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Introduccion

Détector France le felicita y le agradece la eleccion del sistema electronico
PC2003 para sus aplicaciones.

Tras una breve presentaciéon de las posibilidades del aparato, esta guia le
describira todos los menus y funciones que encontrara durante su programacion
y utilizacion.

En lo que se refiere al sensor y su soporte mecanico, puede consultar el manual
de instrucciones de instalacion mecanica y reglaje del sensor.

Para cualquier informacién complementaria o en caso de problemas persistentes,
no dude en ponerse en contacto con nosotros, un técnico esta a su disposicion
para responderle.

El PC2003 esta disefiado para medir, mediante un medidor LVDT, una longitud o
un diametro (segun el soporte mecénico utilizado). Existen dos modos de
medicion: Pico o Estabilizada .

El modo Pico (modo predeterminado) se describe de la forma siguiente:

1- Durante el paso de la pieza (indexado de husillos), el medidor maniobra al
contacto con la pieza.

2- El valor mas alto (pico de sefial) es memorizado por el sistema.

3- Una vez validado el “top” enviado por la maquina en final de ciclo, el valor
memorizado se compara con la referencia y con las tolerancias
programadas.

4- El sistema envia entonces instantaneamente a la maquina el resultado de su
comparacion (pieza correcta, pieza maxima, pieza minima o paro de
maquina).

5- Si la pieza medida se encuentra fuera de la tolerancia, la maquina se detiene
en final de ciclo. Si, por el contrario, es correcta, se produce una puesta a
cero de la medicion en espera del siguiente ciclo.

El modo Pico controlado  difiere Gnicamente respecto al Tipo Pico por el hecho
de que hay un segundo control (interno en la caja) que permite cerciorarse del
buen retorno del medidor:

Las primeras etapas (1 y 2) son idénticas hasta el TOP VALID.

3 — En el momento en que la maquina envia el TOP VALID, se efectua la
comparacion del valor memorizado a la referencia y a las tolerancias, pero
también hay otro control del valor instantaneo (valor en el momento del
TOP VALID), que sera correcto s6lo si esta fuera de las tolerancias
definidas.

4- El sistema electronico envia entonces instantdneamente a la maquina el
resultado (control valor memorizado + control valor instantaneo).

5- Si la pieza medida esta fuera de tolerancia, la maquina se para al final del
ciclo visualizando en la pantalla PIEZA INCORRECTA.

Si el medidor no ha vuelto correctamente y, por lo tanto, tiene su medida
instantdnea en el momento del TOP VALID aun dentro de las tolerancias, la
maquinas se para al final de ciclo visualizando la pantalla MEDIDOR
DEFECTUOSO.

Si, por el contrario, los 2 controles son correctos (medida cresta en las
tolerancias + medida instantanea en el momento del top valid fuera de
tolerancias), la maquina no se para, se realiza una puesta a cero de la
medida esperando el proximo ciclo.

Pagina 2/14
PROPC2003ES - indice A

" & 8 & & ® & & & : = ® s & @ & & » s » & % § & & ¥ s i = ¥ ® G 6 O B w =@ « » @ & »

Espaiiol

# % s ®

# % s ®



Manual de programacion

Sistema electronico PC 2003

® & & & ¥ & & 0

El modo Estabilizado se describe de la forma siguiente:

1- El medidor situado en posicion (como una herramienta de taladrado), se
pone en contacto con la pieza (durante el trabajo) hasta que llegue a tope
maquina.

2- El “top valid” es enviado entonces por la maquina, el valor instantaneo se
compara directamente con la referencia y las tolerancias.

3- El sistema envia a la maquina el resultado de su comparacién (pieza
correcta, pieza maxima, pieza minima o parada de maquina).

4- Si la pieza medida se encuentra fuera de la tolerancia, la maquina se detiene
en final de ciclo. Si, por el contrario, es correcta, se produce una puesta a
cero de la medicion en espera del siguiente ciclo.

En el sistema se presentan otras funciones, como ocultar una medida durante la
alimentaciéon de material, el raport de medicion o incluso la parada de maquina .

El PC2003 se adapta a la mayoria de las maquinas herramienta
multihusillo/monohusillo con levas, asi como a las maquinas de CNC. La
adaptabilidad de estos menus permite una navegacion facil y una rapida
familiarizacion para cualquier usuario. Ademas, una vez regulado, el sistema
puede ser bloqueado para evitar errores durante las manipulaciones.

Todos estos menuds y funciones se describen de forma mas detallada en las
paginas siguientes de esta guia.
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2. Programacion y Parametrizacion
2.1 Reglaje de las referencia

El reglaje de la referencia permite calibrar el medidor en su maquina. La toma de
referencia debe realizarse solamente cuando el aparato esté correctamente
cableado y tras haber regulado la maquina para que la cota a medir debe ser
media y estable (sin deriva de la maquina). De forma predeterminada, el sensor
se suministra pretensado en el soporte mecéanico. Si, no obstante, el sensor ha
sido desmontado del soporte mecanico para la sustitucion de alguna pieza o su
limpieza, se deberd proceder a una nueva regulacion del pretensado del sensor
en el soporte mecanico.

CANAL 1: +0.000mm
fl CANAL 2 sélo aparece si
CANAL 2 : +0.000mm-< dispone de un aparato
\ PC2003B (2 canales).
©
Vv
-> MEDIDA
MONTAJE
PARAMETROS
VISUALIZACION
®
Vv
TOLERANCIAS
-> REFERENCIA
ESTADISTICAS
Esta pagina sélo aparece si
v dispone de un aparato
Q PC 2003 B (2 canales)
\'/
REFERENCIA :
-> CANAL 1
CANAL 2
' !

Calibrado en 1 sola pieza de
referencia. A utilizar la primera
vez y regular el apoyo de la
pieza sobre el medidor

AJUSTE REFERENCIA
CANAL 1 :
-> MANUAL

AUTOMATICA

Calibrado sobre la media de una
muestra de pieza. Se utiliza después
de haber regulado el apoyo de la
pieza sobre el medidor

" s & @ 0 8 ®

AJUSTE REFERENGIA

CANAL 1:
MANUAL

-> AUTOMATICA
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AJUSTE REFERENCIA

SENSOR
ACEPTAR CON OK

CANAL 1 EN MANUAL:
+0.386mm

AJUSTE REFERENCIA
CANAL 1 EN AUTOM.:

2 MUESTRA(S
ACEPTAR CON OK

N Av N Emm

Esta pagina permite visualizar el
valor instantaneo de su medidor y
de regular el apoyo de la pieza
guedebe estar comprendido entre

Vv

OO O de muestras
y
\'

Definir el niimero

@

\ 4

AJUSTE REFERENCIA
CANAL 1 EN AUTOM.:
INICIAR CICLO DE
MAQUINA

INICIAR CICLO DE MAQUINA

AJUSTE REFERENCIA
CANAL 1 EN AUTOM.:
1 MUESTRA(S)
DE 2

\'

AJUSTE REFERENCIA
CANAL 1 EN AUTOM.:
2 MUESTRA(S)

DE 2
Y

MAX. : 0.341mm

MEDIA 0.336mm

MIN. 0.332 mm

ACEPTAR CON OK

V4

©

\'J

Referencia Manual

Referencia Automatica

\’A//rSeleccionareltipode
visualizacion

v

REFERENCIA CANAL 1
COTA REAL
COTA CERO

v v
REFERENCIA CANAL 1 REFERENCIA CANAL 1
-> COTA REAL COTA REAL
COTA CERO -> COTA CERO
COTA PLANO COTA PLANO
\'} \'}

©

©

-> COTA PLANO

v

O

La cota real corresponde al
valor de apoyo que ha
regulado en la pagina anterior :
+0.386mm permanece
visualizado

La cota cero corresponde a
la diferencia con respecto a la
cota real que ha sido puesta
a cero: +0.386mm se
convierte en 0.000mm. Una
pieza como real en 0.390mm
aparecera a +0.004mm

La cota plano le permite
sustituir la cota real por una
cota nominal presente en sus
planos Ejemplo : 19.500mm.
Una pieza medida como real
en 0.390mm aparecera a
19.504mm

= & & 8 2 ® =
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V' v Vv
TOLERANCIAS TOLERANCIAS REFERENCIA CANAL 1
-> REFERENCIA -> REFERENCIA COTA PLANO
ESTADISTICAS ESTADISTICAS +00.000mm
ACEPTAR CON OK
\'}

@ g@ e o puis @
X2 X2 v

REFERENCIA CANAL 1
COTA PLANO

+19.500mm
ACEPTAR CON OK

Vv

©

\'J

TOLERANCIAS

-> REFERENCIA
ESTADISTICAS

g@xz
|

CANAL 1 : +0.000mm

CANAL 2 : +0.000mm

= a8 & & 8 & & & = s & & & & » ®» = = &5 & 6§ & &8 w =
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2.2 Reglaje de las tolerancias
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El reglaje de las tolerancias permite definir los limites mas alla de los cuales el
sistema actuaria deteniendo la maquina. Estas tolerancias son reguladas con
respecto a una referencia.

CANAL 1: +0.000mm
CANAL 2 : +0.000mm ¥
\/EI CANAL 2 solo aparece si
v dispone de un aparato
@ PC2003B (2 canales).
Vv
-> MEDIDA
MONTAJE
PARAMETROS
VISUALIZACION
Vv
Vv
-> TOLERANCIAS
REFERENCIA
ESTADISTICAS
Vv Esta pagina sélo aparece
si dispone de un aparato
@ PC2003B (2 canales).
\'J
TOLERANCIAS : /
-> CANAL 1
CANAL 2
v |

O O

\"/ \'J
TOLERANCIAS CANAL 1
+ 0.050mm
- 0.050mm
ACEPTAR CON OK

Esta pagina sélo aparece
si dispone de un aparato
PC2003B (2 canales).

v
e o puis @

-> TOLERANCIAS
REFERENCIA
ESTADISTICAS

@XZ

= s s & 8§ & 8 ® =

' 00,0

TOLERANCIAS

CANAL 2
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3. FUNCIONES DE CONTROL

3.1 Ocultar una medida

Esta funcion permite el enmascaramiento de una medicion durante una
alimentacién de material, aislando asi la pieza del alimentador de barras (corta)
sin detener la maquina.

Se puede configurar el enmascaramiento de una medicién:

- Inactivo (inexistencia de enmascaramiento)

- Al N cierres de la entrada VALIDO (N comprendido entre 1y 25) tras el cierre de
la entrada OCULTAR.

En caso de medicion enmascarada, el canal correspondiente indica « VALOR
OCULTAR » ademas de la visualizacion del valor medido, el piloto
correspondiente al eventual fallo queda apagado y las salidas inactivas.

El CANAL 2 so6lo aparece si

CANAL 1 : +0.000mm dispone de un aparato
PC2003B (2 canales).
CANAL 2 : +0.000mm‘\\
\'
\'
MEDIDA
-> MONTAJE
PARAMETROS
VISUALIZACION
Vv
\Y

-> OCULTAR MEDIDA
TRANSFER. MEDIDA
PARADA MAQUINA

Y] v Esta pagina sélo aparece
si dispone de un aparato
O O PC2003B (2 canales).
Vv
OCULTAR MEDIDA N
-> CANAL 1
CANAL 2
Vv
v Vv Defina el numero de
OCULTAR CANAL 1 mediciones tras el cual

DESPUES DE 1 MEDIDA se ocultara el valor

< medido, a continuacion

\\pulse OK para validar

ACEPTAR CON OK

= & & & & & & & » = » @ B & @ & & & » + = @ @ & @ & & » » & & & @ & & # ¢ +« o P B & @ " B 0@ @« & & & & & »
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\' \'
\'J Vv
-> OCULTAR MEDIDA OCULTAR MEDIDA
TRANSFER. MEDIDA -> CANAL 1
PARADA MAQUINA CANAL 2
\'}

QXZ CV>X3

Veamos un ejemplo para comprender mejor esta funcion:

Todo depende de la posicién en que la maquina se alimente y en qué lugar esté
colocado el sensor.

Para nuestro ejemplo tomaremos como maquina una TORNOS AS14 (6 husillos),
colocando el sensor entre el husillo 5y 6:

La alimentacion se realiza en la posicion 6, y al mismo tiempo la informaciéon de
carga es enviada al sistema. A partir de ese momento, este contara el nimero de
mediciénes con el fin de ocultar la de la pieza de carga que sera corta. Sera
necesario, por tanto, ocultara la 62 medicion tras el top enmascaramiento
(informacion de carga) y programar el sistema DESPUES DE 6 MEDICIONES.

3.2 Raport de una medicion

El raport del tratamiento de una medicion consiste en realizar la parada de la
maquina en una posicién deseada. Una parada inmediatamente después de la
deteccion de una pieza fuera de tolerancia no es siempre practica para su
evacuacion. Esta funcion permite detener la maquina cuando la pieza es
incorrecta y accesible, como por ejemplo cuando ésta se sitia en el contra-
husillo.

Esta funcion puede estar INACTIVA o efectiva después de N mediciones (1 a 25
MAaximo).

CANAL 1: +0.000mm

CANAL 2 :

+0.000mm= dispone de un aparato
_L PC2003B (2 canales).
\'J

ﬁl CANAL 2 solo aparece Si

©

\'J

MEDIDA
-> MONTAJE
PARAMETROS
VISUALIZACION
v

©

\'/

----- @ & @ & & ®» » = * & & & &
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OCULTAR MEDIDA
-> TRANSFER. MEDIDA
PARADA MAQUINA

v v

© O

\'J

= & & & & ® & @& =

Espaiiol
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Esta pagina sélo aparece
si dispone de un aparato
PC2003B (2 canales).

TRANSFER. MEDIDA \V~
-> CANAL 1
CANAL 2

V'

©

v \"/

TRANSF. MEDIDA CAN 1
DESPUES DE 1 MEDIDA

ACEPTAR CON OK

~

wara validar

Defina el numero de \
mediciones
correspondiente a

realizar tras las cuales

se detendréa la maquina.

A continuacién pulse OK

_/

OCULTAR MEDIDA
-> TRANSFER. MEDIDA
PARADA MAQUINA

Vv v
\' \'J
TRANSFER. MEDIDA
-> CANAL 1
CANAL 2
Vv v

O Ok

"= ®= & § @& & » =
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3.3 Parada maquina parametrizable

El parametrizado de « parada de maquina » resulta muy util cuando no se desea
penalizar la productividad deteniendo la maquina mientras que las piezas
medidas como inadecuadas son aisladas de la produccién mediante un sistema
de recuperacién controlado por los contactos MiN. y MAX.

El parametro que se regulard es el numero de mediciones fuera de tolerancia
consecutivas tras el cual la maguina se detendra. De forma predeterminada, éste
se encuentra regulado al minimo, es decir tras 1 medicion fuera de tolerancia. El
maximo es de 25 mediciones.

CANAL 1 : +0.000mm
ﬁl CANAL 2 sélo aparece si
CANAL 2 : +0.000mni | dispone de un aparato
_L PC2003B (2 canales).
Vv
Vv
MEDIDA
-> MONTAJE
PARAMETROS
VISUALIZACION
\'/
\'

OCULTAR MEDIDA
TRANSFER. MEDIDA

-> PARADA MAQUINA Esta pagina sélo aparece
si dispone de un aparato
v '} PC2003B (2 canales).
V 7
PARADA MAQUINA ”
-> CANAL 1
CANAL 2
\'}
v Vv Defina el nimero de
PARADA MAQUINA CANAL 1 mediciones consecutivas
DESPUES DE 3 MEDIDAS fuera de tolerancia después

ACEPTAR CON OK maquina. A continuacion

v V] \pulse OK para validar

FUERA DE TOLERANCFT del cual desea detener la

OCULTAR MEDIDA
TRANSFER. MEDIDA
-> PARADA MAQUINA

v v ,
PARADA MAQUINA
-> CANAL 1
CANAL 2
v v

QXZ QX3

» 2 8 & @ ® 8 = 5 8 8 ® @ @ & » s s x ®wom B @ ® B B s 89 B 8 8 s>
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3.4 Tabla de modos de programacion

Este cuadro es un recapitulativo de todos los menuds y regulaciones de la caja

electronica.
>MEDIDA >TOLERANCIAS | TOLERANCIAS : |Regulacion de la tolerancia en un margen de £ 2mm
MONTAJE REFERENCIA > CANAL 1
PARAMETROS ESTADISTICAS
VISUALIZACION > CANAL 2
TOLERANCIAS REFERENCIA : | AJUSTE REFERENCIA : Toma de referencia en una
>REFERENCIA > CANAL 1 CANAL 1 0 2 pieza. Apoyo comprendido
ESTADISTICAS > CANAL 2 > MANUAL entre 0.300 y 0.400mm
> AUTOMATICA
. - Prerreglaje del valor de
AJUSTE REFERENCIA :
CANAL 1 0 2 apoyo de 0.300 a 0.400 mm
> MANUAL de forma manual.
> AUTOMATICA - Seleccion del nimero de
muestras (1 a 25).
- Medicién en automatico
- Célculo de la media
EE'F-EFF;ST&IQS ESTADISTICAS ESTANDAR :
r > ESTANDAR | Se muestran las estadisticas de las mediciones: nimero de
>ESTADISTICAS MUESTRO mediciones totales, nimero de mediciones minimas,
numero de mediciones maximas. Se pone a cero con OK.
ESTADISTICAS | MUESTRO :
ESTANDAR - Seleccion del nimero de muestras (de 1 a 200).
>MUESTRO - Medicion automética
- Célculo de la media + Valor minimo y Valor maximo
MEDIDA SOCULTAR OCULTAR La regulacién_ INACTIVO impide utilizar la funcion. N
S>MONTAIJE MEDIDA MEDIDA : Enmascara’mlento med|C|o[1 des,pues dela 25 mediciones.
PARAMETROS TRANSFER. MEDIDA | > CANAL 1 Descripcion de la funcion parrafo 3.1 pagina 8
VISUALIZACION PARADA MAQUINA > CANAL 2
OCULTAR MEDIDA TRANSFER. INACTIVO impide utilizar la funcion.
>TRANSFER. MEDIDA | MEDIDA : Raport megicion después ge 1 a 25 mediciorles.
PARADA MAQUINA > CANAL 1 Descripcion de la funcidon parrafo 3.2 pagina 9
> CANAL 2
OCULTAR MEDIDA PARADA INACTIVO Im,plde utilizar |a’ fUnCién.
TRANSFER. MEDIDA MAQUINA : Parada de maquina después de 1 a 25 mediciones.
>PARADAMAQUINA | | ~aAN AL.1 Descripcion de la funcion parrafo 3.3 pagina 11
> CANAL 2

" R R
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MEDIDA
MONTAJE

>PARAMETROS
VISUALIZACION

>PARAMETROS SENSOR | >PREREGLAJE PREREGLAJE : Regulacion del prereglaje del
DATOS ADICIONALES CORRE.BRAZO MED. > CANAL 1 sensor en soporte mecanico.
SALIDAS LOGICAS MODO TOLERANCIAS > CANAL 2
PROTECCION MODO DE MEDIDA
PREREGLAJE Este parametro se utiliza inicamente con le medidores
>$§)§6ng0- de longitud LOOA y LOOB.
MODO DE MEDIDA Permite corregir la relacién del brazo de medida.
PREREGLAJE MODO TOLERANCIAS Permite definir el modo de
CORRE.BRAZO MED. INTERVALOS visualizacion de tolerancias.
>MODO TOLERANCIAS INTERVALOS :
MODO DE MEDIDA Ex : +0.05 / -0.05
ACEPTAR CON OK LIMITES : 5.95/6.05
PREREGLAJE ’ . | Permite seleccionar un nimero
CORRE.BRAZO MED. NJMEROBENS(E)\BORES' de sensores : UNO, DOS
MODO TOLERANCIAS INDEPENDIENTES, DOS
>MODODEMEDIDA | | - 0 ~ON OK ACOPLADOS y HIRTH.
Seleccionar el modo de
medicién: PICO , PICO
CONTROLADO o
ESTABILIZADA.
PARAMETROS SENSOR El desbloqueo de los datos ampliados se realiza mediante 4 cifras (cddigo de
>DATOS ADICIONALES | desbloqueo), que permiten obtener los datos suplementarios en salida del
SALIDAS LOGICAS enlace RS232 utilizados y analizados por un software especifico.
PROTECCION velocidad del enlace : 9.6 Kbauds
paridad del enlace serie : NINGUNO
PARAMETROS SENSOR | > CONFIGURACION | Configuracion de las salidas I6gicas
DATOS ADICIONALES MEDICION CORRECTA INACTIVAS 60S: A partir de su entrada en el modo
>SALIDAS LOGICAS MEDICION MINI/MAXI programacion, las mediciones ya no se realizan. Tras
PROTECCION 60 segundos sin manipulacion en el teclado, se
produce una vuelta al modo medicién y las mediciones
se deben realizar de nuevo.
INACTIVAS INF : Idéntica a la regulacion INACTIVA
60S, solamente hay que volver voluntariamente al
modo medicion, ya que no existe plazo de 60S sin
manipulacionACTIVAS 60S: Su entrada en el modo
programacion no detiene las mediciones a diferencia
de la regulacion INACTIVA. Tras 60 segundos sin
manipulacion en el teclado, se produce una salida
automatica del modo de programacion
ACTIVAS INF: Idéntica a la regulacion ACTIVA 60S,
solo hay que volver voluntariamente al modo medicion
ya que no existe plazo de 60S sin manipulacion.

@ & & & & & @
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MEDIDA PARAMETROS SENSOR CONFIGURACION Memorizacion de la salida MEDICION CORRECTA:
MONTAJE DATOS ADICIONALES | >MEDICIONCORRECTA | MEMORIZADA: Cuando una pieza es correcta, la

>PARAMETROS | >SALIDAS LOGICAS MEDICION MINI/MAXI salida Buena se cierra y se mantiene cerrada hasta el
VISUALIZACION PROTECCION L . . )
proximo top valid. El estado de la salida se memoriza.
NO MEMORIZADA: Cuando una pieza es correcta, la
salida Buena se cierra durante 50 mseg como minimo
y se vuelve a abrir. El estado de la salida no se
memoriza. (reglaje por defecto)
CONFIGURACION Memorizacién de las salidas MINIMA Y MAXIMA:
MEDICION CORRECTA | MEMORIZADA: Cuando una pieza estd incorrecta
>MEDICIONMINI/MAXT. | \;iima o Maxima, las salidas se cierran (se abren si
NF) y se mantienen cerradas hasta la proxima top
valid. El estado de las salidas se memoriza.
NO MEMORIZADA: Cuando una pieza es incorrecta,
las salidas Minimas o Maximas se cierran 50 mseg
como minimo y se vuelve a abrir. El estado de las
salidas no se memoriza (reglaje por defecto)
PARAMETROS SENSOR >BLOQUEO Esta funcién permite t?loquear toQos los reglajes
DATOS ADICIONALES DESBLOQUEO (pretensado, referencia, tolerancias etc....)
SALIDAS LOGICAS CAMBIO DE CODIGO efectuados, dejando Unicamente la visualizacién al
>PROTECCION VALORES DE FABRICA usuario. El cddigo de origen es 0000.
BLOQUEO Esta funcién permite de desbloquear todas las
>DESBLOQUEO regulaciones (pretensado, referencia, tolerancias
CAMBIO DE CODIGO etc....)
VALORES DE FABRICA
BLOQUEO Cambiar el cddigo de origen (0000) por el cddigo
DESBLOQUEO que desee.
>CAMBIO DE CODIGO
VALORES DE FABRICA
BLOQUEO Volver a los parametros de origen del sistema.
DESBLOQUEO | Atencidn, esto le obligara rehacer el pretensado, la
CAMBIO DE CODIGO toma de referencia y el reglaje de las tolerancias.
>VALORES DE
FABRICA
ngNITDAﬁ_\]E >LUML/CONTRAST | Regular la luminosidad de la pantalla LCD. Minimo 0 y maximo 15.
PARAMETROS ﬂ?\lIIODI‘:g DE MEDIDA NB : Tras un retorno a los valores de fabrica, el valor sera 8
SVISUALIZACION Regular el contraste de la pantalla LCD. Minimo 0 y maximo 15.

NB : Tras un retorno a los valores de fabrica, el valor sera 8

LUML/CONTRAST Seleccionar la lengua, Espafiol o Ingles .
>IDIOMA NB : Tras un retorno a los valores de fabrica, el valor seré Ingles.
UNIDAD DE MEDIDA
ILSIMOII\-I{EONTRAST Seleccionar la unidad de medicion, Milimetros o Pulgadas.
NB : Tras un retorno a los valores de fabrica, el valor serd MILIMETRO
>UNIDAD DE MEDIDA y

En mm: visualizacién de 3 cifras antes de la coma + 3 cifras después de la coma.

Maximo 999.999mm

En Pulgadas: visualizacion de 2 cifras antes de la coma + 4 cifras después de la

coma.
Maximo 21.4747in

: Pantallas que solo aparecen si dispone de un PC2003 2 CANALES.
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