacién de error.

Lectura del grafico

La tabla de compensacion de error puede ser visualizada en los

formatos de tabla o grafico. El grafico muestra una representacion de
un error de traslacién fente a los valores medidos. El grfico tiene una
escala fija. A medida que el cursor se desplaza a través del formulario,
la localizacion del punto en el grafico se indica con una linea vertical.

Visualizar la tabla de compensacion

Pulsar la soft key EDITAR TABLA.

Para conmutar entre las vistas de tabla y gréfico, pulsar la soft key
VISTA.

Pulsar la teclas de cursor ARRIBA o ABAJO o las teclas numéricas
para mover el cursor dentro de la tabla.

Los datos de la tabla de compensacion de error pueden ser guardados
o cargados de un PC a través del puerto serie.

Compensacion automatica del error No Lineal

El factor de correccién puede ser calculado autométicamente usando
un bloque de calibracion estandar. Para seleccionar el célculo
automatico, mover el cursor hasta el Espaciado y pulsar ENTER. Pulsar
la softkey MANUAL/AUTOMATICO para seleccionar
automaticamente cual esta visualizado en este momento en el Campo
Espaciado. Mover el cursor a cualquier registro en la tabla (000-199) y
pulsar ENTER.

En el Campo Esténdar, introducir la longitud del estdndar mas el offset
de cualquier herramienta (didmetro de la herramienta o del palpador de
aristas), que no sera necesario si se mide desde la misma direccién.

200S

63

c
.9
Q
L
@©
-
(2]
£
Q
©
n
O
e
2]
2
<
F
1




\
L]

c
o
(+)
S
(1]
e
(72)
L=
[<}]
©
(%))
(]
]
7]
2
<
F
1

Para medir el estandar usando un palpador de aristas, tocar en un final
del blogue. El Campo Medido muestra un 0. Desplazar hasta la
segunda arista y tocar el otro final del bloque de calibracion. La cota
medida mas cualquier offset de una herramienta aparece en el
campo.

Para medir el estdndar usando una herramienta, tocar en un final del
blogue, y pulsar anotar. El Campo Medido muestra un 0. Desplazar
hasta la segunda arista y tocar el otro final del bloque de calibracién.
Pulsar ANOTAR. La cota medida mas cualquier offset de una
herramienta aparece en el campo.

El Campo Factor muestra el factor de correccion calculado basado en
los valores medido y estandar.

Pulsar la tecla ENTER para salir del formulario y actualizar la tabla con
la informacion del nuevo intervalo, o pulsar C para salir sin transferir el
factor. Una tabla de compensacién también puede ser importada o
puede exportarse la nueva tabla.

Exportacion de la Tabla de Compensacion actual

Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key EXPORTAR.

Importar una Tabla de Herramientas nueva

Pulsar la soft key IMPORTAR/EXPORTAR.
Pulsar la soft key IMPORTAR .

64



Compensacion de la holgura

Al utilizar un sistema de medida rotativo con un cabezal de avance, un
cambio en la direcciéon de la mesa puede causar un error en la posicion
visualizada debido a las distancias existentes en el conjunto del
cabezal de avance. Esta distancia se denomina holgura. Este error
puede ser compensado mediante la introduccién de la cantidad de
holgura del cabezal de avance en la funcién Compensacion de la
holgura. Mirar pantalla de la derecha.

Si el sistema de medida rotativo excediera de la mesa (el valor
visualizado es mayor que la posicién verdadera de la mesa) se trata de
una holgura positiva, siendo el valor introducido el valor positivo de la
cantidad del error.

La No Compensacién de Holgura es 0.000.

Ajuste del visualizador

En CONFIGURACION DEL VISUALIZADOR se define la aplicacién del
visualizador. Las opciones son tanto para aplicaciones de fresado o de
torneado.

En las opciones Ajuste Visualizacion aparece la softkey AJUSTES
FABRICA. Cuando se pulsa, los pardmetros de configuracién (para
fresado o torneado) se resetean a los valores de ajustes de fabrica. Se
requerird una respuesta, Sl para fijar los pardmetros en los ajustes por
defecto o NO para cancelar la operacion y regresar a la pantalla del
menu anterior.

El campo Numero de ejes define el nimero de ejes que son
necesarios. Aparecera una softkey conun 1,2, O 3 para poder elegir
entre1, 2 6 3 ejes.

200S

D:0l T:1 IF: 0.0/ 0:00IPULGA ABS | |
COMP. HOLGURAS | Especificar el valor
—ENTRADA 1 de la holyura entre el
0.2 encoder y la maguina.

—ENTRADA 2
OFF
—ENTRADA 3
OFF
1],
(N AYUDR )
0:01 T:1 IF: 0.0/ 0:00|PULGA RABS | |
RJUSTE VISUALIZADOR ||Configurar la
—APLICACION aplicacion a TORHEADOD

FRESADD
—HOMERD DE EJES——

o FRESADD.

Pulsar AJUSTES DE

3 FABRICA para reiniciar
—RELLAMADA POSICION— | |todos los parametros
OFF |||a sus ajustes
originales de fabrica.
é FRESADD || AJUSTES
RHEADO/GI | FABRICA AYUDA )
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La aplicacién Rellamada de posicién, si estd en "ON", memorizaré la
Ultima posiciéon de cada eje cuando se ha interrumpido la alimentacion
y la vuelve a visualizar cuando se conecta de nuevo.

mientras no esté conectado se perdera. Al desconectarlo
se recomienda reestablecer los origenes de la pieza
utilizando el procedimiento de Evaluacién de marcas de
referencia.

@ Observar que cualquier movimiento que tenga lugar

Diagndsticos

Los DIAGNOSTICOS permiten comprobar el teclado y los palpadores
de arista.

Prueba de teclado
Una imagen del teclado muestra una indicacion cuando se pulsany se
sueltan las teclas.

Pulsar cada una de las teclas y softkeys que se deseen comprobar.
Aparecera una marca en cada tecla pulsada para indicar que esta
operando correctamente.

Pulsar la tecla C dos veces para salir de la prueba de teclado.

Prueba del palpador de aristas

Para probar el palpador de aristas, tocar con él, alguna parte. Un *
aparecera en la pantalla del visualizador sobre el palpador de aristas
en uso. El simbolo del palpador de aristas conectado a tierra esta a
la izquierda y el simbolo del palpador de aristas electrénico a la
derecha.

Prueba de la pantalla

Para probar el visualizador, pulsar la tecla ENTER para pasar por los
diferentes colores disponibles.
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Il - 2 Interfaz de datos

El interfaz de datos del 200S incluye el puerto serie RS-232. El puerto
en serie da soporte aambas comunicaciones de datos bidireccionales,
lo que permite que los datos sean exportados o importados desde un
dispositivo externo. Tambien, operaciones externas a través del
interfaz de datos.

Los datos que pueden ser exportados desde el 200S a un dispositivo
externo incluyen:

Pardmetros de configuracion de Trabajo y de Instalacion
Tablas de compensacion de error no lineal.

Emitir valores de medicién (valores visualizados o funciones de
palpacioén).

Los datos que pueden ser importados al 200S desde un dispositivo
externo incluyen:

Comandos de control remoto de un dispositivo externo
Pardametros de Ajustes de Trabajo y de Instalacion
Tablas de compensacion de error no lineal

Para efectuar operaciones que dan soporte a la transferencia de datos,
se dispone de una softkey IMPORTAR/EXPORTAR. Ver
"Importacién/Exportaciéon” en la pagina 18.

Para exportar o importar datos entre el 200S y un PC, éste Ultimo
puede utilizar un software de comunicaciones comun, como por
ejemplo, una Hiperterminal. Este software procesa los datos enviados
o recibidos a través de la conexion del cable serie. Todos los datos
transmitidos entre el 200S y el PC estan en formato de texto ASCII.

Para exportar datos desde el 200S a un PC, éste Ultimo debe ser
preparado previamente para recibir los datos y guardarlos en un
fichero. Ajustar el programa de comunicacién para capturar los datos
de texto en ASCII desde el puerto COM a un fichero en el PC. Una vez
el PC esté listo para recibir, iniciar la transferencia de datos pulsando
la soft key del 200S IMPORTAR/EXPORTAR.

Para importar los datos desde un PC al 200S, éste debe estar primero
preparado para recibir los datos.
Pulsar la soft key del 200S IMPORTAR/EXPORTAR .

Una vez que el 200S esté preparado, configurar el programa de
comunicaciones en el PC para enviar el fichero deseado en formato
de texto ASCII.

El 200S no da soporte a protocolos de comunicacién como
@ Kermit o Xmodem.

200S
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Puerto serie

El puerto serie RS-232-C/V.24 esté localizado en el panel posterior.
Los siguientes dispositivos pueden conectarse a este puerto:
Impresora con interfaz de datos serie.
PC con interfaz de datos serie

Al puerto serie pueden conectarse una impresora o un ordenador.
Pueden transmitirse los programas de mecanizado o los ficheros de
configuraciéon a una impresora o a un PC. Y pueden recibirse desde un
PC, informaciones externas, cédigos de acceso, programas de
mecanizado y ficheros de configuracion.

Para efectuar operaciones que dan soporte a la transferencia de datos,
se dispone de una softkey IMPORTAR/EXPORTAR.

El Campo BAUDIOS puede fijarse en 300, 600, 1. 200, 2. 400, 9.
600, 19. 200, 38. 400, 57. 600 o 115. 200 utilizando las soft keys.
La paridad puede ser definida como NINGUNA, PAR o IMPAR
utilizando las softkeysMAS BAJO o MAS ALTO disponibles.

Los bits de datos del Campo Formato pueden ser fijadosa 7 ¢ 8
utilizando las soft keys disponibles.

El Campo Bits de Parada puede ser fijadoa 1 ¢ 2 usando las

soft keys.

El Campo Avance Linea puede ser fijado en Si, si el dispositivo
externo necesita de un avance de linea para seguir el retorno del
carro.

El campo COLA DE SALIDA indica el niumero de retornos del carro
enviado en el final de la transmision de la emisién del valor de
medicién. El Final de edicién es inicialmente 0 y puede ser definido
con un valor entero positivo (0 - 9) usando las teclas numéricas del
teclado.

Los ajustes para el puerto serie se mantienen tras la desconexion. No
existe ningun pardmetro para activar o desactivar el puerto serie.
Consultar el capitulo Interfaz de Datos para obtener informacién a
cerca de la conexioén del cable y las asignaciones de los pines.
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Il - 3 Instalacion y Conexion Eléctrica

Instalacion

El visualizador estd montado en un soporte inclinado/basculante: Ver
"‘Dimensiones del DRO" en la pagina 79.

Requisitos eléctricos

Tension alterna 100-240 V
Potencia 30 VA max.
Frecuencia 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Fusibles 630 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fusibles de red o
neutro)

Proteccion ambiental
Temperatura de funcionamiento0° a 45°C (32°a 113°F)
Temperatura de almacenamiento-20° a 70°C (-4° a 158°F)
Peso 2,6 kg (5.2 Ib.)
Conexion a tierra de proteccion
Es necesario conectar la toma a tierra situada en la parte
trasera de la carcasa con el punto de tierra central de la
maquina cémo se muestra en la figura de la derecha.

Mantenimiento preventivo

No se requiere ninglin mantenimiento preventivo especial. Para la
limpieza, pasar suavemente un pafo seco, sin fibras.

200S

Valax

69

L4

4

©
Q
-
)
(&)
0
L
c
o
X
o
c
o
&
-
c
o
Q
L
©
-
(7})
£
(321
1




O Il-4 Conexiones /0
-
»n
Q Los sistemas lineales de medida estén conectados a las Entradas 1, 2,
g 3,84 8 1
'; Distribucion de los pines para Palpador de Aristas Electronico ‘
(<}) - - o7 @ clololelelololes, @
= Pin Asignacion 0000006 //
O 1 0V (malla interna)
© 9
< 2 Modo reposo 15
! 3
— Conector 15 Pines hembra para el Palpador de Aristas.
4
5
6 +5V DRO =)
I
/ =
8 oV | -
9
10
-+
11 -
12 Or REMOTE SWITCH
13 Senal de conmutacion I =— f |_§(
14
Palpador de aristas con conexién a tierra/conmutador
15 remoto
Caja Malla externa

70 I



Conexion del cable de comunicacion en serie (@)
N
La conexién del cable de comunicacion en serie depende del 1 5 ;
dispositivo que vaya a conectarse (ver documentacién técnica del @
dispositivo externo) c
Ig
6 9 X
O
Distribucion de los pines del interfaz de datos RS-232- c
CN.24. o
Asignacion de los pines vt
<
Pin Asignacion Funcion DRO D9 '
1 Sin asignacién NC 1 © o 1 NC —_—
3 TXD - Datos Transmitidos Axb 2 pd 2 RxD
TxD 3 3 TxD
2 RXD - Datos recibidos DTR 4 4 DTR
7 RTS - Solicitud de envio GND 5 © ¥ © 5 GND
8 CTS - Autorizacién de envio DSR 6 o—= »——~ 6 DSR
_ RTS 7 : : 7 RTS
6 DSR - Set de datos listo eTS 8 8 CTS
5 SENAL GND - Conexion a tierra de la sefal NC 9 o© ° 9 NC
4 DTR - Terminal de datos lista Conexion de los pines del puerto serie con
9 Sin asignacién Handshake.
Seial
Senal Nivel de Senal Nivel de Senal DRO D9
“1“= "activo” “0“= "inactivo” NC 1 ©
TXD, RXD -3Va-15V +3Va+156V RxD 2 ::X:: 2 RxD
RTS,CTS | +3Va+ 15V 3Va-15V b 3 3 D
DSR, DTR DTR 4 °—|
GND 5 o

© 5 GND
RTS 7 :|
CTs 8

NC 89 o

g
(9]
=)
o

Conexion de los pines del puerto en serie sin
Handshake.
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Il - 5 Salida de datos del
conmutador remoto

El conmutador remoto (ya sea en pendal o un conmutador de pie) o
Ctrl B (enviado a través de la interfaz serie), transmitira los valores

visualizados actualmente en modo Valor Actual o Recorrido restante,

dependiendo de cual de los dos esté visible en ese momento.

Emision de datos usando senales externos
Ejemplo 1 : Eje lineal con visualizacion de radio X = + 41,29 mm

X[ =] + 41 . 29 R| <CR>| <LF>
1 2| 3 4 5 6 7| 8 9 10
Eje coordenado
Signo igual
signo +/-

4 a 7 puestos antes del punto decimal
Punto decimal
1 a 6 posiciones después del punto decimal

Unidad: espacio en blanco para mm, “ para pulgadas

W N O a0 A WO N =

Visualizacion absoluta:

R para radio, D para didametro
Visualizacién del Recorrido restante:
r para radio, d para didmetro

9 Retorno del carro (del inglés Carriage Return)

10  Espacio en blanco (del inglés Line Feed)
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Ejemplo 2: Eje rotativo con visualizacion en grados decimales
C =+ 1.260,0000°

Cl =] + 1260 . 0000 W| <CR> | <LF>

1723, 4 |5 6 |78 9 10

Eje coordenado
Signo igual
signo +/-

4 a 8 puestos antes del punto decimal

0 a 4 posiciones después del punto decimal
Espacio en blanco

W para angulo (en visualizacién Recorrido restante: w)

1

2

3

4

5 Punto decimal
6

7

8

9 Retorno del carro (del inglés Carriage Return)
10 Espacio en blanco (del inglés Line Feed)

Ejemplo 3: Eje rotativo con visualizacion en
grados/minutos/segundos C = + 360° 23' 45"

C| =| +| 360 :| 23| :| 45 W | <CR> | <LF>

11 23| 4 (5 6 |7 8|9 10, 1 2

Eje coordenado

Signo igual

o
e
o
£
o
ol
S
o
©
@©
-
=
S
c
o
(&)
©
©
(72
o
o
©
©
Q
©
©
o
©
(7p)
o

signo +/-

3 a 8 posiciones para grados

0 a 2 posiciones para minutos
Dos puntos

0 a 2 posiciones por segundos

1
2
3
4
5 Dos puntos
6
7
8
9 Espacio en blanco

10 W para &ngulo (en visualizaciéon Recorrido restante: w)
11 Retorno del carro (del inglés Carriage Return)

12  Espacio en blanco (del inglés Line Feed)
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Emision de datos usando el Palpador de aristas

En los tres ejemplos siguientes, la emisiéon del valor de mediciéon se
inicia con una senal de conmutacion desde el palpador de aristas.
LLa capacidad de de impresion puede ser conectada o desconectada en
el parémetro Emisién del Valor de Medicion en los Ajustes de Trabajo.
ElI ND 780 transmite las informaciones correspondientes desde el eje
seleccionado.

Ejemplo 4: Funcion de palpacion Arista Y = -3674.4498 mm

Y | -| 3674 .| 4498 R| <CR> | <LF>
11 2| 3| 4 5 6 7 8| 9 10 1

1 Eje coordenado

2 (2) Espacios en Blanco

3 Dos puntos

4 signo +/— o Espacio en Blanco

5 2 a 7 posiciones antes del punto decimal

6 Punto decimal

7 1 a 6 posiciones después del punto decimal

8 Unidad: espacio en blanco para mm, “ para pulgadas

9 R para Visualizacién de radio, D para visualizacion de Diametro

10 Retorno del carro (del inglés Carriage Return)

11 Espacio en blanco (del inglés Line Feed)
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Ejemplo 5: Funcion de palpacién Linea Central (o)
-l

Coordenada de la linea central en el eje X CLX = + 3476.9963 mm (del (o)
inglés Center Line X axis) E
Distancia entre las aristas palpadas DST = 2853.0012 mm (del inglés (]
Distance) =
-

o

CLX| :| +| 3476| .| 9963 R| <CR>| <LF> o
@©

DST | : 2853| .| 0012 R| <CR>| <LF> E;
12| 3 |4 5 6| 7| 8 9 e

c

1 Dos puntos 8
2 signo +/— o Espacio en Blanco —
3 2 a 7 posiciones antes del punto decimal -g
4 Punto decimal 7,
5 1 a 6 posiciones después del punto decimal .8
. ) ©

6 Unidad: espacio en blanco para mm, “ para pulgadas b o)
7 R para Visualizacion de radio, D para visualizaciéon de Diametro ()
8 Retorno del carro (del inglés Carriage Return) C
. L ©

9 Espacio en blanco (del inglés Line Feed) bo]
©

(7p)

o

1
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Ejemplo 6: Funcion de palpacion Centro circulo

Primera coordenada de punto central, p.ej. CCX = -1616.3429 mm.
Segunda coordenada de punto central, p.ej. CCY = +4362.9876 mm,
(del inglés Circle Center X axis, Circle Center Y axis; las coordenadas
dependen del plano de mecanizado).

Didmetro del circulo DIA = 1250.0500 mm

CCX| :| -| 1616 . 3429 R| <CR>| <LF>
CCY| :| +| 4362 . 9876 R| <CR>| <LF>
DIA | : 1250 . 0500 R| <CR>| <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9
Dos puntos

signo +/- o Espacio en Blanco

2 a 7 posiciones antes del punto decimal

Punto decimal

1 a 6 posiciones después del punto decimal

Unidad: espacio en blanco para mm, “ para pulgadas

R para Visualizacién de radio, D para visualizaciéon de Diametro

Retorno del carro (del inglés Carriage Return)
Espacio en blanco (del inglés Line Feed)

©W 00 N OO G &~ W N =
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Il - 6 Mensajes de error

La siguiente tabla proporciona un listado completo de mensajes de
error que pueden aparecer en el 200S.

En la siguiente tabla se ofrece una explicacion para cada mensaje de

error
Error | Mensaje de error DRO Explicacion

1 Potencia desconectada. Para El ciclo de arranque del 200S se ha iniciado.
continuar, pulsar cualquier tecla.
Error de Contaminacion y Errores de contaminacion y frecuencia manifestados en el sistema de medida

2 Frecuencia:Pulsar C para borrar correspondiente. Intervencién del usuario para controlar y/o corregir el
error. sistema de medida.

3 Error de contaminacion:Pulsar C Error de contaminacion detectado en el sistema de medida correspondiente.
para borrar error. Intervencién del usuario para controlar y/o corregir el sistema de medida.
Error de frecuencia:Pulsar C para Error de contaminacién manifestado en el sistema de medida

4 borrar error. correspondiente. Intervencién del usuario para controlar y/o corregir el

sistema de medida.

5 Error de mal contaje:Pulsar C para | Error de contaje manifestado en el sistema de medida correspondiente.
borrar error. Intervencién del usuario para controlar y/o corregir el sistema de medida.
Error visual. Overflow:Mover El sistema de medida esté frecuentemente fuera del rango de visualizacion

6 dentro rango visualizacion. especificado por el usuario Desplazar el sistema de medida dentro del rango

de visualizaciéon o modificar la visualizacion del sistema de medida.

v Error: El nimero de taladros vélido El nUmero de taladros definidos para la figura actual esté fuera de rango. El
oscila entre 1 --99. usuario debe ajustar el nimero de taladros.

3 Error: El radio deber ser mayor que | Elradio definido por el usuario debe ser mayor que cero para definir un circulo.
0.0.

9 Error: El espacio deber ser mayor El espacio entre taladros en una figura debe ser mayor que cero para definir
que 0.0. una figura.

10 Error: El punto inicial y el final no Los puntos inicial y final de un campo deben ser Unicos para definir linea.
pueden ser el mismo.

11 Error: La distancia desde el centrono | El valor para la distancia desde el centro no es valido y debe ser modificado
es equivalente al radio. por el usuario.

12 Error: La funcion ARCCOS sélo Error de rango en el arccos.

puede operar con valores del 1 al 1.
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Error | Mensaje de error DRO Explicacion
13 Error: La funcién ARCSIN soélo puede | Error de rango en el arcsin
operar con valores del 1 al 1.
Error: La funcién TAN no esta Error de rango en el valor de la tangente.
14 el
definida en 90 y -90 grados.
15 Error: La raiz cuadrada de un nimero | No se puede extraer la raiz cuadrada de un nimero negativo.
negativo es indefinida.
16 Error: Division entre cero. No se puede dividir por cero.
No se han podido enviar los El dispositivo externo conectado al puerto en serie no esta funcionando.
17 pardmetros de configuracion. La Comprobar la conexioén fisica y verificar que los pardmetros para la
unidad externa no esta lista. comunicacion en serie son correctos.
Error: Uno o mas parédmetros de El fichero de configuracion que esté siendo importado esta corrupto. Importar
18 | configuracion han sido invalidados y | el fichero otra vez. Si el error se repite, importar un fichero de configuracién
no se han podido cargar. diferente,
Error: Pardmetro no era valido Se ha | Se ha descubierto durante la importacién un parametro de configuracién no
19 | confirmado al valor previo vélido. valido y fue reseteado al valor anterior. Comprobar el fichero de configuraciéon
que ha fallado e importarlo de nuevo.
20 Error: El rango vélido para el factor de | El valor actual del factor de escala esté fuera de rango. Ajustar el factor de
escalaesde-10a-0.1yde 0.1a 10 | escala hasta que refleje un nimero valido.
2 Error: Al menos un eje debe estar Al definir un DRO multiple y sus correspondientes vistas, el usuario debe
seleccionado para DRO 1. definir al menos un eje para el DRPO 1 por defecto.
Error: El rango vélido para el factor de | Fuera de rango del factor de correccién del error definido sin compensacion
22 correccion de error en partes por del error, Al definir el factor de correccion del error, el usuario debe adecuarse

millén es -99999 a +99999.

al rango correcto.

78




Il - 7 Dimensiones 8
c

Dimensiones del DRO 5_:
c

Dimensiones en pulgadas/mm GEJ
i a

; ™~

=

o @D
o DD

- AOOD 5°6

Vista frontal con Dimensiones Vista posterior

® ® © )
) ® 5 )

[269]
10.60

Vista desde abajo con Dimensiones
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A

Absoluto 12

Ajuste de consola 18

Ajuste del sistema de medida 57
Ajuste del visualizador 65
Ajustes 12

Area de visualizacion 6
Asignacion Z 52

Aviso de cero inminente 15
Ayuda en pantalla 8, 28, 29
Ayuda gréfica de posicionamiento 7

B
Barra de estado 15

C

Calculadora RPM (Fresado) 20
Calculo de conos 50
Compensacién de Inclinacion 16
Compensacién de la holgura 65
Compensacioén del error 59
Compensacién del error lineal 60
Conectar el ND 780 10

Conexidn a tierra (protecciéon por
conexion a tierra) 69

Configuracién de la barra de estado
15

Configuracién de visualizacién 59
Conmutador remoto 17

Consejos para la introduccién de da-
tos 7

coordenadas absolutas 3
coordenadas incrementales 3
Cronémetro 15

D

Definir la Variacién de la Herramien-
ta 46

Descripcion de softkeys 6
Descripcion eje 6

Diagnésticos 66

Dimensiones del DRO 79
Disposicion de la pantalla 6
Distancia Preset absoluta 32

E

Eje de referencia angulo cero 4
Ejes como didmetro (fresado) 14
Emitir valores de mediciéon 15, 72
Error automatico No Lineal 63

200S

Especificaciones Ambientales 69
Espejo 14

F

Factor escala 13

Formularios de entrada de datos 9
Fresado en arco 44

Fresado inclinado y en arco 41
Funcion HABILITAR/DESHABILI-
TAR Ref 11

Funciones 36

funciones 36

Funciones Palpacién 27
Fundamentos del posicionamiento
2

I

Idioma (ajustes) 18
Importacion/Exportacién (ajuste)
18, 22

Indice Softkey 8

Introduccion datos de herramienta
24

L

Llamar una herramienta desde la
Tabla de Herramientas (Torneado)
48

M

Mantenimiento preventivo 69
Marca de referencia 10

Marcas de referencia del sistema
de medida 5

Mensajes de error 9, 77

Menu Ajustes de Trabajo 12
Modo de Empleo 1
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