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Esquema das teclas 200S

1 Area de visualizacdo
2 Teclas de fungoes 6
3 Luz de funcionamento )
4 Teclas de seta: Use as teclas PARA CIMA/PARA BAIXO para 1 5
regular o contrsate do ecra. Ol AaE>»
5 Teclas de Eixos (D)
6 Teclado Numérico ) 8
7 Tecla ENTER )
8 Tecla LIMPEZA - ng O o2 &
Teclas de funcao 200S

Existem diversas paginas de funcdes de teclas de funcéo para
seleccionar dos modos de operacgao. Utilize as setas de teclas
ESQUERDA/DIREITA [4] para percorrer cada pagina com o cursor. O
indicador de pagina na barra de estado mostraré a orientacdo da
pagina. A pagina escurecida refere-se a pagina em que se encontra no

s, ABS |%=r | DEFIN.

1 Indicador de pagina
2 Indicador de definir a zero ™

1

Funcao da Tecla de funcao (Pagina 1) Tecla de funcao

{ AJUDA

Abre um ecra de instrucdes de ajuda.

Abre a tabela de ferramenta. Pagina 21 para

fresagem, e pagina 46 para torneamento. FERRAMENTA
Faz a comutacéo do visor entre os modos de AES
funcionamento Valor Real (Absoluto)/Distancia NC

a Percorrer (Incremental). Ver péagina 12

Alterna entre as fungdes Definir e Repor a DEFIHIR
Zeros. Utilizada com teclas de eixo individuais “7EROD :'
(pagina 19).

200S i



Funcao da Tecla de funcao (Pagina 2)

Tecla de funcao

Abre o formulario Ponto de Referéncia para definir o
ponto de referéncia para cada eixo (pagina 27).

( POHTO DE
REF.

Abre o formulério Predefinir. Este formuléario é

utilizado para definir uma posicdo nominal. Trata-se PREDEFINIR
de uma funcao de Distancia a Percorrer (Incremental)

(pégina 32).

Utilizada para dividir a posigdo actual em dois (pagina

35). 1/2

Premir para seleccionar o Padrao Circular, Padrao
Linear, Inclinar Fresagem ou tabela Fresagem Arc
(pagina 37).

FUHCIOHAL. )

Funcao da Tecla de funcao (Pagina 3)

Tecla de funcao

Abre o menu de Configuragdo de Tarefa e permite o
acesso a tecla de fungao de configuracao da
instalagao (pagina 13).

{ CONFIGUR.

Prima, quando estiver pronto, para identificar uma ACTIVAR
marca de referéncia (pagina 11). REF
Abre as fungoes da Calculadora para se efectuarem

célculos matematicos padrao, trigonometria, RPM e CALC
Estreitamento, apenas para funcdes Torneamento. A

tecla CALC também est4 disponivel em
formulérios de entrada, em que podem ser
necessarios calculos de pré-formagéo
enquanto os dados estao a ser introduzidos.

Permite alternar entre as unidades de polegadas e
milimetros (pagina 13).




Codigo de acesso dos parametros
de leitura

Deve introduzir-se um cddigo de acesso antes que 0s parametros de
instalacao da maquina sejam definidos ou alterados. Este
procedimento evitara ajustes acidentais nos pardmetros de
configuracédo da instalacéo.

A IMPORTANTE!
O cdédigo de acesso é 8891.

Acesso as Operacoes de parametrizacao da
maquina

Consulte, igualmente, a seccdo de Configuragao.

(EI]NFIGUFI. Inicie premindo a tecla de fungdo CONFIGURACAO.

Prima a tecla de funcdo CONFIGURACAO DA INSTALACAO.

Prima os nimeros do cédigo de acesso 8891 usando o teclado
numMérico.

Prima a tecla ENTER

A leitura estd preparada para as operagoes de definicdo de parametros
da maquina.

A IMPORTANTE!
Para evitar a modificacdo dos paramétros de configuragao,

remova esta pagina do Manual de Referéncia depois de
realizada a configuracao inicial do sistema de leitura.
Guarde esta informaao em local seguro para utilizacdo
futura.
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Introducao

Versao do software

A versao do software é indicada no ecré inicial de arranque.

=)

N
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o
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Disponibilidade do eixo de DRO.

i

Simbolos incluidos nas Notas

Cada nota é marcada com um simbolo localizado a esquerda, que
indica ao operador o tipo e/ou potencial importancia da nota.

iii

Fontes 200S

Segue-se uma descrigdo do modo como as teclas de fungéo e teclas
de hardware sédo representadas no texto do presente manual:

1 Teclas de funcao - Tecla de funcao CONFIGURACAQO

™ Teclas de hardware - Tecla de hardware ENTER
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Garantia

Para obter informacgdes sobre a garantia, visite www.acu-rite.com
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Predefinir

A funcionalidade foi explicada anteriormente no presente manual (ver
"Predefinir' na pagina 32). A explicacado e exemplos constantes dessas
paginas baseiam-se numa aplicacao de fresagem. Os elementos
fundamentais dessas explicagdes sdo os mesmos para as aplicacoes
de torneamento exceptuando os afastamentos do didmetro da
ferramenta (R+/-) e as entradas de raio versus didmetro.

Os afastamentos do didmetro da ferramenta ndo possuem quaisquer
aplicacdes nas ferramentas de torneamento, pelo que esta
funcionalidade néo esta disponivel durante as predefinicbes de
torneamento.

Os valores de entrada podem ser valores de raio ou valores de
didmetro. E importante assegurar-se de que as unidades inseridas
para predefinicdo estdo de acordo com o estado utilizado pelo visor no
momento. Um valor de didmetro é mostrado com o simbolo @. O
estado de visualizacdo pode ser alterado utilizando a tecla de funcdo
RAD/DIA (disponivel nos dois modos de funcionamento).

Tecla de funcao Raio/Diametro

Os desenhos de pecas de torno mecanico possuem, geralmente,
valores de didmetro. O 200S poderd mostrar-lhe o raio ou o didmetro.
Quando é mostrado o didmetro, o simbolo de didametro @ surge junto
do respectivo valor .

Exemplo:
Visualizacdo do raio, posicao 1, X = .50
Visualizacdo do didmetro, posicdo 1, X =@ 1.0

Premir a tecla de fungdo RAD/DIA para alternar entre a visualizagao
do raio e a visualizacdo do didmetro.

200S
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Vectorizagao

A vectorizacdo quebra o movimento do eixo composto na alimentacéo . . . .
cruzada de eixos longitudinais. Se, por exemplo, estiver a tornear fios, D:01 F:1 [A: 0.0/ 0:00(POL.| ABS | |

a vectoriz_agéo deixa-o ver o didametro do fio no visor do eixo X, mesmo UEETI]HIZHI,'.ﬁI] Definir o @ngulo do
que esteja a deslocar a ferramenta de corte com o volante do eixo ESTADD gix cumpnsh:l
composto. Com a vectorizacdo activada, podera predefinir o raio ’7 ’
desejado ou o didmetro no eixo X, para que possa "maquinar até zero'". LIGADD

ANGULD————
Quando é utilizada a vectorizacao, o eixo (composto) de 30.0000°
@ cursor superior deve ser atribuido ao eixo de visor inferior. =

O componente de alimentagédo cruzada do movimento do R e RS 70"
eixo sera entdo apresentado no eixo de visor superior. O i et }
componente longitudinal do movimento do eixo sera entao e
apresentado no eixo de visor intermédio. '
| ] | ( AJUDA )
Seleccionar VECTORIZACAO na Configuracao de Tarefa.

Premir a tecla de fungao LIGADO para permitir a caracteristica de
vectorizacao.

Percorra com a seta para baixo até ao campo Angulo para introduzir
o angulo entre o cursor longitudinal e o cursor superior, com 0° a
indicar que o cursor superior se desloca paralelamente ao cursor
longitudinal.

Premir ENTER.

Associacao Z

A aplicacdo 200S Torneamento fornece um método rapido para I
associar 0 Z, € a posicao do eixo Z num sistema de 3 ou 4 eixos. O D:01 F:1 |A: 0.0/ 0:00/POL.| ABS || DEFIN.

Visor pode ser associado em visualizaoes Zy & Z l 0000 - x
25000+~ Z,
17500 w! [

DEFIHIR
_ZERD
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Activar Zy, e Associagao Z (o)
_ , , 0:0/ F:1 [A: 0.0/ 0:001POL.| ABS || DEFIM. -
Para associar Zo e 0s eixos Z e ter o resultado apresentado no visor Zo, -
mantenha premida a tecla Z, aproximadamente 2 segundos. A soma Q
das posigoes Z serd apresentada no visor Zg € 0 visor Z ficard em 1 0 0 0 0 REF x E
branco . ©
Para associar Zy e 0s eixos Z e ter o resultado apresentado no visor Z, )
mantenha premida a tecla Z aproximadamente 2 segundos. A soma REF E
das posicdes Z sera apresentada no visor Zg € o visor Z ficard em . 243 0 (o)
branco. A associacao é preservada entre os ciclos de alimentacéo. o
Ao deslocar as entradas Z, ou Z, sera feita a actualizacdo da posicdo Z .g
associada. "
Quando uma posicdo é associada, deve ser encontrada a marca de (4o}
referéncia para ambos os codificadores para activar o ponto de ( AJUDA | [FERRAMENTA % % Q
referéncia anterior. Y=
. - o
Desactivar Zy, e Associacao Z D
Para desactivar a associacdo Z, premir a tecla de eixo do visor que o
estiver em branco. As posi¢oes individuais dos visores Z, € Z seréo 8
restauradas .
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Il - 1 Configuracao de Instalacao

Parametros de configuracao de instalacao

Para localizar o ecra de Configuracdo da Instalagado no visor de
funcionamento normal:

Premir as teclas de setas DIRE|ITA, ou ESQUERDA até visualizar a
tecla de fungdo CONFIGURACAO
Premir a tecla de funcado CONFIGURACAO.
E visualizado o ecr3 de Configuracdo de Tarefa e a tecla de fungéo
CONFIG. INSTALACAO .
Premir a tecla de funcdo CONFIG. INSTALACAO, e introduzir
a palavra-passe.
E visualizado o ecra de Configuracdo de Instalacéo.

Os parametros de Configuracdo de Instalacdo sdo determinados
durante a instalacao inicial e ndo se modificam com frequéncia. Por
este motivo, 0s parametros de instalagao de instalaco sao protegidos
pela palavra-passe.

Ver "Codigo de acesso dos parametros de leitura" na pagina iii.

Os Dados de Configuracdo da Instalagdo podem ser importados, ou
exportados usando a tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.

Exportar a Configuracao de Instalacao actual:

Prima a tecla de funcdo CONFIGURACAO.

Prima a tecla de funcao CONFIGURAGAO DE INSTALACAO.
Prima a tecla de funcao IMPORTAR/EXPORTAR.

Prima a tecla de funcao EXPORTAR.

Importacao de uma nova Tabela de Ferramentas

Prima a tecla de funcdo CONFIGURACAO.

Prima a tecla de funcdo CONFIGURACAO DE INSTALACAO.
Prima a tecla de funcao IMPORTAR/EXPORTAR.

Premir a tecla de funcdo IMPORTAR.

56

D:01 F:1 [A: 0.0

0:00/POL.| ABS | |

COMFIGUR. INSTALACAD

CONFIGUR. CODIFICADOR
COMFIGURACAD VISOR
COMPENSACAD DE ERRD
COMP. REACCAD RETORH
PORTA DE SERIE

DEFINICOES CONTADOR

DIAGHOSTICD

[Definir a aplicagéo do
contador (FRESAGEM ou
TORH) e o nimero de
eixos.

COHFIGUR.
TAREFA

IMPORTA
EXPORTA
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Configuracao do codificador (o)
[{1°]
A opcao de CONFIGURACAO DO CODIFICADOR ¢ utilizada para g”
definir o codificador: resolugéo, tipo (linear, rotativo), a direccéo de D:0 F:1 |A: 0.0/ 0:001POL.| ABS || —
contagem e o tipo de marca de referéncia. CONFIGUR. CODIFICADOR (|[Seleccionar o tipo de B
Ao abrir a configuragao de instalacdo, o cursor ird, por predefinicéo, —TIPD CODIFICADOR—— || codificador (LINEAR ou 2]
para 0 campo CONFIGURACAQ DO CODIFICADOR. Premir ENTER. I (| |ROTATIVO). =
Surgird uma lista de no méximo trés codificadores possiveis, e, ———— )
designados ENTRADA X1, X2 e X3. —RESOLUCAD -
Percorra até a entrada do codificador a ser adicinada ou alterada e 5;“ Hm (o)
prima ENTER. —HARCA REFERENCIA— S
O campo SINAL DO CODIFICADOR sera determinado POSITION TRAC g"
automaticamente. Had
O cursor ficard no campo TIPO DE CODIFICADOR, seleccione o tipo =
de codificador premindo a tecla de fungédo LINEAR/ROTATIVO. (Fli]I':'lFIIEHHl] AJuDA ) O
- A U
Premir a seta para baixo para o campo RESOLUCAO. L c
Premir as teclas de funcdo MAIS FORTE, ou MAIS FRACA guando @)
se utilizar codificadores lineares para seleccionar a resolugédo dos (&)
codificadores em um (10, 5, 2, 1, 0.5). E possivel introduzir a -
resolucao precisa utilizando o teclado numérico. '
Os codificadores rotativos exigem a introdugéo do niumero de —

contagens por revolugao usando o teclado numérico.

Premir a seta para baixo para o campo MARCA DE REFERENCIA.
Alternar a tecla de funcdo MARCA REF.

Seleccionar NENHUMA para nao ter sinal de referéncia, UNICO
para uma marca de referéncia unica, ou POSITION TRAC para um
codificador com a fungéo Position-Trac™ .
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Premir a seta para baixo para o campo DIRECCAO DE CONTAGEM.

No campo DIRECCAO DE CONTAGEM, seleccione a direccdo de
contagem premindo a tecla de funcao POSITIVA/NEGATIVA.

Quando a direccdo de contagem do codificador corresponder a
direcgao de contagem do operador, seleccione a opgao Positiva.
Quando néo corresponderem, seleccione negativo.

A resolucéo do codificador e a direccao de contagem
@ também podem ser definidos movendo apenas cada eixo .

Premir a seta para baixo para o campo MONITOR DE ERRO.

No campo MONITORIZAR ERRO, seleccione se o sistema
monitoriza e apresenta os erros do codificador seleccionando
LIGADO ou DESLIGADO. ON permite que o DRO monitorize os
erros de Contagem. Os tipos de erros de contagem sao erros de
contaminacgéo (quando o sinal destinado ao codificador fica abaixo
de um limite definido) e erros de frequéncia (quando a frequéncia do
sinal excede o limite definido).

Quando ocorrer uma mensagem de erro, prima a tecla C para a

eliminar .

Premir ENTER para guardar as definigdes introduzidas e avangar
para a configuracao do codificador seguinte, ou premir a tecla C para
remové-las.

Para sair e guardar uma definicdo, premir ENTER, depois
CONFIGURACAOtarefa.
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Configuracao de visualizacao

O formulario de Configuracao de visualizacdo encontra-se no local
onde se determina quais 0s eixos a visualizar e a respectiva ordem.
Encontram-se disponiveis as seguintes configuracdes adicionais .

Seleccione a visualizagao pretendida e prima ENTER.

Prima a tecla de funcdo LIGAR/DESLIGAR para ligar ou desligar o
visor. Prima a tecla de seta ESQUERDA ou DIREITA para
seleccionar a etiqueta do eixo.

Vé& para o campo Entrada. Prima as teclas numéricas associadas a
entrada do codificador localizada na parte posterior da unidade.

Premir as teclas de funcdo + ou - para associar uma segunda entrada
a primeira. Os nimeros de entrada sao visualizados junto da
etigueta do eixo, indicando que se trata de uma posicao

associada (ou seja, “2 + 3").

Seleccione o campo Resolugao de Visualizagédo. Prima as teclas de
funcdo MAIS FORTE ou MAIS FRACA para seleccionar a resolucdo
de visualizagao.

V4 até ao campo Angulo de Visualizacdo se o tipo de codificador for
definido para Rotativo. Prima a tecla de funcdo ANGULO para
visualizar a posicdo como 0° - 360°, = 180°, + infinito, ou RPM.

Compensacao de erro

A disténcia percorrida por uma ferramenta de corte e medida por um
codificador, poderd, em certos casos, ser diferente da distancia real
percorrida. Este erro pode ocorrer devido a erro do passo do parafuso
de cabeca de bola ou desvio e inclinagao dos eixos. Este erro podera
ser linear ou néo linear. Pode determiner estes erros com um sistema
de medicéo de referéncia, por exemplo, blocos de manémetro, laser,
etc. A partir da analise do erro, poderé ser determinado que forma de
compensagao é necessaria, erro linear ou nao linear.

O 200S proporciona a possibilidade de compensar estes erros,
podendo cada eixo ser programado independentemente com
a compensacéo adequada.

A compensacao de erros s6 estara disponivel qguando se
@ utilizam codificadores lineares .

200S
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Compensacao de erro linear

A compensacao de erro linear pode ser aplicada no caso de 0s
resultados da comparacéo efectuada com um padrdo de referéncia
mostrarem um desvio linear ao longo de todo o comprimento medido.
Nesse caso, o erro pode ser compensado através do calculo de um
Unico factor de correcgao.

Para calcular a compensacéao de erro linear utilize a seguinte formula :

Factor de correcgao LEC = ((S - M) / M) x 10° ppm com:

S comprimento medido com padrdo de referéncia
[\ comprimento medido com dispositivo no eixo
Exemplo:

Se 0 comprimento do padrao utilizado for 500 mm e o comprimento
medido ao longo do eixo X- for 499,95, entdo a CEL para o -eixo X é
100 partes por milhdo (ppm).

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 10° ppm = 100 ppm (arredondado
ao numero do orificio mais préximo).

Uma vez determinada, a informacgao de erro do codificador é
introduzida directamente. Prima a tecla de funcdo TIPO para
seleccionar a compensacao LINEAR .

Introduza o factor de compensagao em partes por milhao (ppm) e
prima a tecla ENTER .

Compensacao de erro nao linear

A compensacao de erro ndo linear deve ser aplicada no caso de os
resultados da comparacdo efectuada com um padrao de referéncia
mostrarem um desvio alternado ou oscilante. Os valores de correcgao
necessarios sao calculados e introduzidos numa tabela. O 200S
suporta até 200 pontos por eixo. O valor do erro entre dois pontos de
correcgao adjacentes introduzidos é calculado por interpolacéo linear.

A compensacao de erro nao linear esta disponivel apenas

@ em escalas com marcas de referéncia. Se tiver sido

definida uma compensacéo de erro néo linear, s6 sera
aplicada uma compensacgao de erro quando as marcas de
referéncia tiverem sido ultrapassadas.
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0:00 | POL.| ABS | |

COMPENSACAD DE ERRD

—ENTRADA 1
0 PPH

—ENTRADA 2
DESLIGADO

—ENTRADA 3

DESLIGADD

A compensagao de
erro para esta
entrada esta
DESLIGADA.

Premir TIPD para
seleccionar
compensagio de erro
linear ou néo-linear.

TIPO
DESLIGADO]
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Procedimento de configuracao para Erro Nao Linear (o)
O codificador tem uma direcgao de contagem inerente. Isto podera (S
nao reflectir a direcgao de contagem definida do utilizador e é pedida D:11 F:9 [A: 0.0/ 0:00|POL.| ABS |w="| g”
apenas para determinar a compensacao do erro néo linear. ENTRADA 1: MEDIDD = ERROD C_U
Para _estabe_lecer a direccédo de contagem inerente para quaquer ESPACAMENTO = 1.0000 o)
codificador instalado num determinado eixo, complete o seguinte: PONTO INICIAL = -14.9616 2
Abra o formulério de Configuracdo do Codificador e seleccione o oD = 0.0000 = 0.010000 -
codificador no eixo a ser tratado. ool = 10000 = 0.020000 O
Desloque a seta para baixo para seleccionar a direccéo de [1]1 - 20000 = 0.020000 T
contagem. 003 =  3.0000 = 0.000000 =
Ut_ilize a tecla de fungado POSITIVA/NEGATIVA e seleccione Positiva. 004 = 40000 = 0.010000 O
Prima ENTER. 005 - 5.0000 = mmm—— ©
Utilize a tecla C para regressar a visualizagao principal - LIHI;FIH THPORTAR S
Mova o eixo no qual o codificador estd montado e repare na direcgéo ( VISTA TRBELA EXPORTAR AJUDA ) (@)]
de movimento necessaria para a direcgao positiva. y—
A direccdo de contagem inerente do codificador esta agora g
estabelecida. (&

Os codificadores de marca de referéncia Unica tém de =
atravessar a mesma marca de referéncia sempre que o 1
DRO estiver ligado. -_—
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Iniciar uma Tabela de compensacao de erro nao linear

Seleccione a COMPENSACAO DE ERRO na Configuracéo
Instalagao, e seleccione Nao-linear premindo a tecla de fungao
TIPO.

Para iniciar uma nova tabela de compensacéo de erro, prima em
primeiro lugar a tecla de funcdo EDITAR TABELA.

Todos os pontos de correcgao (até 200) possuem espacamentos
idénticos a partir do ponto inicial. Introduza a distancia entre cada um
dos pontos de correcgédo. Premir a tecla de setaPARA BAIXO.

Introduza o ponto inicial da tabela. O ponto inicial & medido a partir
do ponto de referéncia da escala. Se a distancia nao for conhecida,
poderé deslocar a localizagdo do ponto inicial e premir ENTER, e
depois premir INDICAR POSICAOQO.

Se premir ENTER, a informacéo sobre o espacamento e o
@ ponto inicial sera guardada.
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Configuracao da tabela de compensacao

Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA para ver as entradas da
tabela.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA ou PARA BAIXO ou as teclas
numéricas para Mover o cursor para o ponto de correcgao a ser
adicionado ou alterado. Premir ENTER.

Introduza o erro conhecido existente neste ponto. Premir ENTER.

Quando terminar este procedimento, prima a tecla C para sair da
tabela e voltar ao formulario Compensacéo de Erro .

Leitura do grafico

A tabela de compensacao de erro pode ser visualizada nos formatos
de tabela ou grafico. O grafico mostra a representagédo de um erro de
traducéo versus um valor medido. O gréafico possui uma escala fixa. A
medida que o cursor se desloca pelo formuldrio, a localizagdo do ponto
sobre o gréfico é indicada por uma linha vertical.

Visualizacao da tabela de compensacao

Prima a tecla de funcao EDITAR TABELA.

Para alternar entre as vistas de tabela e gréafico, prima a tecla de
fungéo VER.

Prima as teclas de seta PARA CIMA ou PARA BAIXO ou as teclas
numeéricas para mover o cursor dentro da tabela.

Os dados contidos na tabela de compensacéo de erro podem ser
guardados num PC ou carregados a partir de um PC através da porta
série.

Compensacao de erro nao Linear automatica

O factor de correccéo pode ser calculado automaticamente utilizando
blocos calibradores padréao. Para seleccionar o céalculo automatico,
deslocar o cursor para Espacamento e prima ENTER. Premir a tecla de
funcdo MANUAL/AUTOMATICO para seleccionar automatico ja
visualizado no Campo de Espacamento. Deslocar o cursor para
qualquer entrada na tabela (000-1999) e prima ENTER.

No Campo Padréao, inserir o comprimento do padrdo mais o
afastamento da ferramenta (o didmetro da ferramenta ou do indicador
do angulo), que nédo é requerido aquando da medicao a partir da
mesma direcgéo.

200S
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Para medir o padrao através de um indicador de angulo, tocar numa
das extremidades do bloco. O Campo Medido é 0. Deslocar para o
segundo angulo e tocar na outra extremidade do bloco calibrador. O
tamanho medido, mais um afastamento da ferramenta surge

no campo.

Para medir o padrao utilizando uma ferramenta, tocar numa das
extremidades do bloco e premir indicar. O Campo Medido é 0.
Deslocar para o segundo angulo e tocar na outra extremidade do bloco
calibrador. Premir INDICAR. O tamanho medido, mais um
afastamento da ferramenta surge no campo.

O Campo Factor apresenta o factor de correcgao calculado baseado no
valor medido.

Premir a tecla ENTER para sair do formulério e actualizar a tabela com
a informacgao no novo intervalo, ou C para sair sem transferir o factor.
Pode também ser importada uma tabela de compensacéo, ou a nova
tabela pode ser exportada.

Exportacao da tabela de compensacao actual

Prima a tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.
Prima a tecla de funcdo EXPORTAR.

Importacdao de uma nova Tabela de Ferramentas

Prima a tecla de funcao IMPORTAR/EXPORTAR.
Premir a tecla de funcdo IMPORTAR.
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Compensacao da reaccao de retorno

Ao utilizar um codificador rotativo com um parafuso de avango, uma
alteracédo na direccédo da tabela podera causar um erro na posicao
mostrada devido a folgas existentes no conjunto de parafuso de
avanco. Esta folga € denominada reaccdo de retorno. Este erro pode
ser compensado através da introdugao da quantidade de reacgao de
retorno do parafuso de avanco na funcionalidade Compensagéao da
Reaccao de Retorno. Consulte o ecré a direita.

Se o codificador rotativo estiver a exceder o valor da tabela (o valor
indicado é superior a posicédo verdadeira da tabela), trata-se de uma
reaccao de retorno positiva, sendo o valor introduzido o valor positivo
da quantidade de erro.

N&o existe qualquer compensacgao de reaccédo de retorno com
valor 0,000.

Definicoes do contador

O formulario DEFINICOES DO CONTADOR é o pardmetro em que o
operador define a aplicagado do utilizador para a leitura. As escolhas
possiveis sdo as aplicacdes de fresagem ou de torneamento.

Surge uma tecla de funcdo PREDEFINICAO DE FABRICA na escolha
de opcgodes Definicdes do Contador. Ao serem premidos, 0s
parametros de configuragéo (para fresagem ou torneamento) seréo
repostos nas predefinicoes de fabrica. E necessério uma resposta SIM
para repor os parametros de origem, ou NAO para cancelar e regressar
ao ecra de menu anterior.

O campo NUumero de Eixos define o nimero de eixos necessarios.
Surgird uma tecla de funcao A 1, 2, OU 3 para que seja possivel
escolher entre os eixos 1, 2 ou 3.

200S

D:0| F:1 |A: 0.0/ O0:00IPOL.| RBS | |
COMP. REACCAD RETORND| Especificar a
—ENTRADA 1 guantidade de reaccéo
_E de retorno existente
—ENTRADA =— entre o codificador e
DESLIGADD |||® ™A=
—ENTRADA 3
DESLIGADD
LIGADO
DESLIGADD RJUDA )
D:0| F:1 |A: 0.0/ 0:00/POL.| ®BS | |

DEFINICOES CONTADOR
—APLICAGAD
| FRESAGEM|

—HOMERO DE EINDS——

Definir a aplicagéo em
FRESAGEM ou TORH.

Premir PREDEFINICOES
para repor todos os

. . 3 parémetros de origem.
—HEHORIA DE POSICAOD—
DESLIGADD
FRESAGEM
(FRESACEH || ppepery, ATUDR )
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A funcionalidade Memoéria de Posicdo, quando "LIGADA", armazenara
a Ultima posicao de cada eixo quando a alimentagao estiver desligada,
voltando a mostrar essa posi¢do quando a alimentagao for reposta.

alimentacao estiver desligada seré perdido. Sempre que a
alimentacéao estiver desligada, recomenda-se o
restabelecimento dos pontos de referéncia da peca de
trabalho utilizando o procedimento de Avaliacdo da Marca
de Referéncia.

@ De notar que qualquer movimento ocorrido enquanto a

Diagnostico

O menu DIAGNOSTICO permite aceder ao teste do teclado e
localizador de arestas.

Teste do teclado
Quando um interruptor € premido e libertado, é apresentada uma
indicacdo numa imagem do teclado.

Premir cada uma das teclas de funcdo e de hardware para as testar.
Para indicar que uma tecla esté a funcionar correctamente, surgira
um ponto sobre a mesma apds ter sido premida.

Premir a tecla C duas vezes para sair do teste do teclado.

Teste do indicador de aresta

Para testar o indicador de aresta, tocar com 0 mesmo numa peca.
Surgird * no ecréa de visualizacdo acima do indicador de aresta
correspondente a utilizar. O simbolo do indicador de aresta do tipo
com ligacao a terra encontra-se a esquerda e 0 simbolo do indicador
de aresta electronico a direita.

Teste do visor

Para testar o visor, premir a tecla ENTER para percorrer as cores
disponiveis.
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Il - 2 Interface de dados

A interface de dados 200S inclui a porta de série RS-232. A porta série
suporta comunicacoes de dados bi-direccionais, 0 que permite que 0s
dados sejam exportados ou importados de um dispositivo externo.
Para além disso, que sejam efectuadas operacdes externas através da
interface de dados.

Os dados que podem ser exportados do 200S para um dispositivo de
série externo incluem:

Pardmetros de configuracao de tarefas e de instalagao.
Tabelas de compensacéo de erro nao linear.

Saida de valor medido (valores visualizados ou funcdes de
sondagem).

Os dados que podem ser importados para o 200S a partir de um
dispositivo externo incluem:

Comandos de chave remotos de um dispositivo externo
Parametros de configuracao de tarefas e de instalagédo
Tabelas de compensacao de erro nao linear

Para efectuar operagdes que suportam a transferéncia de dados, esta
disponivel uma tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR. Ver
"Importar/Exportar' na pagina 18.

Para importar ou exportar dados entre o0 200S e um computador
pessoal, o PC poderé utilizar um software de comunicacdes de
terminais conhecido, como por exemplo o Hyperterminal. Este
software processa os dados enviados ou recebidos através da ligacdo
do cabo série. Todos os dados transferidos entre 0 200S e o PC estao
em formato de texto ASCII.

Para exportar dados do 200S para um PC, este deve ser preparado
previamente para receber os dados e guarda-los num ficheiro.
Configure o programa de comunicacao de terminal para capturar os
dados de texto ASCII da porta COM para um ficheiro no PC. Apds o
PC estar pronto para a recepcao de dados, inicie a transferéncia dos
mesmos premindo a tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR do
200S.

Para importar do PC dados para o 200S, este Ultimo devera estar
preparado para receber os dados.

Premir a tecla de fungdo IMPORT/EXPORT do 200S.

Quando o 200S estiver pronto, configure o programa de
comunicacoes de terminal do PC para enviar o ficheiro pretendido
no formato de texto ASCII.

O 200S nao suporta protocolos de comunicagdo como o
@ Kermit ou o Xmodem.

200S
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Porta série

A porta série da interface de dados RS-232-C/V.24 est4 localizada no
painel posterior.

Podem ser ligados a esta porta os seguintes dispositivos:
Impressora com interface série de dados
Computador pessoal com interface de série de dados.

Pode ligar-se uma impressora ou um computador a porta série. Os
programas de pegcas e os ficheiros de configuragcdo podem ser
enviados para uma impressora ou um computador. Os comandos
remotos, cédigos de tecla remotos, programas de pecas e ficheiros de
configuragao podem ser recebidos de um computador.

Para efectuar operacbes que suportam a transferéncia de dados,
estara disponivel uma tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.

O Campo BAUD pode ser definido em 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19 200 38 400, 57 600, ou 115 200 usando as teclas de funcao.

A paridade pode ser definida para NENHUMA, PAR ou IMPAR
utilizando as teclas de fungdo MENOR, or MAIOR.

Os bits de dados do campo formatar podem ser definidos para 7 ou
8 utilizando as teclas de funcéo fornecidas.

O Campo Bits de paragem pode ser definido em 1, ou 2 usando a
teclas de funcéo.

O campo Alimentacao de Linha pode ser definido para SIM se o
dispositivo externo necessitar de uma alimentagao de linha a seguir
a um retorno do carro.

A cauda de saida é o niumero de retornos do carro enviado no final
da transmissao de saida do valor medido. A cauda de saida é,
inicialmente, 0 podendo ser definida para um valor inteiro positivo
(0-9) utilizando as teclas de hardware numéricas.

As definicoes da porta série serao retidas num ciclo de poténcia. Nao
existe qualquer parametro para activar ou desactivar a porta série.
Consulte a seccgao Interface de Dados para obter informacdes sobre a
ligacdo do cabo e as atribuicdes de pinos.
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dispositivo externo.
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Il - 3 Instalacao e ligacoes eléctricas @
Ig
Instalacao .E
O DRO estd montado numa fungao inclinacao/articulacdo: Ver 2
"Dimensdes DRO" na pagina 79. (]
. . L. »n
Requisitos eléctricos (<))
Voltagem 100 - 240 Vac 180
Poténcia 30 VA max. g
Frequéncia 50/60 Hz (+/- 3Hz) —_—
Fusivel630 mA/250 Vca, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (fusivel de fase e (]
neutro) (o]
~ US
Proteccao On
Temperatura de funcionamento0° a 45°C (32° a 113°F) ‘_5
Temperatura de armazenamento-20° a 70°C (-4° a 158°F) B
(72)
Peso mecéanico 2,6 kg (6.21b.) c
Ligacao a terra de proteccao (ligacao a terra) ()
E necessario ligar o terminal do condutor de protecgdo no _l
painel posterior ao ponto estrela de ligagao a terra da —

maquina, conforme indicado pela figura a direita .

Manutencao preventiva

Nao é necessério qualquer tipo de manutencéo preventiva. Para
limpar, passe suavemente com um pano que nao largue pélo.
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Il - 4 Ligacoes E/S

Os codificadores estéo ligados a entradas de conectores marcadas 1,

2,3, &4.
Esquema de fios para Indicador do angulo electrénico
Pino Atribuicao
1 0V (Escudo interno)
2 Em espera
3
4
5
6 +5V
7
8 ov
9
10
11
12
13 Sinal de comutagao
14
15
Caixa Proteccdo externa

70
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00000, O
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Conector de receptaculo de 15 pinos para o indicador
de aresta

DRO

REMOTE SWITCH

= § 1

Lf

Indicador de aresta com ligacéo a terra / Interruptor
remoto



Ligacao do cabo de comunicacao de série (7))
N
A ligacdo do cabo de comunicacéo de série depende do dispositivo a 1 5 L
ser ligado (ver a documentagao técnica para o dispositivo externo) 8
0
(23
6 9 g
Esquema de pinos da interface de dados RS-232- —
C/N.24. <
Atribuicdo de pinos !
Pino Atribuicao Funcao DRO D9 =
1 Sem atribuicéo NC 1 © o 1 NC
3 TXD - Dados transmitidos D2 pid z XD
TxD 3 3 TxD
2 RXD - Dados recebidos DTR 4 4 DTR
7 RTS - Pedido de envio GND 5 o X © 5 GND
8 CTS - Autorizagao de envio DSR 6 6 DSR
RTS 7 7 RTS
6 DSR - Conjunto de dados pronto oTS 8 >< 8 CTsS
5 SINAL GND - Ligacao a terra do sinal NC 9 o °© 9 NC
4 DTR - Terminal de dados pronto Ligacdo dos pinos para a porta série com
9 Sem atribuicao cumprimento.
Sinal
Sinal Nivel do sinal Nivel do sinal “0" = DRO D9
“1" = “activo” “inactivo” NC 1 o
TXD, RXD -3Va-15V +3Va+15V RxD 2 ::><: 2 RxD
RTS,CTS | +3Va+15V -3Va-15V b 3 3 T
DSR, DTR DTR 4 o_|
GND 5 o

© 5 GND
RTS 7 :|
CTs 8

NC 89 o

g
(9]
=)
o

Ligacao dos pinos para a porta série sem
cumprimento
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Il - 5 Comutacao remota da saida de
dados

O interruptor remoto (suspenso ou de pedal), ou Ctrl B (enviados pela
interface de série), transmitird os valores visualizados no momento no
modo visivel no momento, Valor Real ou Distancia a Percorrer.

Saida de dados utilizando sinais externos
Exemplo 1: Eixo linear com visualizacao do raio X = + 41,29 mm

Xl =] + 41 . 29 R| <ML>| <LF>
11 2| 3 4 5 6 7| 8 9 10
Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/-

4 a 7 locais antes do ponto decimal
Ponto decimal
1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espago em branco para mm, " para polegadas

0 N O O A~ WO N =

Visualizagao abosoluta:

R para raio, D para didametro
Visualizacao da distancia a percorrer:
r para raio, d para didmetro

9 Retorno do carro

10 Linha em branco (Alimentacao de linha)
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Exemplo 2: Eixo rotativo com visualizagcdao decimal em graus
CC =+ 1260.0000°

Cl| =| + 1260 . 0000 W| <ML>| <LF>
1 2| 3 4 5 6 7| 8 9 10
Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/-

4 a 8 locais antes do ponto decimal
Ponto decimal

0 a 4 espacos depois do ponto decimal
Espaco em branco

W para angulo (na visualizacdo da distancia a percorrer: w)
Retorno do carro

W 00 N O G A~ W N =

10 Linha em branco (Alimentacéo de linha)

Exemplo 3: Eixo rotativo com visualizacao em
graus/minutos/segundos C = + 360° 23' 45"

»n
o
©
©
©
O
©
©
S
(1]
(7]
©
©
@©
-
(o}
£
o
| S
o}
1{4°)
O
@©
-
=
£
o
&)
Ty}

C| =| +| 360 :| 23| :| 45 W | <ML>| <LF>
11 2| 3 4 5 6 7 8 9| 10 1 2
Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/-

3 a 8 espacos em graus
Dois pontos

0 a 2 espacos para minutos
Dois pontos

0 a 2 espacos para segundos
Espaco em branco

W 00 N O G » W N =

10 W para angulo (na visualizacdo da distancia a percorrer: w)
11 Retorno do carro

12 Linha em branco (Alimentacéo de linha)
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Saida de dados utilizando o indicador de aresta

Nos trés exemplos seguintes, a saida do valor medido € iniciada com
um sinal de comutacao proveniente do indicador de aresta. A
capacidade de impressao pode ser ligada ou desligada no parametro
Saida de Valor Medido da Configuracao de Tarefa. A informacao aqui
pertencente é transmitida a partir do eixo seleccionado.

Exemplo 4: Aresta da funcao de sondagem Y =-3674,4498 mm

Y | -] 3674 .| 4498 R| <ML>| <LF>

112, 3|4, 5 |6 7 |8 9| 10 11

Eixo coordenado

(2) espacos em branco

Dois pontos

sinal +/- ou Espaco em Branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal
Ponto decimal

1 a 6 espacgos depois do ponto decimal

Unidade: espago em branco para mm, " para polegadas

©W 00 N O g A~ W N =

Visualizagdo R para Raio, D para Diametro

-
o

Retorno do carro

11 Linha em branco (Alimentacéo de linha)
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Exemplo 5: Linha central da funcao de sondagem

Coordenada da linha central no eixo X CLX = + 3476,9963 mm (Linha
Central eixo X)

Distancia entre as arestas sondadas DST = 2853,0012 mm (Distancia)

CLX| :| +| 3476 | . 9963 R| <ML>| <LF>
DST | : 2853 . 0012 R| <ML>| <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9
Dois pontos

sinal +/- ou Espaco em Branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espacos depois do ponto decimal

Unidade: espaco em branco para mm, " para polegadas
Visualizacao R para Raio, D para Didametro

Retorno do carro
Linha em branco (Alimentacéo de linha)

W o0 N O G &~ W N =

»n
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Exempl0 6: Centro do circulo da funcao de sondagem

Primeira coordenada de ponto central, p. ex. CCX = -1616,3429 mm.
Segunda coordenada de ponto central, p. ex. CCY = +4362,9876 mm,

(Centro do Circulo eixo X , Centro do Circulo eixo Y; as coordenadas
dependem do plano de trabalho)

Didametro do circulo DIA = 1250,0500 mm

CCX| :| -] 1616 . 3429 R| <ML>| <LF>
CCY| :| +| 4362 . 9876 R| <ML>| <LF>
DIA | : 1250 . 0500 R| <ML>| <LF>
1 2 3 4 5 6| 7 8 9
Dois pontos

sinal +/- ou Espaco em Branco

2 a 7 espacos antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 espagos depois do ponto decimal

Unidade: espaco em branco para mm, " para polegadas
Visualizagdo R para Raio, D para Diametro

Retorno do carro
Linha em branco (Alimentacéo de linha)

W 00 N OO G A~ W N =
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Il - 6 Mensagens de erro

A tabela seguinte fornece uma lista completa de mensagens de erro
que podem ser recebidas pelo 200S DRO.

E apresentada uma explicacdo de cada mensagem de erro na tabela

seguinte.

Erro

Mensagem de Erro DRO

Explicacao

Maquina desligada. Premir uma
tecla para continuar.

A energia do 200S foi desligada.

Erro de contaminacao &

Os erros de contaminacéo e frequéncia ocorreram no codificador

2 frequéncia:Premir C para limpar o correspondente. Intervencéo do utilizador para monitorizar e/ou corrigir o
erro. codificador.

3 Erro de contaminacao: Premir C Erro de contaminacéo ocorreu no codificador correspondente. Intervengao do
para limpar o erro. utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

4 Erro de frequéncia: Premir C para Erro de frequéncia ocorreu no codificador correspondente. Intervencao do
limpar o erro. utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.

5 Erro de calculo: Premir C para limpar | Erro de célculo ocorreu no codificador correspondente. Intervencao do
0 erro. utilizador para monitorizar e/ou corrigir o codificador.
Visualizar erro de sobrecarga: O codificador estd, actualmente, fora do alcance de visualizacdo especificado

6 Mover no alcance de visualiz. pelo utilizador. Mover o codificador para dentro do alcance de visualizagao ou

modificar a visualizagao do codificador.

v Erro: O alcance vélido para o nimero | O numero de orificios definido pelo padrao actual esta fora de alcance. O
de orificios é 1-99. utilizador tem de regular o numero de orificios.

8 Erro: O raio deve ser superior a 0,0. | O raio definido pelo utilizador deve ser superior a zero para definir um circulo.

9 Erro: O espacamento deve ser O espacamento entre orificios num padréo deve ser superior a zero para
superior a 0,0. definir um padréo.

10 Erro: Os pontos iniciais e de fim ndo | Os pontos inicias e de fim do campo devem ser Unicos para definir uma linha.
poderao ser idénticos.

11 Erro: A distancia a partir do centro O valor da distancia a partir do centro € invélido e deve ser modificado pelo
nao € igual ao raio. utilizador.

12 Erro: A funcdo ARCCOS poderéa ser | Erro de intervalo no valor para atingir a funcao arccos.

operada apenas em valoresde-1a 1.
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Erro | Mensagem de Erro DRO Explicacao
13 Erro: A funcdo ARCSIN poderé ser Erro de intervalo no valor para atingir a funcéo arcsin.
operada apenas em valoresde-1a 1.
14 Erro: A funcdo TAN néo estd definida | Erro de intervalo no valor para atingir a funcédo tangente.
a 90 e -90 graus.
15 Error: Araiz quadrada de um nimero | Nao é possivel calcular a raiz quadrada de um nimero negativo.
negativo é indefinida.
16 Erro: Dividir por erro zero. Nao é possivel dividir por zero.
Né&o foi possivel transferir as O dispositivo externo preso na porta série nao esta a trabalhar. Verificar a
17 definicdes de configuracdo. O ligacéo fisica e confirmar se os pardmetros das comunicagdes em série estao
dispositivo externo nao esta pronto. | correctos.
Erro: Uma ou mais das definicdes de | O ficheiro de configuracao a ser importado esta corrompido. Importar ficheiro
18 | configuracao estava invélida e ndo foi | novamente. Se o erro continuar, importar um ficheiro de configuracéo
possivel carrega-la. diferente.
Erro: O pardmetro era invalido. Foi Foi detectado um parédmetro de configuragao invalido durante a importacédo e
19 configurado para o seu valor anterior.| foi reposto nos valores anteriores. Verificar o ficheiro de configuracdo que
falhou e importar novamente.
Erro: O intervalo vélido para um O factor de escala actual estd fora de alcance. Regular o valor do factor de
20 | factorde escala é-10a-0.1e0.1a escala para reflectir um ndmero valido.
10.
21 Erro: Deve ser seleccionado pelo Ao definir diversos DRO, a vistas correspondentes, o utilizador deve definir
menos um eixo para DRO 1. pelo menos um eixo para o0 DRO 1 de definigao.
Erro: O intervalo valido para o factor | A situacao de fora de alcance para o factor de correcgédo de erro foi definida
22 de correccéo do erro em partes por | na compensacao de erro. Ao definir o factor de correccédo de erro, o utilizador

milhao é de --99999 a +99999.

deve usar o intervalo correcto.
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A

Absoluto 12

Activar a ferramenta a partir da tabe-
la de ferramentas (torneamento) 48
Ajuste da consola 18

Arc Fresagem 44

Area de visualizacdo 6

Associacao Z 52

Auxiliar de posicionamento grafico 7
Aviso de aproximagao a zero 15

B
Barra de estado 15

C

Caixa de instrucoes 9

Calculadora de estreitamento 50
Calculadora de RPM (Fresagem) 20
Compensacéo da reacgao de retor-
no 65

Compensacéo de erro 59
Compensacéo de erro linear 60
Compensacéo Obliqua 16
Configuragao de visualizacdo 59
Configuracao do codificador 57
Configurar 12

coordenadas absolutas 3
coordenadas incrementais 3

D

Definicoes da barra de estado 15
Definigcdes do contador 65

Definir Afastamentos da ferramenta
46

Diagnéstico 66

Dimensdes DRO 79

E

Ecra de Ajuda 8, 28, 29

Eixo de referéncia de angulo nulo 4
Eixos do diametro (Fresagem) 14
Erro Nao Linear automético 63
Especificagdes ambientais 69
Esquema do ecra 6

Etiquetas de eixo 6

Etiquetas de tecla de funcdo 6

F
Factor de escala 13

Formularios de introducao de dados
9

200S

Funcéo Activar/Desactivar Ref 11
Funcionalidades 36
funcionalidades 36

Funcodes de sondagem 27

I

Idioma (definir) 18
Importar/Exportar (definir) 18, 22
Inclinar Fresagem e Fresagem Arc
41

Indicador de aresta (apenas nas apli-
cacoes de fresagem) 14
Instrucdes de funcionamento 1
Interruptor remoto 17

Introducdo de dados da ferramenta
24

L

Ler posicao da cabeca 4
Ligacao 10

Llgacao a terra (Terra) 69

M

Manutencao preventiva 69

Marca de referéncia 10

Marcas de referéncia do codificador
5

Meméria de Posicao 66
Mensagens de erro 9, 77

Menu Configuracdo de Tarefas 12
Modos de funcionamento 7, 12

N

Navegacao geral 7

Nocoes basicas sobre posiciona-
mento 2

P

Padroes circular € linear 37
Pardmetros de configuracao de in-
stalacao 56

Pardmetros de configuracao de
tarefas 13

Pontos de referéncia 2

Porta série 68

Posicao real, posicao nominal e dis-
tancia a percorrer 2

Posicbes absolutas da peca de tra-
balho 3

Posicbes incrementais da peca de
trabalho 3

Predefinicdo da distancia absoluta
32

Predefinicdo da distancia incremen-
tal 34

Predefinir 32

Procedimento de configuracdo para
Erro Nao Linear 61

R

Rédio/ Didmetro 51
Reflectir 14

Requisitos eléctricos 69

S
Saida de valor medido 15, 72
Simbolos Ref 6

T
Tabela de ferramentas 21

Tabela de ferramentas (Torneamen-
to) 46

Tecla Calc ii

Tecla de funcéo 1/2 35

Tecla de funcéo Activar Ref 11
Tecla de fungéo Calc 19

Tecla de funcao Configurar 12
Tecla de fungao de indice remissivo
8

Tecla de fungao Definir e Repor a
zeros 19

Tecla de funcdo Desactivar Ref 11
Tecla de fungao do ponto de refer-
éncia (Fresagem) 27

Tecla de funcdo Ferramenta 21
Tecla de funcdo Ponto de referéncia
(torneamento) 48

Tecla de funcdo Sem Ref 10

Tecla de funcéo Valor real/Distancia
a Percorrer 12

Temporizador de tarefa 15

U

Unidades de medida, definir 13
Utilizacdo da tabela de ferramentas
24

\")
Vectorizacao 52
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