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Informacion general

Conectar el CSS 1/0 a X101 para la ejecucion de
funciones de conmutacion (fresado) o de control
de la velocidad de superficie constante CSS
(torneado)

Cuando el CSS I/O estéa conectado a visualizadores que dan soporte a
esta funciéon estaran disponibles las funcionalidades descritas a
continuaciéon. Para mas informacién, contactar con un distribuidor
autorizado de Acu-Rite Companies Inc..

El visualizador reconoce de forma automatica cuando un CSS I/O esta
conectado y muestra en el menu de AJUSTES DE INSTALACION la opcion
AJUSTE CSS o la opcion SALIDAS DE CONMUTACION. Estas opciones
pueden utilizarse para configurar todas las funciones de la unidad de
conmutacion.
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| - 1 Ejecucion de las funciones de
conmutacion

ion

Si se desea utilizar al mismo tiempo tanto el CSS I/O como el palpador
de aristas KT 130 o si se quiere transmitir valores de medicion a través
de la salida de conmutacion externa sera necesario el cable de
distribucion con ID 593761-01.

Entradas de conmutacion

EI CSS I/O proporciona cuatro entradas que son utilizadas para poner
a cero el valor actual del eje asignado. Una transicion de nivel bajo a
nivel alto en la entrada ocasiona que el valor para este eje sea puesto
a cero.

Salidas de conmutacion

Las salidas de conmutacién para un sistema de fresado se componen ] ] ] .
de un total de ocho relés (integrados) y para un sistema de torneado D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00IPULGA RBS |

de las funciones de conmutac

se dispone de cinco salidas. Estas son activadas dependiendo de la COMMUTAR SALIDAS

posicion. Los relés pueden ser configurados para activarse cuando una
visualizacién de posicién alcanza un valor especifico o sin un rango de 1: & < 1.0000 ABS, PUNTO, OH

cero especificado. El noveno relé de salida indica disposicion. Z: ¥ < 0.5000 INC, RANGD, ON, 1.0 SEG c
Seleccionar SALIDAS DE CONMUTACION del menu AJUSTES DE 3 :9
INSTALACION para abrir la tabla de SALIDAS DE CONMUTACION en 4: o
la que estd almacenada la configuracién de las ocho salidas. Si se h: =
quiere cambiar la configuracién de una salida, seleccionarla con el B 8
cursor de flecha y pulsar ENTER para confirmar la selecciéon. Esto abre " —
el formulario AJUSTES DE LA SALIDA en el que pueden definirse las LU
condiciones de conmutacion. Para resetear un relé, seleccionar éste -
en la tabla y pulsar la softkey BORRAR RELE seguida de la softkey SlI BORRAR '
para confirmacion. - RELE RYUDA —

CSS 1/0 5



El campo CONDICION se utiliza para asignar un eje a la salida y
especificar si la posicion del eje es un valor actual o una posicién de

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

L4

recorrido restante. También se especifica el valor de visualizacion de AJUSTES SALIDA (1) WPulsar una tecla de
IEa| posiciéon en (I)a/q:eGsl rele_(la_sta actn(;a:jfy Iq Icondlzl.oh requerfla. — CONDICION eje para seleccionar
campo PUNTO/RANGO se utiliza para definir si la condicion se refiere _ el aip
a un punto en el eje o se refiere al rango sobre cero. J€-
El campo SALIDA se utiliza para especificar como operara el relé una —PUNTO/RANGO
. I - . Pulsar las softkeys
vez cumplida la condicién de conmutacién. Una vez cumplida la PUNTO lecei |
condicion, el relé cambiaré a OFF u ON. —eaLIDn para selecclonar la
n condicién y el ajuste
Si la condicién ha sido ajustada a igual, el relé se activara ON CONTIHUD RBS/THC.
@ momentaneamente incluso si se ha sobrepasado el punto

de conmutacion demasiado rapido para que aparezca el
valor.

Posibles estados de conmutacién de los relés

-
Directional

N
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En modo PULSADO, el relé solamente se activa (ON U OFF) por un
periodo de tiempo predefinido. Una vez ha finalizado dicho periodo, el

relé se desactiva. El tiempo de pulsacién es de 0.1 hasta 999 4,—‘ ’—\
Relé

segundos.
Modo Continuo mostrado: Condicién 4,—‘

El periodo de tiempo comienza cuando la condicién de >
conmutacién cambia de FALSO a VERDADERO. Sin la t
condicién de conmutaciéon cambia a VERDADERO antes de
que haya expirado el periodo de tiempo, el temporizador se
reiniciara.

ion

Las funciones de conmutacién no pueden ser usadas para
A ejes acoplados o para ejes con compensacion de la holgura. J:" ':" ’:'C:’L
Relé :

Condicion

Modo Pulsado mostrado:

de las funciones de conmutac

jecucion

wl
—
1
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| - 2 Control Velocidad del Husillo
(RPM)

Sistenas de fresado

El Control de Velocidad del Husillo de Fresado es sélo para sistemas
de fresado y ofrece la posibilidad de un control de la velocidad del
husillo con bucle abierto.

El control de la velocidad del husillo requiere la caja CSS E/S box.

para sistemas de fresado. Si el visualizador esta
configurado para un sistema de torneado entonces no se
visuakizaran los Ajustes del Husillo.

@ El control de la velocidad del husillo sélo esta disponible

Definir el ultimo eje como un eje con un generador de impulsos
rotativo

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

AJUSTE ENCODER (3) QSeleccionar el tipo de
—TIP0 ENCODER———fencoder (LINEAL o

ROTATIVO).
—RESOLUCION——

250 frey
—MARCA REFEREMCIA—
POSICION TRAC

LINEAL
ROTATIVD
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Visualizacion

Definir la visualizacion como visualizacién de la velocidad.

Ajuste de Instalacion del Husillo de Fresado.

Los pardmetros de configuracion pueden encontrarse en Ajustes de
Instalacién. Los Ajsutes del Husillo sélo aparecen em la lista si se
detecta la caja CSS/I10.

Seleccionar Ajustes del husillo desde el menu de Ajustes de
Instalacién y pusar la tecla ENTER.

En el modo Ajuste, la barra de estado visualizara la velcidad del husillo
actual en RPM en el campo S: en la barra de estado.

Para ajustar una velocidad del husillo especifica, la salida DAC ggjigg S
utiliza la siguiente relacion lineal para determinar el voltaje de salida
correspondiente ggjiga V-

salida V=10 ® (salida S - So) / ( S10 - Sp) + offset V

Pulsar ENTER para salvar los pardmetros y salir del formulario de
introduccion. Pulsar la teclaC para salir sin guardar los cambios
realizados.

Estos son los limites fisicosa de la maquina.

CSS 1/0

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00
CONF VISUALIZ. (3)

IPULGA RBS | = |
Pulsar la Softkey

ANGULO
[RPH]

ANGULD VISUALIZ
YELOCIDAD (RPH)

AHGULD para
seleccionar el rango
de visualizacion
angular.

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00
RJUSTES INSTALACION

IPULGA ABS | |

Fijar el rango de

AJUSTE ENCODER
CONF VISUALIZ.
COMPENSACION DEL ER
COMP. HOLGURAS
PUERTO SERIE

AJUSTES CABEZAL
CONHUTAR SALIDRS
AJUSTE VISUALIZADOR

AJUSTES
TRABAJO

salida DAC y el voltaje
del offset para el
cahezal.

D:0f T:1 | 50 | 0:00

IPULGA ABS | ==

AJUSTES CABEZAL

Introducir la velocidad

—RPH (MARCHA BAJA)—

0 v ] rri
10y 9999 RPH

Jen rpm esperada para
el voltaje mostrado
para la marcha que

—RPH (MARCHA ALTA)—
ov 0 RPH

se muesira abajo.

]

Vv 9999 RPH

AYUDA
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Voltaje/ Ajuste RPM

Los campos de ajuste del voltaje se utilizan para establecer la relaciéon
entre la sefal de salida DAC (0 a 10V) vy la velocidad del cabezal para
cada marcha.

Introducir los niviles méximos y minimos de voltaje para cada
marcha.

Pulsar ENTER para salvar los ajustes vy salir del formulario, o pulsar
C para salir sin salvar los cambios.

Esta pantalla permite al husillo tener definidos los ajustes de RPM
maximos y minimos. Esto limita al husillo a no exceder los limites
ajustados durante el inicio. La velocidad del husillo puede entonces
incrementarse manualmente sobre los limites del "Tiempo de
Ejecucion”
Después de seleccionar Ajustes del husillo desde el menu Ajustes
de Instalacién, utilizar las teclas de cursor DERECHA o IZQUIERDA
para avanzar en este mendu.

10

5:0 |
AJUSTES CABEZAL

D:01 T:1 |

—VOLTAJE (HARCHA BAJR)
k- ] v
MA: 10 ¥
—VOLTAJE (HARCHA ALTR)
MIH: oV
MAK: 10 ¥

0:00 [PULGA ABS

| |

Introducir el minimo
voltaje de salida del
cahezal para la
marcha visualizada
abajo.

AYUDA

D:01 T:1 |

5:0 |
AJUSTES CABEZAL

MI I RPH

—TIEMPO EJECUCIOM (MARlen rpm minima cue

HA% 9999 RPH
—TIEMPO EJECUCION (MARC
HIN 0 RPH
HAX 9999 RPH

0:00 IPULGA ABS |=TI

Introducir la velocidad

sera permitida durante
la ejecucitn

AYUDA

| Modo de Empleo



Offset Voltaje/ Fuente RPM

El campo offset voltaje se utiliza para el ajuste de cualquier offset
inherente en la salida DAC. Este valor se suma a la salida DAC
calculada. Usando un voltimetro, medir la tension actual en la salida
DAC. Pulsar la softkey INCREMENTAR o REDUCIR para ajustar el
offset hasta que la salida sea 0 V. El rango del offset estéa limitado
desde 0 - 50 (aprox. 0 - 122 mV).

Pulsar ENTER para salvar los ajustes y salir del formulario, o pulsar
C para salir sin salvar los cambios.

La fuente RPM permite definir al usuario si la fuente RPM es de un
generador rotativo de impulsos actual o ha sico calculado por el
software como repuesto de un generador rotativo de impulsos.

Los limtes de velocidad del usuario pueden ser establecidos para
limitar lo répido o lo lento que el husillo puede correr. Esto son limites
del tiempo de ejecucion y deben establecerse dentro de los limites
actuales del hardware.

Pulsar ENTER para salvar los ajustes y salir del formulario, o pulsar
C para salir sin salvar los cambios.

CSS 1/0

5:0 | 0:00
AJUSTES CABEZAL

D:01 T:1 |

VOLTAJE OFFSET
I ']

FUENTE RPH———
’7 EHCODER )

AUMENTAR

DISHMINUIR

IPULGA ABS | ==

Ajustar salida CABEZAL
Jpara eliminar cualquier
voltaje del offset.

Para ajustar el
offset, el control
CABEZAL dehe estar
en OFF.

)

AYUDA

5:0 | 0:00
AJUSTES CABEZAL

D:01 T:1 |

’fUl]LTFIJ E OFFSET—

FUENTE RPH————
| ENCODER|]

0 Ideier‘minada desde un

IPULGA ABS | =]

Seleccionar si la
) velocidad esta

encoder o

) infernamente.

CALCULADO

AYUDA
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Operacion / Ejecucion del trabajo

Esta operacion del Husillo de Fresado esté asociada con el uso de la
herramienta seleccionada desde la tabla de herramientas y de los
parédmetros del husillo para ejecutar la herramienta.

Consultar el modo de empleo del visualizador para ajustar y utilizar una
herramienta desde la tabla de herramientas.

Seleccionar la herramienta que se desee de la tabla de
herramientas.
Pulsar ENTERpara abrir el formulario de ajuste de la herramienta.

Pulsar la tecla calc RPM para especificar una velocidad de superficie y
porporcionar una velocidad del husillo RPM resultante que es
automaticamente cargada en la tabla de herramientas al salir del calc
RPM.

12

D:01 T:1 | 5:0 | 0:00/PULGA ABS |u=?l

TABLA HERRAMIENTAS (DIA/LONG/UNID/TIPO/DIR)
1 2.0000/ 3.0 EN FRES REDOD F

2.000/

RETIRAR USAR EJECUCION
W HERRAMIENTQHERRAMIENTH CABEZAL

D:01 T:1 IF: 0.01 0:00 PULGA ABS |c== |

HERRAMIENTA 0.0000
—TIPO Y 0.0000
FRESA PUNTA REDONDA 0.0
—CABEZAL Introducir la

0.000 MM FRES PLANA I

J 00 LN & LJ M

DIRECCION  AVANZAR | velocidad o
pulsar HOSTRAR

para guardar
la velocidad

IHDICAR
APH

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

Introducir la velocidad
—DIAMETRO del cabezal deseada.

2 0000 PULGAD [l 5e calcularé el
—VELOCIDAD SUPERFICIE, didmetro.

200.0000 PIES/M

—VELOCIDAD CABEZAL—

YER! RPH

| Modo de Empleo



Una herramienta puede ejecutarse desde la tabla de herramientas o
pulsando enter despues de definir los pardmetros del husillo para una
herramienta.

Ejecutar Funciones del Husillo de Fresado.

Con todos los ajustes de instalacion, trabajo y herramienta
introducidos, el trabajo del Husillo de Fresado puede ejecutarse
conmutando la softkey ON/OFF.

Selecionar la herramienta que va a utilizarse y la marcha requerida.

La velocidad del husillo puede ajustarse utilizando las softkeys
VELOCIDAD +/-.

Ejecutar Programa del Husillo de Fresado.

El Husillo de Fresado puede ser utilizado en el transcurso de un
programa para cualquier paso del programa que tenga una
herramienta con husillo de fresado definida para ese paso.

Durante la ejecucion del programa, si los campos de CABEZAL,
Direccioén y Velocidad estan definidos para la herramienta, el operario
puded usar las teclas de cursor FLECHA IZQUIERDA o FLECHA
DERECHA para visualizar las softkeys de control del Cabezal. Si estos
campos no han sido definidos, las softkeys de control del Cabezal no
estaran disponibles.

Para regresar a la pantalla de control del programa desde el control del

husillo de fresado, pulsar las teclas cursoras IZQUIERDA o DERECHA.

La velocidad del husillo de fresado puede ajustarse en la pantalla de
control del programa pulsando las softkeys VELOCIDAD +/-.

CSS 1/0

D:01 T:1 |F: 0.0/ 0:00/(PULGA INC | H:1/6

CABEZAL | CABEZAL
AJUSTE [OK]

D:01 T:1 [F: 0.0/ 0:00/(PULGA INC | H:1/1

00..

€ P BN D
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| - 3 Control de la velocidad de
superficie constante (CSS)

(CSS)

En el modo CSS puede mantenerse en un torno una velocidad de corte
de superficie constante. Estan disponibles las siguientes funciones:

Modo CSS: la sefal de salida DAC proporciona una velocidad de
superficie constante al ajustar la velocidad del cabezal al cambiar el
didmetro (radio) de la pieza.

Entrada directa de la velocidad del cabezal: la senal de salida DAC
ajusta la velocidad del cabezal basandose en el valor introducido a
través del teclado numérico.

Limites de velocidad: el usuario puede determinar una rango de
seguridad operativa para la velocidad del cabezal (velocidad minima
y maxima).

Seleccion de gama: pueden especificarse tres diferentes gamas
para variar la relaciéon entre la velocidad actual y la sefal de salida
DAC.

La salida LISTA (X103-12) estéa activa cuando el visualizador ha
reconocido el hardware CSS 1/O, estéd monitorizando las entradas y
esta controlando los relés de salida. Si el CSS 1/O detecta un error
de comunicacion con el visualizador, el relé LISTO sera descargado
de energia.

La pantalla de ajuste proporciona la posibilidad de eleccion
entre el modo ESTANDAR o LIMITADO El ajuste por
defecto debe estar siempre en modo ESTANDAR.

El modo LIMITADO es un modo de funcionamiento CSS
con la funcionalidad limitada requerido por algunas
aplicaciones OEM
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Configuracion del CSS

(CSS)

D:01 T:1 |

5:0 |
AJUSTES CS5
—TIPD CSS STD/LTD—

ESTAHDAR
—CSS ON/OFF CONTROL-

SOFTKEY

0:00 IPULGA RBS | &=

Seleccionar ESTAHDAR
para autorizar los
ajustes manuales del
limite de velocidad.

Para utilizar la funcionalidad CSS, el ultimo eje debe ser definido como
eje rotativo. Definir la visualizacién como visualizacién de velocidad y
configurarlos en consecuencia. Los pardmetros de configuracion del
control del cabezal se determinan en el menu de AJUSTES DE
INSTALACION.

Seleccionar el pardmetro AJUSTES CSS para abrir el formulario de
introduccién asociado

El campo CONTROL CSS ON/OFF es usado para especificar si el
modo CSS es accionado mediante softkey o por una sefal de
hardware externa.

La gama actual puede ser seleccionada por un control local
(MANUAL a través de CSS/ RPM DIRECTO en el ment AJUSTES
DE TRABAJO) o por control remoto (EXTERNO; a través de
conmutaciones en la gama de la méaquina), Esto esté definido en el
campo SELECCIONAR GAMA CSS.

LA funcion OFFSET VOLTAJE se utiliza para el ajuste de cualquier
offset inherente en la sefal DAC. Usando un voltimetro, medir la

Seleccionar LIMITADD

~SELECCIONAR HARCHA CSiiars restringr los

ajustes manuales del
limite de velocidad.

MANUAL |

ESTAHDAr
LIMITADD

D:0f T:1 1 5:0 |

0:00 [PULGA RABS | =]

tension actual en la salida DAC. Pulsar INCREMENTAR o REDUCIR
para ajustar el offset hasta que la salida sea 0 V. El rango del offset

AJUSTES CS5

—VYOLTAJE/RPH (1)——

Para la seleccion de
marcha mostrada en

esta limitado desde 0 hasta 100 (aprox. 0 a 244mV). " g
Los campos VOLTAJE / RPM se utilizan para establecer la relacion 0w ‘l RPH _EI par‘Ef'!fESIS, .
entre la senal de salida DAC (0 a 10V) y la velocidad del cabezal. 10 V: 9999 RPH introducir la velocidad
Estan introducidos los limites minimo y méximo para cada gama. “WOLTRIE/RPH (2) del cabezal si la

Sila visualizacién de la posicion del tercer eje esta configurada para ser . ¥ Isallda (55 esta en OV.
N ; . o 0 RPH {5

utilizada para la velocidad del cabezal, pueden ajustarse las rpm en el

campo AJUSTES a la velocidad del cabezal actual pulsando la softkey 10 V- 9999 RPH

MOSTRAR.

Para ajustar una velocidad del husillo especifica, la salida DAC ggjiga S
utiliza la siguiente relacion lineal para determinar el voltaje de salida
correspondiente ggjiga V-

IHDICAR

RPH AYUDA

ida V=10 - (saliga S - Sg) / ( Sq1g- Sp) + Vv
Salida Salida 0 100 Offset 0:00 |P|.|LEH ABS |5|

D:0/ T:1 1 S:0 |
AJUSTES CSS
~VOLTAJE/RPH (3)——
0 v: ] RPH
10 ¥: 9999 RPH
~YOLTAJE OFFSET——

0{5
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Pulsar ENTER para salvar los pardmetros y salir del formulario de
introduccion. Pulsar la tecla C para salir sin guardar los cambios
realizados.

Para la seleccion de

marcha mostrada en
el paréntesis,
infroducir la velocidad
del cabezal si la
Isalida CS5 esta en OV.

INDICAR
RPH

AYUDA

CSS 1/0 15



Modo de funcionamiento del CSS

Los parédmetros de funcionamiento estan ajustados en el formulario
CSS/RPM DIRECTAS.

Pulsar la soft key AJUSTAR CSS para abrir el formulario o
seleccionar el parémetro desde AJUSTES DE TRABAJO.

El campo AJUSTAR se usa para la seleccion del modo de
funcionamiento y de los ajustes de control. El cabezal es controlado al
seleccionar CSS o introduciendo directamente la velocidad del
cabezal. Los valores a introducir dependeran de la opcion
seleccionada.

(CSS)

Si CSS ha sido seleccionado para mantener una velocidad de
superficie constante, se mantiene la velocidad de superficie
introducida con el teclado numérico. Cuando el diametro de la pieza
cambia se ajusta la velocidad del cabezal.

Para ajustar una velocidad del cabezal especifica, seleccionar . . ] ]
DIRECTA /RPM e introducir el valor con el teclado numérico. D:01 T:1 | S:0 | 0:00(PULGA ABS |

Si la visualizacién de la posicion del tercer eje esta configurada para CSS/RPH DIRECTD
ser utilizada para la velocidad del cabezal, pueden ajustarse las rpm —AJUSTANDO

en el campo AJUSTES a la velocidad del cabezal actual pulsando la

softkey MOSTRAR. ‘Ei

Ajustar la operatividad
del cabezal en OFF,
UELOCIDAD SUPERFICIE
o RPH DIRECTD.

Seleccionar OFF cuando no se requiera el control del cabezal. —SELECCION MARCHA
El campo de SELECCION de GAMA es usado para introducir la gama 1
de funcionamiento manualmente con el teclado numérico. —LIMITES

HIN 0 RPH

HAX

Si el parametro de control de gama esta fijado en EXTERNO
en AJUSTES DE INSTALACION, el campo mostrara la
seleccion de la gama actual basandose en las entradas

externas. El campo no podra ser seleccionado y sera
obviado.

El campo LIMITES es utilizado para establecer los limites minimo y
méximo de la velocidad de cabezal controlada. Si se esté trabajando
en los modos CSS o DIRECTA RPM, la salida DAC no seré ajustada
a una velocidad superior o inferior a esos limites.

Pulsar ENTER para salvar los parametros y salir del formulario de

introduccion. Pulsar la tecla C para salir sin guardar los cambios
realizados.
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La "Velocidad del Husillo" se reseteara a la posicion OFF cuando se
apague la tension del visualizador y deba volverse a seleccionar el
modo de ejecucién para usarse. Los ajustes se conservan tras la
desconexién de la tension. El campo Méax RPm es descartado
mientras se ejecute s6lo en modo Limitado, requiriendo mostrar una
nueba max RPM cada vez.
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Activar la salida DAC

Tras seleccionar el modo de funcionamiento e introducir sus
pardmetros, la salida DAC debe ser habilitada para comenzar a
controlar el cabezal.

La salida al accionamiento del inversor del cabezal es una senal de
bucle abierto. El sistema no monitoriza la velocidad del cabezal actual.
La sefal de salida esta basada Unicamente en la entrada de velocidad
del inversor contra el perfil de voltaje de la entrada.

Dependiendo del modo de funcionamiento que se haya
seleccionado, la softkey RPM o CSS seré visualizada en la cuarta
pagina del menu de softkeys. Si el estado actual indicado en la
softkey es ON, la salida DAC esté activa. Pulsar la softkey a OFF
para deshabilitar el control del cabezal.

Si el CSS esta activo. ei icono CSS aparecerd a continuacion de la
visualizacién del eje X. Si la velocidad de superficie o rpm no puede ser
mantenida porque la velocidad esté fuera de rango para la gama actual
o fuera de los limites del formulario AJUSTES CSS/RPM, aparecera
una flecha después del icono CSS ([§5% o [5§5%). La direcciéon de la
flecha indica si la velocidad se encuentra en su limite superior o
inferior.

La softkey para habilitar el control CSS o RPM no aparecera
si el modo de funcionamiento esta ajustado en OFF.

Si el pardmetro de control CSS en AJUSTES DE

INSTALACION esta fijado a EXTERNO, la operacién CSS o

RPM no podra ser controlada mediante softkey. La softkey

mostraré el estado actual pero no tendré ningun efecto al
ser pulsada.

Las softkeys VELOCIDAD + y VELOCIDAD - se usan para
incrementar o disminuir la velocidad de superficie actual o la velocidad
de cabezal. El valor crece o decrece un 5% cada vez que la softkey sea
pulsada.

CSS 1/0
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Connectar el CSS I/0 al inversor del torno

(CSS)

TURNING APPLICATION 1-Automatic CSS/Pot Control

CcSss 1/0 INVERTER
= FWD
ouT 789 | X108-9 .
ouT 7 .X108-10 o OrF
ouT 8 M Q REV
N o 1X102-1 INPUT+COMMON
I x100-2 L FORWARD
IN O+ Lo
A« REVERSE
IN 1 | X102-3 3 o<
So MANUAL
IN 14 1 X102-4 GEAR1 8 AU
o= ANALOG SUPPLY

X102-5
IN 2— o
N 24 | X102-6 GEAR 2

X102-7 s
IN 3— oo . : o— o

X102-8 GEAR 3 ANALOG INPUT
IN 3+

COMMON - - ANALOG COMMON

Ejemplo de deteccién de gama y conmutacion a control manual de la
velocidad del cabezal

TURNING APPLICATION 2-Manual CSS/Pot Control
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CSS /0 INVERTER
. FWD
out 789 | 1039 ofWD
ouT 7 §103_10 Vref+ [OD————— ° OFF
ouT 8 1s-m Pot on machine f REV
INO X102-1 Vref- [OD—— INPUT+COMMON
| x102-2 | FORWARD
o+ REVERSE
IN 1 | X102-3 CSS/pot Selector
X102-4 r------- ‘
IN 1+ : xe) :
g | X102-5 | ANALOGINPUT
N 24 | X102-6 [ T2 o~ ANALOG COMMON
T 7 A
N 3.4 | X102-8 C 1
pac ouT (X102 | | =

COMMON X102-12

Ejemplo conmutacién a control manual de la velocidad del cabezal
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| - 4 Diagnosticos

Informacidén general

Cuando la caja CSS I/O esté conectado al visualizador, el menu de
DIAGNOSTICOS en AJUSTES DE INSTALACION ofrece posibilidades
de diagndstico mas amplias. La informacion disponible varia
dependiendo de la configuraciéon del sistema, funciones CSS,
conmutar I/O o husillo de fresado.

Conmutar funciones 1/0

EI DIAGNOSTICO CONMUTAR 1/O muestra el estado de la
comunicacioén a través del bus CAN y el estado de las entradas y
salidas de conmutacion para proporcionar la monorizacién de las
funciones de conmutacién.

El campo ESTADO CAN muestra el estado del bus de comunicaciones
entre el visualizador y el CSS /0.

La informacion de estado tiene el siguiente significado:

Informacion Significado

NO PRESENTE Sin comunicacién con el hardware

NOR Comunicacién - funcionamiento normal

CAL Comunicacion - hardware en modo de
calibracion

Wen Watchdog activo

Wds Watchdog inactivo

Wto Watchdog time-out

Tx Datos transmitiéndose al hardware

Rx Datos recibidos por el hardware

El campo CONMUTAR 1/O muestra el estado de las entradas y la
posicién de conmutacién de los relés.

Todas las entradas activas en este momento (1 a 3) estan visualizadas
en el campo ON.

Todas las salidas de relé activas en este momento (1 a 9) estan
visualizadas en el campo OFF.

La softkey CALIBRAR se utiliza para resincronizar la comunicacién con
el CSS 1/0. En todo caso ésto es solo requerido si el médulo no es
detectado tras el encendido.

CSS 1/0

D:01 T:1 |F: 0.0
DIAGHOSTICOS

0:00 IPULGA ABS |

Supervisar el interfaz

PRUEBA TECLADOD
PRUEBA PARTALLA
DIAGHOSTICOS CSS5

CONMUTAR DIRG. I/0

AJUSTES
TRABAJO

CAH para el hardware

de conmutacion E/S y
los estados
entrada/salida.

D:0f T:1 [F: 0.0
CONMUTAR DIRG. I/0

0:00 IPULGA ABS |

—ESTADD CAH———
HOR Hds Tx

—CORHUTAR 1/0———
DENTRD: Disabled
FUERA: 1 3

CALIBRADD

ESTADD CAH muestra
el estado de Ia
comunicacion.

COMHUTAR E/S muesira

el estado de las
entradas de
conmutacién y salidas
de relé.
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CSS y husiilo de fresado

EI DIAGNOSTICO CSS /MS muestra el estado de la comunicacién a
través del bus CAN y el estado de la salida DAC para proporcionar la
monotorizacién de los interfaces para el funcionamiento con velocidad
de superficie constante. También sera visualizado el estado de las
entradas y salidas de conmutacion.

El campo ESTADO CAN muestra el estado del bus de comunicaciones
entre el visualizador y el CSS 1/O.

La informacién de estado tiene el siguiente significado:

Informacion

Significado

NO PRESENTE

Sin comunicacion con el hardware

NOR Comunicacién - funcionamiento normal

CAL Comunicacién - hardware en modo de
calibracién

Wen Watchdog activo

Wds Watchdog inactivo

Wto Watchdog time-out

Tx Datos transmitiéndose al hardware

Rx Datos recibidos por el hardware

El campo SALIDA DAC muestra el valor actual del voltaje transmitido.
El valor esta entre 0 y 4095. que corresponde a un voltaje de 0a 10V
en X102-11. El icono CSS correspondiente sera visualizado si la
velocidad del cabezal estd en el limite superior o inferior ([§5% o

£55¢%).

El campo ENTRADA/SALIDA CSS muestra el estado de las entradas
de conmutacién y salidas de relé.

20

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

PRUEBA TECLADOD
PRUEBA PANTALLA

DIAGHOSTICOS CSS

CONMUTAR DIAG. I/0

AJUSTES
TRABAJO

Supervisar el interfaz
CAH al hardware C55
y los estados
entrada/salida.

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

DIRGHOSTICOS CS5

—ESTADD CAN————
HOR Hds Tz Rx

—SALIDA DAC———
0

—CS5 ENTRADA/SALIDA—
DENTRO:

FUERR:  POT

CALIBRADD

ESTADD CAN muestra
el estado de la
cOmunicacian.

EMTRADA/SALIDA CSS
muestra el estado de
las entradas de
conmutacién y salidas
de relé.
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El campo ENTRADA/SALIDA MS muestra el estado de las salidas del
relé. El campo IN: de las entradas de conmutacion se seréd usado y
estara en blanco.

La informacién de estado tiene el siguiente significado:

Informacion acerca Significado
de las entradas

EXT Conmutacion externa esté activa (X102-12)

G1 Conmutacion para gama 1 esté activa (X102-
3.4)

G2 Conmutacion para gama 2 esté activa (X102-
5.6)

G3 Conmutacion para gama 3 esté activa (X102-
7.8)

Informacion acerca Significado

de las salidas

POT Relé del potenciometro esté activo (X102-10)

DAC Relé de salida DAC esté activo (X102-11)

La softkey CALIBRAR se utiliza para resincronizar la comunicacién con
el CSS 1/0. En todo caso ésto es solo requerido si el médulo no es
detectado tras el encendido.

CSS 1/0

D:01 T:1 |F: 0.0
DIAGHOSTICOS

0:00 IPULGA RBS |

PRUEBA TECLADD
PRUEBA PANTALLA

HS DIAGHOSTICS
CONMUTAR DIRG. I/0

AJUSTES
TRABAJO

Supervisar el interfaz
CAN al hardware C55
y los estados
entrada/salida.

D:01 T:1 |F: 0.0
M5 DIAGHOSTICS

0:00 IPULGA ABS |

HOR Hds Tx

—ESTADD CAN——

—SALIDA DAC———

DENTRD:

FUERA:  POT

—H5 TNPUT/DUTPUT—

CALIBRADD

CAH STATUS shows the
communications status.

HS INPUT/OUTPUT
shows the state of
the switch inputs and
relay outputs.
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