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1. INFORMACION GENERAL V-65E-A

1.

INFORMACION GENERAL

@Por favor, lea el manual detenidamente antes de ope rar

1.1

>

Jo

alimentador de barras.

Contenido del manual

El fabricante del alimentador proporciona este manual el cual es un elemento
esencial de los productos que lo integran. Por favor, realice las operaciones de
acuerdo a las indicaciones del manual con el fin de proteger la seguridad de los
operadores asi como los equipos, y en gran medida lograr la eficiencia econémica
y obtener el mejor rendimiento de la capacidad de la maquina. La parte mas
importante estd impresa en negrita, e incluye los siguientes avisos:

Advertencia:
Peligro Posible lesion seria, tenga cuidado.

Atencidn-Precauciones:
Para prevenir accidentes o la pérdida de elementos de su propiedad, usted debe
tomar precauciones.

Informacién Importante:

Informacién especial importante como proceder

Por favor, use la tabla de contenido para encontrar rapidamente la informacién
gue necesita.

La marca del manual indica que la maquina debe ser operada por un operador
cualificado y experto. Para las demas funciones operativas, debe ser
manipulada por personal calificado o un operador profesional del alimentador de
barras.
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1. INFORMACION GENERAL V-65E-A

1.2 Etiqueta de fabricante y alimentador de barras

A. Nombre del Fabricante

B. Modelo (tipo)

C. Numero de serie

D. Fecha de Fabricacion
E. Peso de la Maquina

F. Presién neuméatica

G. Tension Nominal

H. Voltaje de Control

ie Roa O
|.  Corriente de Plena Carga TN s i ccpelelroken ol o € -
g B MODEL [ ] f,(Ef'AL[ / | E
\ )
J.  Eneraia D ||ws Jweod o) R mail F
: 9 G [[mm o vao-som ) A W
) ) H VouTasE woc=|( 3 A power | kw) J
K. Capacidad Nominal de K || siormorefT Ka) Dol 1
|
@) MADE IN TAIWAN O

Cortocircuito

L. NuUmero de disefio de cableado

1.3  Soporte técnico

Si necesita servicio técnico, puede consultar el centro de servicio del apéndice en
cualquier momento.

ﬂ INFORMACION:

Para el servicio técnico, por favor consulte la etiqueta en el alimentador de barras.
Indigue los datos en el alimentador de barras.
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2. FICHA TECNICA V-65E-A

2.

2.1

FICHA TECNICA

Introduccién al alimentador de barras

El V-65E/LE-A esta disefiado para el torneado automéatico completo que alimenta
el material de forma automatica; el alimentador de barras es adecuado para el
torneado de eje principal deslizante y torneado de eje principal fijo de control
digital. El programa del sistema de PLC puede controlar el alimentador de barras
gue se pone en marcha con el torno al mismo tiempo. El operador puede ajustar
los parametros de la interfaz usuario-méaquina directamente.

La caja de control remoto es de facil operacion.

El alimentador de barras puede alimentar materiales circulares y cualquier otra
forma de material. Mientras que el torno esta en marcha, el canal guia esta
completamente cerrado; a su vez el aceite lubricante se vierte en el canal guia.
De este modo se reduce el ruido y la vibracién mientras el material se hace girar a
alta velocidad.

Ademas, el aceite lubricante también puede reducir la temperatura producida por
la friccion por lo que la superficie del material no sera daflada. El material
sobrante es despedido del canal guia ya sea por accion de la barra de empuje o
del material entrante.

Las instrucciones e inscripicones del manual se editan segun el operador se sitla

en el lado izquierdo del torno.
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2. FICHA TECNICA V-65E-A

2.2 Tamaio de la maquina

Unit: mm

320 MAX. 1250 (MAX.1550)

100

chuck

&

s

Lathe

1050

1600 (1900) 550

1
gl —=—
|

I P =
140
~

oo

S~—

O
850-1250
1095-1500

=== |
o0

1100 | 440
2.3 Descripcion
V-65E-A V-65LE-A
Diametro de la barra @5 mm ~ 65 mm
max.1250 mm max. 1550 mm
Longitud de la barra La longitud de la parra La longitud de la _barra
depende de I_a longitud del depende de I_a longitud del
eje. eje.
Altura del eje 850 mm ~ 1250 mm
Extension de altura del eje 1095 mm ~ 1500 mm
Peso 250 kg 280 kg
Suministro de aire 5 ~ 7 kg/cm?
Fuente de alimentacion 220/380V 0.4A 50/60Hz
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2. FICHA TECNICA V-65E-A

2.4  Suministro de aire comprimido y fuente de alime  ntacién

2.4.1 Tubo de aire comprimido minimo @ 8 mm. Presién minima de 6 kg/cm?.
Consumo de aire comprimido aprox. 50L/H.

2.4.2 Poner el tubo de suministro de aire en (A). Luego, tirar y girar la perilla (B) y fije
la presion a 6 kg/cm?.

2.4.3 Fuente de alimentacién 220V/380V, 50/60Hz.




3. TRANSPORTE V-65E-A

3. TRANSPORTE

A Peligro - Advertencia - :

Transporte y elevacion (consulte el punto 3.2.1 de la siguiente tabla de pesos)
Asegure la gria; montacargas u otras herramientas similares que puedan
transportar el peso.

Utilizar el equipo adecuado para trasladar y elevar la maquina y debe ser
realizado por personal experto.

3.1 Embalaje del alimentador

Existen tres tipos de embalaje del alimentador:

A. Desempaque.

B. Sobre la estiba: colocar el alimentador sobre la estibay envolver el
alimentador con la membrana de polietileno.

C. Embalar con caja de madera: El alimentador se embala con la caja de madera
y se envuelve con la membrana de polietileno alrededor de la caja.

31



3. TRANSPORTE

V-65E-A

3.2 Transporte y elevacion

3.2.1 Elevaciéon de desembalaje
Instalar dos barras de acero
(didmetro: 30mm, longitud: 1m)
debajo del alimentador de barras,
utilizando cables de acero
adecuados con capacidad de
soportar el peso para elevar el
alimentador de barras.

V-65E-A | 250kg(NET) | 300kg
V-65LE-A | 280kg(NET) | 370kg

3.2.2 Sobre la estiba
Usar cables de acero adecuados
con capacidad de soportar el peso
para elevar el alimentador de barras.

3.2.3 Embalar con caja de madera
Usar cables de acero adecuados
con capacidad de soportar el peso
para elevar el alimentador de barras.
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3. TRANSPORTE V-65E-A

3.3 Transporte por montacargas

3.3.1 Normas de seguridad al transportar por montac  argas

1.
2. Seleccione el montacargas adecuado.

3.

4. Las horquillas deben extenderse completamente cubriendo la longitud total del

o o

8.
9.

El operador del montacargas debe estar capacitado.

Verifique el peso y el centro de gravedad de la maquina.

cuerpo de la maquina durante el transporte.

Verifique el balance y no eleve demasiado.

Tenga cuidado al subir o bajar por una pendiente.

Asegurese de que todas las conexiones de cables se han eliminado antes del
traslado.

El operador de la montacargas debe contar con un auxiliar guia.

El montacargas debe tener un minimo de capacidad de 7 toneladas.

10.Asegurese de que las horquillas no toquen ninguna parte delicada de la

maquina.

11.Verifique que la maquina esté en correcto equilibrio.

(Nota) Peso de la maquina aprox. : V-65E-A------ 250kg (5061bs)

V-65LE-A---- 280kg (594Ibs)

(1) Elevacion de desembalaje

| |
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3. TRANSPORTE V-65E-A

(2) Transporte de embarque

2 il
INSERT INSERT
e |
T G
[ : :H H: : \ 350mm | | Min50mm
ll Q:Tu"EllT:quﬂ 100mm INSERT(WOODEN PIECE)

(3) Transporte en madera
Peso de la maquina aprox. : V-65E-A------ 300kg (660Ibs)

V-65LE-A---- 370kg (814Ibs)

A. Traslado por grua B. Traslado por montacargas

S
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3. TRANSPORTE V-65E-A

3.4 Area de instalacion

Para fijar el alimentador de forma segura, el suelo debe ser plano y firme.

Segun la operacion del alimentador, reserve una zona adecuada con antelacion.
Zona: (area D-operador), (&rea E-suministro), El espacio debe ser suficiente para
evitar que el operador impacte el alimentador.

El area de instalacién debe contar con una iluminacién adecuada, salida y aire
comprimido.

El alimentador no debe instalarse en areas con riesgo de explosiones.

o
\
& .
V [+0]
@ .
"9
Unit: mm
320 MAX. 1250 (MAX.1550)
9 100
=
chuck
g
g Lathe
800 | |
| |
§ ] iy
o e
(.) 1600(V-65E) / 1900(V-65LE)

D)



4. INSTALACION V-65E-A

4.  INSTALACION

4.1 Alimentador de barras - Instalacion

Antes de instalar el alimentador de barras, el eje del torno debe estar en posicién
horizontal y el torno estar fijado al suelo firmemente.

4.2  Ajuste de altura

4.2.1 Desenroscar el tornillo (1).
4.2.2 Ajuste el tornillo (2) y cambiar de arriba a abajo. Ajuste la altura en linea recta
entre el centro de la alimentador de barras y el centro del torno.

&




4. INSTALACION V-65E-A

Posicion inicial
Distancia entre V-65E/LE-A y CNC-torno
Para utilizar el alimentador automatico de barras de la mejor manera posible se

debe observar que la distancia entre el CNC-torno y el alimentador de barras no
sea demasiado corto.

4.3
43.1

Puede sin embargo cargar solamente barras cuya longitud es igual a la longitud
de eje del CNC-torno. EIl material en barras debe alimentarse totalmente dentro
del eje del torno.

El alimentador de barras, sin embargo, no debe ser demasiado lejos del
CNC-torno.

La distancia maxima entre el CNC-torno y el alimentador de barras se puede
observar desde la siguiente gréfica.

Si 1250mm no es suficiente, debe instalar un V-65LE-A para reemplazar el
V-65E-A.

- i IMPORTANTE ! Compruebe que si varios dispositivos de plato estan disponibles, la
méaxima distancia nunca debe excederse.

CNC-LATHE

S S

,,,,,,,,,,,,,,,,,

[m&)

L A
V-65E-A 1600mm Max.1250mm
V-65LE-A 1900mm Max.1550mm
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4. INSTALACION V-65E-A

4.4

Ajuste direccional A

- i IMPORTANTE !
Durante el ajuste direccional la barra de empuje no debe tocar el eje del torno.

La altura debe haber sido ajustada firmemente de antemano y debe ser
reajustada si es necesario.

La direccién debe ser ajustada mas bien exactamente ya que el rango de ajuste
para ajustar la precision es limitado.

Ajuste : Debe poder ver a través del eje del mandril y desplazar la barra de
empuje hacia delante.

Si la barra de empuje no pasa por el centro del eje, regrese a la posicion final “-Z”
y ajuste el alimentador de barras hacia adelante. Posteriormente, compruebe la
direccién de la barra de empuje y repita la comprobacién hasta que la barra de
empuje se ajuste con exactitud.

min 20mm




4. INSTALACION V-65E-A

4.5 Montar el armazoén del alimentador

4.5.1 Coloque primero la palanca en el tubo de apoyo (1).

4.5.2 El perfil soporte fijado con la extension (2) y se fija a la altura adecuada con el
tornillo (3).

4.5.3 Posteriormente el perfil soporte medio se fija con la extension (4).

4.5.4 Finalmente se fija con el tornillo (5).

4.6  Fijacion y sujecion del alimentador de barras

4.6.1 4tornillos de puesta a tierra(1)al suelo, y fije las tuercas.
4.6.2 Perfore el suelo (2)@19mm con broca(34"), y fije el tornillo del eje.




4. INSTALACION V-65E-A

4.7
4.7.1

47.1.1
4.7.1.2
4.7.1.3

4.7.1.4

4.7.2
4.7.2.1

4.7.2.2

4.7.3
4.7.3.1
4.7.3.2

4.7.3.3

Accesorios de instalacion

Desplazamiento axial (opcional)

Coloque dos tacos de madera (altura: aprox. 10 cm) bajo el alimentador de barras.
Coloque el desplazamiento axial a cada lado bajo los soportes del alimentador de
barras (el desplazamiento axial comprende dos partes: parte derecha y parte
izquierda)

Empuje los soportes hasta el final del desplazamiento axial y asegurelos. Luego
retire los tacos.

Perfore el suelo con broca de @ 19 mm(34” )de punta, y fije el tornillo del eje.

Soporte auxiliar (opcional)

Coloque una barra en el soporte tipo V y el eje del

torno.

Coloque el soporte auxiliar en frente del alimentador | | J\

de barras y luego levante el soporte auxiliar para @) ( @\k

unir la barra y fijar los tornillos. = \\HT
/ /

Soporte auxiliar (opcional)

Coloque el soporte auxiliar entre el alimentador de barras y el torno.

Tornillos sueltos(1)y(2), ajustar los tornillos (3)a una altura conveniente de modo
gue la barra de empuje en el centro del tubo guia sea preciso.

Apriete los tornillos(1)y(2).




4. INSTALACION V-65E-A

4.7.4 Revestimiento del eje

4.7.4.1 ¢;Cbomo seleccionar los revestimientos de eje adecuados:
El diametro interior del eje debe ser ajustado al didmetro exterior del material de
barras. Segun nuestra experiencia, el diametro del eje del material de barra
blanco debe ser mayor de 3mm a 5 mm que el diametro del material de barra.
Incluso el material de barra negro se puede mecanizar mediante revestimientos
de eje.

4.7.4.2 Como hacer dos tipos de revestimientos de eje:
1 Tubo de hierro: Elija tubos cuyo diametro interno sea mayor de 3mm a 5mm
gue el material a fabricar.

The outer diameter is equal to the inter diameter of the spindle—l

[ 1 [ 1 -LL.

] —
R ~ 2

According to the flange at the end of the spindle to muke, then fix the stop ring 20

2 Polietileno: Elija Polietileno o teflon para fabricar de acuerdo con el siguiente
método.

Stop ring Liners Tube

7/, S 4 i A /_I//,/’ ]

7 7 Z

100 100

1. Tubo: El grosor del tubo de 2mm a 3mm.

2. Revestimientos: Diametro interno de los revestimientos deben ser mayor de
3mm a 5mm que el material.

3. Anillo de tope: Con el fin de sujetar los revestimientos, el anillo de tope debe
coincidir con el didametro interno del eje que pueda para hacer forma de
escalera.

4. Al alimentar diferentes tamafios de material, intercambie los revestimientos y
el anillo del tope.

% Eltubo y el diametro de los revestimientos deben ser menores de 3mm a 5mm
al diametro interno del eje que impide la extension del tubo.
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5. AJUSTES Y FIJACION V-65E-A

5.  AJUSTES Y FIJACION

5.1 Estructura del alimentador de barras

DIAGRAMA DE PRESION DE AIRE
RIEL DESLIZANTE (OPCIONAL)

EXTRACCION Y ALIMENTACION

060 | ARMAZON

070

MECANISMO DE CONTROL DE

BARRA DE EMPUJE

PEDESTAL

OPCIONAL
020 || MECANISMO DE SOPORTE
030 | camBIO

040
050
090 | MECANISMO DE CONTEO

080 || CUBIERTA
100
110




5. AJUSTES Y FIJACION V-65E-A

5.2 Ajuste y seleccion del alimentador de barras

5.2.1 Ajuste del sistema de palancas

5.2.1.1 La inclinacion del armazon de alimentacion depende del tipo de material de barra
usado:
material de barra redonda: alpha aprox. 5°~8° material de barra hexagonal: alpha
aprox. 20° tornillo de desenganche (1) y (2).

5.2.1.2 Ajustar el tornillo (3) al angulo adecuado. EIl material puede suavizarse para ser
despedido.

5.2.1.3 Apretar los tornillos (1) y (2).

5.3 Ajuste de tope de barra

5.3.1 Desenganche tornillos | cada uno.
5.3.2 Ajustar el tope de barra de modo que solo | barra se cargue.
5.3.3 Apriete los tornillos 1.

5.3.4 Cambiar al modo manual ,eirala @ posicion.




5. AJUSTES Y FIJACION V-65E-A

5.4

54.1

5.4.2

5.4.3

5.4.4

5.4.5

5.4.6

5.5

Ajuste de diametro de barra

Cambiar al modo manual y presione @

hasta que @ se ilumine.

Gire la manilla (2) para ajustar la
graduacion igual que el diametro de la

barra en un calibrador (3).

Atornillar firmemente la manilla de
fijacion (1) en ambos lados.

Pulse @ hasta que se ilumine, coloque una pieza de material en el recipiente
tipo V.

Trate de empujar hacia adelante el material en el eje, y compruebe el estado de
ajuste.

% Siga los pasos de 5.4.1, es posible ajustar de nuevo en caso tal.

Retire el material, presione @ hasta que se ilumine, se ha completado el

ajuste.

Ajuste de presion de barra de empuje

Segun grafica en la unidad neumatica.
Valores recomendados:

to 10mm 3 kg/cm?
210-30mm 3-4 kglcm?
from 30mm |  4-6 kg/cm?




5. AJUSTES Y FIJACION V-65E-A

5.6 Seleccion de barra de empuje

La barra de empuje debe ser ajustada al diametro de la barra:

Push bar Bar stock
g6mm to 15mm
212mm 215-25mm
220mm from g25mm

Cambiar la barra de empuije:

% remueva PIN 2 sin cabeza del cojinete de terminal,

% remueva PIN 1 sin cabeza de dispositivo de fijacion;

%k cambiar el cojinete de terminal hacia interior del alimentador de barras y
remover la barra de empuje;

%k tomar la barra de empuje deseada de la cubierta y montar en orden inverso;
%% guarde la barra de empuije retirada en el armazon;

i IMPORTANTE ! EIPIN sin cabeza para el dispositivo de fijacién no debe exceder el
manguito del clutch.




5. AJUSTES Y FIJACION

V-65E-A

5.7 Optimizacion de retal

Sequir los siguientes puntos para que la longitud de retales sea minima:
5.7.1 ¢ Ajuste exacto del extremo de la barra.
5.7.2 % Mecanizado y cortado muy cerca del mandril.
5.7.3 % Rotura éptima de barras largas.

Rotura Optima:

Cortar la

A ... ruptura maxima de longitud de barra
L ...... longitud de material de barra
longitud de material de barra por
| pieza de trabajo

N
%-_1-. l | a (Longitud de pieza de trabajo +

longitud de recubrimiento + ancho de
Posicion del corte)

|
|
| topedela longitud minima de plato

Ejemplo: Una barra (3200 largo) debe
dividirse a una longitud éptima.

Ej.:
A=1200mm
L=3200mm
a=7/5mm
b=40mm

M...... namero de piezas operativa/barra
K.... longitud de barra dividida
M=(A-b)/a
=(1200-40)/75
=15.5

Cada barra puede producir 15 productos terminados.
K=Mxa+bhb

=15x 75+ 40

=1165

El material de barra (3200mm de largo) se divide en las siguientes piezas:
Dos piezas 1165mm cada una y una pieza de 870mm de largo.
El retal de la barra de 3200mm de largo es de 40mm + 40mm + 45mm = 125mm



5. AJUSTES Y FIJACION V-65E-A

5.8 Interruptor de aviso

5.8.1 Sila cubierta de seguridad esta abierta, el alimentador de barras no puede utilizar

el modo automatico, pero todavia puede utilizar el modo manual.

(1) Debe usar el modo automatico cuando la cubierta de seguridad esté abierta.
Por favor, gire el : interruptor a “OFF”.  El alimentador de barras puede
utilizar el modo automatico.

(2) Si el alimentador de barra activa la alarma y ha eliminado la averia. Y
necesita usar el modo automatico, cierre el suministro eléctrico.
Gire el interruptor a “ON”", y cierre la cubierta de seguridad. Después,

abra el suministro y puede operar en modo automatico.

OFF

- i IMPORTANTE ! Elinterruptor debe estar en “ON” , -- de otro modo el

ON

programa no puede determinar la alarma dirigida contra la

cubierta de seguridad.

5.8.2 Compruebe la ubicacion del interruptor de seguridad
Cuando la pantalla LCD indique “cubierta no cerrada” (cover not close), por favor
revise los 3 interruptores de seguridad (como en la figura) para cerciorarse de que
regresan a su sitio. Después, pulse “F3” al mismo tiempo y el alimentador de
barras trabajara en condiciones normales.

(Nota)

1. En funcionamiento normal, por
favor, no abra la cubierta de
seguridad para no activar la
alarma.

2. Por favor, no desconecte el
enchufe de conexién de la caja de
control remoto para no activar la
alarma.
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

6.1 Preparacion del material

ﬂ Precaucion y prevencion

Por favor, no exponga el material fuera de la norma.

Listal-La longitud maxima de material

Tipo Mod

Max longitud mm

V-65E-A 1600

1250

La longitud de la barra depende de la longitud del eje.

V-65LE-A 1900

1550

La longitud de la barra depende de la longitud del eje.

La planicidad del material debe estar dentro de 0.5 mm/M.




6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

6.2 Descripcion Operativa
6.2.1 H/M descripcion de la funcion

1 8
A | B/ | G/
1 L 7 % 8 L7 9
0/ /] IF)
aArarar
POWER
il 51 3 5 Bl P |7 s
STYFYF2 7R3 78SG 7 0 7
A 1 A A | A
2 3 4 5 06 7
NO. Funcion
1 | Area de pantalla LCD
2 Cambios
3 Funcién
4 ESC
5 Numero
6 Intro
7 Luz de encendido
8 Indicador luminoso




6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6.2.1.1 Descripcion de la funcién del monitor:

Cambio-Pantalla: Pulse la tecla de acuerdo con la indicacion en la pantalla.

(1) | F1 A :Pagina arriba\

(2) | F2 W ‘pagina abajo|

(3) | F3 # :contenidos principales previos

6.2.1.2 Fijar una entrada para los numeros:

(1) Introducir nmeros de 0 a 9, introducir los nUmeros a peticion.

(2) Pulse |2 _~,| otra vez, la entrada ha sido ingresada. Si desea salir de la

entrada establecida, pulse

6.2.1.3 Uso de las teclas F1-F9:

-
ESC

para salir.

(1) Seleccione F1-F3, por favor presione estas tres teclas directamente.

y luego seleccione otras teclas.




6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6.2.2 La funcién y operacion de las teclas
6.2.2.1 Descripcion del botén y el indicador luminoso

NO.| Caddigo Funcion NO. | Codigo Funcion

1 ES1 Parada de Emergencia 11 LDS3 rr)]igizcgggﬁﬂﬁ i?:ggode

2 L3 | Encender 12 | DS3 ié‘éi‘i'r%?a:‘ﬂaerr‘;‘a'

3 L4 Luz mandril abierto 13 LDS2 +Z Luz (izquierda)

4 L2 Luz de Alarma 14 DS2 tecla -Z

5 L1 luz extremo de barra 15 | LDS4 | Luz de cambio

6 L5 luz codigo M 16 DS4 modulacién por cambio

7 LDS5 | Luz de inicio Automatico 17 DS1 Tecla +Z

8 DS5 Arranque automatico 18 DS6 Modo Automético

9 LDS7 | luz de modo manual 19 | LDS6 | luz de modo automatico
10 DS7 Modo Manual




6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

6.2.3 Descripcion de las Operaciones

Operacion Manual:
Cambiar a posicién manual ; las 4 teclas siguientes pueden comenzar a

operar. @ @ @ @

Seleccione el punto de inicio automatico:
w+ Ningun material en el eje:
Cuando se encienda, esta en el modo manual. En este momento, pulse
hasta que el punto original de la barra de empuje se encienda, pulse

para cargar una nueva barra al canal V.

Cuéando y se enciendan @ @ , por favor @ , pulsey, a

continuacion, comience a cambiar la barra automatica.

w+ Material en el gje:
Cuando @ se encienda, esta en el modo manual. Cuando @ se
encienda, en este momento por favor @ , pulse y , a continuacion,
empiece a fabricar de forma automatica.

Cuando se pulsa la parada de emergencia, la fuente de alimentacién del motor se
apagara y se mostrara “parada de emergencia de alimentacion de barra” en la

pantalla hombre-maquina.

Durante el funcionamiento automatico, si se presiona la parada de emergencia o
cambia a manual o apaga la fuente de alimentacién, saldra del modo automatico.
Si desea volver al funcionamiento automatico, por favor regrese la parada de
emergencia al estado original, y pulse automatica , @ continuacion, pulse la

@)
tecla de arranque .I .

Si la posicion de la barra de empuje no puede estar en cero mientras la barra de
empuje se mueve hacia atras en el inicio por favor Presione @ @ , luego

3S para a regresar al origen.

6-5



6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6.2.4 Ciclo operativo Torno-CNC

- Area de movimiento probable

%,

B : Area de movimiento

707

707000007 A AT

G

20777777
.

77777

2

7077077

BN (I
NN

Cerrar mandril y retirar

Alimentacion de nuevo
material a posicion primaria

Mandril abierto y alimentar

Despues de corte
productos N

07

Y,
%%

Cerrar mandril y retirar

Estado manual

8 z 4] z <] o © 2 =
= Qo Sl _ [¢]
_ 5 912191zt < | g wE| B | g 8 [T
5 © 5 s 5 s e = £ — o~ ™ < 0 "ég o = T E o0
c|ls|E|lQ| 3| 2|3|2|c5|9 |8 s|g|g|g|s|S85|8|9lc o O
S Sls|& /2| 8|8 |8|=8|¢g|E 2 8|88 |8lse & |=2|S|5s > C
E 3 /E|9 z|=|=s|=z ©=|g|e|3 s |2|2|2 |22 |8|8B|5|= 3 5
e | 2|E|glgl2|E|lE|8|& 3 B | s | 55|58 S o
S|l o| g E| = 3 5 I A I K Sl ele|0g
s|/0|8|&5|=|s|=|3|s|g|S8 o | 2| 3| € ¢ G
5| © &< | 5| & o 2 << oo
Z E é|Ela . 5 | : 25
5 Bar end mode & Start signal E <85
o
[&]
L
= AN e} LN
< 0|0 | A ~ INERCREB S
¥ x| x| x @ X x| 3 g 8 8 Bar end mode

Descripcion de senal de interfaz

Trabajo & Revision
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V-65E-A

6.3

6.3.1 Seleccion de Programa HMI

Descripcion de ajustes y parametros

HITECH

Elactronics Corp

1

V

B

D
ol
8

AvAYAYAY

FEIF2¥

FEIF;;ﬁ.

© ©o N o a0 bk~ W D =

mPresione la tecla:
EPresione la tecla:
FSlPresione la tecla:
F 7 IPresione la tecla:
F 8 lPresione la tecla:

F 2 lPresione la tecla:

Presione la tecla:

Presione la tecla:

6-7
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DT ZE

B Pe | P2l Ors Esc| [ o o
{L’"} F4

F1jr1Apresione la tecla: F1

2

&

. F3
AShift +

] F5
45hift 2
A5hift %
A5hift + ?
9t wlhn FESSE
it e




6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6.3.2 Gréfico de parametros de produccién convencio

Position
Fi
F2
F3

Hu#H mm

Turnin¥
Parameter

Fixed
Farame ter

Sustem
unction

nal colindante

3% Cambiar pardmetro al cambiar
tamafo de barra

Monitor de alimentador de barras

% |Longitud de producto terminado

Seguridad de alimentacidn larga

Seguridad de alimentacidn corta

Time

F4 setup

Position

F3 setup

F2|E ixed

Paramete
)

Contrasefia para
reanudar

F3[Eusten |

Inching

Fé Setup

F4

wir X7

F3

Function

Program

Fé Version

F4|On-L ine

F5 [None

Bar end chuck
Fé PLS

close
FzW|Fad

Change mumber for lathe

Now Number  $t##Ht#t

+Esc

6-8

& Please do not sdust
this mumber without
PEISHON,

F34

P.6 - 10 !
Reanudar
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V-65E-A

Falsa®hp b [Fa]l It |
I Position =
2 ]setup Ly st +
F6 Inching —
Setup
F3
—Hﬂlggiﬂs ren Posicién retorno barra de empuje
Retraer carrera barra de empuje
{‘_} A + Posicion extremo de barra
Longitud de seguridad
Posicion expulsion de retal
—>| F& |§2‘,§EF‘,"9 Namero de impulso
o7 Sefial de avance lento tiempo ON
{}_} A5hift + Senal de avance lento tiempo OFF
F4lhodirs” [ heates I
II Fs5|Language -
Select ™y | 4Shift E
D olreescan — oot | e
Version

Fa4

Frogram
'lus Uer‘gion I

Ashift

{b_..}

+F]
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V-65E-A

%

F4

F5

Fé

On-Line

P F4|0n-Line

None

Bar end chuck
close PLS

F2W(Fad

) et
1

<>

i F4
{ |t |72

Fs |[None

| it +|Z|

Fs |[BEar_end chuck
close PLE

&y i +|F6F73|

F4/[Seart Mode 1
F5||Primary Value

FG [M-codeDisuse

|F1ﬁ|F2M|F3ﬁ

F5
e

.

<

F4

F3 T

Allow change

| FalSeart Mode 1

s [ s +E|

—)lE_lPr imary Ualue

| ashi +

_’I FG ||[M—codeDisuse

&y i +|Z|

Tlow change

bar disuse
Manual Movement

est

Fé |t

Interface Signal

‘F1ﬁ|F2v|F3ﬁ

of]

g

il +2 Point setup

P Falhar dJisuse
{ [rsit o 2
F1

anual Movement

N

{5t +|Z|

Interface Si1gnal
_>|F6 jnte |

&y i +|Z|

—————p|F4|+2 Point setup |

F1A

|F3ﬁ
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A
6.3.3 Descripcion de ajustes y parametros
6.3.3.1 Cambiar de parametro

Position: H###t# mm Descripcién de parametros:Este monitor vigila el estado operativo actual

Jalid Bar: gttt mn

en cualquier momento.

Picces: HHHE Fos Vigilar item : ;: EOSiC-iéZ actual parrda de empulje.
: Longitud operativa de material permanece
|F2 V| Fa 4 efectiva.
3 : Permanece en espera para cantidades
operativas de pieza de trabajo.
Pagina Siguiente <+—
P&gina de inicio €¢——— 1.2M Valor General: NO Rango de ajuste: NO
1.5M Valor general: NO Valor de ajuste: NO
Position #i#t#t# nn Descripcién de parametros: la longitud del producto terminado seré la

Finish  WEE nn
ength

longitud de la pieza afiadiendo el grosor de
corte. Este ajuste de parametros puede
afectar el ajuste de extremo de la barra.
Entrada de la longitud requerida.

pieza de trabajo de 47mm + grosor de corte
3mm = longitud del producto acabado 50
mm. De modo que se fijara la longitud del
producto terminado en 50mm.

[FiA[rz\|ram | Método de ajuste:
Por ejemplo:
Pagina anterior
Pagina Siguiente «—
P&gina de inicio <4—— 1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~500

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

Fafdes™=? nuum mn

|F1ﬂ|F2V|F3ﬁH

Método de ajuste:

Pagina anterior

Pagina Siguiente <«—

Pagina de inicio <¢———
Ej:

Véase la figura 1:

Position #it##t nm Descripcion del pardmetro: Este ajuste de parametro permitira alimentar

material mas establemente y asegura que el
material se enviara al sitio solicitado. Pero si
no usara esta funcién puede fijarlo en “0”
directamente.

Este parametro permite afiadir a la longitud de
producto terminado 5mm automaticamente
después del ajuste de la longitud del producto
terminado. Este parametro también se
puede ajustar en la longitud del producto
terminado para agregar tolerancia.

longitud de producto Terminado + Tolerancia =
seguridad de alimentacion larga.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~500

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

Position #it##t nm Descripcion del parametro : Este ajuste de parametro permitird alimentar
material mas establemente y asegura que el
EQEEEHFEE‘* HufH mm material se enviara al sitio solicitado. Pero si
no usara esta funcién puede fijarlo en “0”
|F1ﬂ| |F31ﬁ| directamente.
Método de ajuste : Este parametro permite reducir la longitud de

producto terminado 5mm automaticamente
después del ajuste de la longitud del producto
terminado. Este parametro también se puede
ajustar en la longitud del producto terminado
para reducir la tolerancia.

Ej: longitud de producto Terminado + Tolerancia =
seguridad de alimentacion corta.

Pagina anterior

Pagina de inicio ¢——

Véase la figura 1:

1.2M Valor General: Rango de ajuste: 0~500
1.5M Valor general: Valor de ajuste:
(Figural)
50mm

Omm ——= Feeding direction Workpiece length

|:| Abnormal area

45mm /7] Permit error value
Short feed safety .
: - Material
V.

I
55mm

NI

Long feed safety
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

6.3.3.2 Parametro fijo/introducir contrasefia “258”

Position #iti## nn

Delay Tine##_#sec

|F3ﬁ-

Pagina de inicio ¢————

Descripcién de parametros:

Método de ajuste :

Para evitar que el material sea empujado
hacia atras por el mandril mientras el mandril
se cierra y hace que el material sea
demasiado corto. Por lo tanto, fije el
parametro para retardar el momento del retiro
de la barra de empuje, pero el tiempo no debe
ser demasiado largo, de lo contrario cuando el
mandril se cierra y el eje empiece a girar, el
mandril se bloqueara con la barra de empuije,
y causara el dafio de la barra de empuje.

Introduzca el valor directamente para retardar
la barra de empuije.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~10

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

Position #### nn
Retubn-"  H#4# nn
Fosition

|F2¥|F3ﬁ-

Pagina Siguiente<+—

Pé&gina de inicio ¢———

Descripcién de parametros:

Método de ajuste:

Por ejemplo:

Figura de referencia 2:

Si la posicion de la barra de empuje es mayor
gue el valor de ajuste la barra de empuje se
retirard a la posicion de ajuste cuando se
cierra el mandril. Cémo evitar la friccion y la
vibracién causada por la barra de empuje al
ingresar en el eje del torno demasiado tiempo.
Por operacion manual deje que la barra de
empuje se mueva en el eje interior por
alrededor de un tercio de su longitud. Para
asegurarse de no tocar el eje e ingresar la
posicién actual.

Si el valor del parametro se establece en
800mm y la barra de empuje esta fuera de la
zona A, la barra de empuje se retraera a
800mm después del cierre de mandril.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~1700

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

(Figura 2)

Range of bar-P

return stroke

Range of bar-P

return position

AL

Z FTTTTTETTTTTITIS,
»

800mm

L
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pac:57d,  Hi mm

|F1ﬂ|F2V/|F3ﬁ

Pagina anterior

Pagina Siguiente+—

Pagina de inicio ¢———

Ej:

Position #titiit mm Descripcién de parametro : Esta posicién es el limite maximo operativo. Si

el valor de posicion de la barra de empuje es
mayor que el ajuste de extremo de barra ese
alimentador de barra ofrecerd una sefial de
extremo de barra para avisar al torno que
prepare la carga de un nuevo material de
barra.

Modo de ajuste para torno fijo : En el modo manual introduzca la barra de

empuje en eje del torno hasta el 5~10mm
antes del mandril de torno. Después
confirme el valor de monitor para ingresar
la posicién de extremo de barra.

Figura de referencia 3, la distancia de A es

aproximadamente 30 mm, C es el parametro
de “Posicion de Extremo de Barra”. Sila
longitud del producto es 40 mm, el area del
rango de extremo de barra es de 960mm a
1000 mm.

1.2M Valor General:

Rango de

. - 0~1700
ajuste:

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

(Figura 3)

B A,

|§60mrﬁ - T

ra FTTITETETTETTTTTETTTTTTTTTTTTTT TS

1000mm
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

Pozition ##t##t nm Descripcion de pardmetros: la orientacion al mandril es la distancia entre
los cortadores orientados a la deteccion y la
Eafet Bt mn orientacién al cortador. No podemos saber si
el nuevo material de barra ha sido empujado a
|F1ﬂ|rz V| F34 la orientacion del mandril hasta cargar un
nuevo material de barra.

_ _ Método de ajuste: Para medir la distancia entre la posicion de
Pagina anterior deteccion del mandril y la posicion del
Pagina Siguiente€— cortador después del ajuste central.

. o Ej: Figura de referencia 4, Empujar la barra de
Pagina de inicio ¢——— empuje a la torreta (posicidon A), si el valor

indicado en el Hombre-Maquina es de 1200
mm, de modo que 1700mm sea el valor de la

“orientacion”.
1.2M Valor General: Rango de ajuste: 0~1700
1.5M Valor general: Valor de ajuste:

(Figura 4)

FII T I I T T T I F T TTTT 77T rra 11112252 [ I

ALLLLLLL LA LA R RA LR AR LR LAY AL \\\\E\“ I

A
1200mm
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Pozition ##t##t nm Descripcion de parametros: Esta distancia es la posicion donde la barra de
empuje empuja el retal en el torno.
Remnant. it nn Método de ajuste: Presione la barra de empuje de modo que
Position exceda la posicion de mandril en 20mm por
|F1ﬂ| |F3ﬁ- operacion manual. Después, confirme el valor
en el monitor e ingrese este valor.
Ej: Figura de referencia 5, la distancia de B es
Pagina anterior aproximadamente 20 mm; La posicién A es

aproximadamente 1200mm para el parametro
de “Posicion de Despedida de Retal".

Péagina de inicio ¢——

1.2M Valor General: Rango de ajuste: 0~1700
1.5M Valor general: Valor de ajuste:
(Figurab)
20mm
-Br

S
=

1200mm
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Pozition ##t##t nm
nreul=e g4 times
|F2 V| F34

Pagina Siguiente €+—

Pagina de inicio €————

Descripcién de parametros:Si la barra de empuje no puede empuijar el

Método de ajuste:

nuevo material de la barra a la orientacion de
mandril porque esta bloqueada o por otras
razones que hacen que la barra de empuje
tenga un movimiento de avance lento.  Pero
si excede la frecuencia de ajuste el
alimentador de barras activara la alarma.
Ingrese la frecuencia requerida.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~50

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

Position #itflt nn

énl’g }ﬁg ##1#.#3ec

|F1ﬂ|F2V|F3ﬁ-

Pagina anterior

Pagina Siguiente «—

Péagina de inicio 4———

Descripcion de parametros:

Método de ajuste:

Fije la hora de inicio (ON) de la barra de
empuje de avance lento de manera que el
mandril del torno se desplace al mismo tiempo
mientras el alimentador de barras cambia las
nuevas barras.

Ingrese el tiempo requerido.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~10

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

Position #### nn
(I,F “Fi-:e #t# .4 Sec
LA A

Pagina anterior

Pagina de inicio ¢——

Descripcion de parametros:

Fije la hora de terminado (OFF) de la barra de
empuje de avance lento de manera que el
mandril del torno se detenga al mismo tiempo
mientras el alimentador de barras cambia las
nuevas barras.

Método de ajuste: Ingrese el tiempo requerido.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: 0~10

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:
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V-65E-A

6.3.3.3 Funcioén de Sistema/ introducir la contrasen a “258”

Lontinue
F4 Machining

F4 Une piece

Descripcién de parametros: Esta funcion de acuerdo con las necesidades

del operador proporciona alternativas.
“Continuar el mecanizado” significa la
cantidad de un nuevo material que puede ser
mecanizado sobre una pieza. Pero si un

Pégina de inicio «———

Mach inlng nuevo material se puede mecanizar a una
pieza Unica, denominada “Mecanizado de Una
Pieza”.
1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO
1.5M Valor general: Valor de ajuste:
Language Descripcién de parametros: Este alimentador de barras proporciona
select multiples idiomas para seleccionar de acuerdo
iC.:. ilnief‘sieed > rF1 a las diferentes necesidades.
-~ Actualmente ofrece : caracter chino/Inglés/ caracter chino
F3

simplificado.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

L1}

PLC
HMI

FiEidisiE i
6582786

L1l

Fa4d

Pagina de inicio ¢——

Descripcién de parametros:Verificar el nimero de version de los

programas PLC y HMI.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:
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V-65E-A

6.3.3.4 Modificar programa particular /introducir |

a contrasefa “258”

F4l0n-1ine

Falfuto test

Descripcién de parametros:Esta funcidon puede cambiar el alimentador de

barras para conectar con el torno o la prueba
automatica.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

ﬂﬂmt L0GD

EJEDGE L0GD

F5{PRO LOGO

Description de parametros:Esta funcion puede cambiar el logotipo en la

pantalla de hombre- maquina.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:

Fé Bar end chuck
close PLS

Fé Bar end chuck
open PLS

Fé Bar end chuck
close On

Fé Bar end chuck
open On

Descripcién de Parametros:Es el alimentador de barras que requiere una

sefial de extremo de la barra para enviar la
temporizaciéon para el programa de CNC, en
relacién con la descripcién de la secuencia,
por favor consultar la descripcion de la
secuencia de sefial de movimiento en el
articulo 6.2.3.

1.2M Valor General:

Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general:

Valor de ajuste:
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

i ﬂSeart Mode 1

- F4[5eart Mode 2

—»ﬁSeart Mode 3

>/ F4|Seart Mode 4

{r4[3eart Mode 5

Descripcion de Parametros:Es el alimentador de barras que requiere una
sefial de inicio para enviar la secuencia para
el programa de CNC, en relacion con la
descripcion de la secuencia, por favor
consultar la descripcion de la secuencia de
sefial de movimiento en el articulo 6.2.3.

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:

MetricTnch mode

B 0: Metric

O 1: Inch =

[FL A2 Wra s

Pagina anterior

Pagina Siguiente¢—

Pagina de inicio €———

Descripcién de Parametros:Por favor confirmar el valor de la entrada y
salida del PLC. Luego, transferir su unidad a
mm o pulgadas.

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:

Selection of
Tlength of
Bar Feeder

Enter| 1.5M |)>F1|

Fa| |F1ﬂ| |F3ﬂ-

Intro <+

Pagina anterior <€—
Pagina de inicio €¢————

Descripcién de Parametros:Fijar todos los parametros al valor de fabrica.
Seleccionar la longitud correcta del
alimentador de barras para proceder. De lo
contrario puede causar problemas.

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES

V-65E-A

F6 M=codelsing

Fb [M-codeDisuse

=] =

Descripciéon de Parametros:el torno da una sefial de alimentacion al
alimentador de barras en dos modos:
1. Sefial de mandril 2. M-Code.
Si la interfaz de torno y alimentador de barras
solo se conectan a “sefial de mandril”, ajuste a
“0: M-Code No Use”.
Si la interfaz de torno y alimentador de barras
conecta a “sefial de mandril " y “M-Code”,
ajuste a “1: M-Code Use”.

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:

Allow change
F4 har using

Allow change
F4 har disuse

Descripciéon de Parametros:El torno da una sefal de cambio de barra al
alimentador de barra de dos modos:
1. Sefial de mandril 2. Permitir cambiar la
sefal de barras.
Si la interfaz de torno y alimentador de barras
solo se conectan a “sefial de mandril”, ajuste a
“0: permitir cambiar la sefial de barra No Use”.
Si la interfaz de torno y alimentador de barras
se conectan a “sefial de mandril ” y “permitir
cambiar la sefial de barras”, ajuste a “1:
permitir cambiar la sefial de barras Use”.

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:

Fi|+Z

F1] |E|Luding

Fz|-2

F3||Primary

Fa|Secndary Fe 4

Pagina de inicio ¢———

Descripcién de Parametros: EI monitor muestra YO~Y4 en la pantalla
cuando se opera F1~F5, por lo tanto, es una
ventaja de acuerdo a la salida del PLC.

F1: +Z(Y0) F3 : Primario (Y2)
F2 . -7 (Y1) F4 . Secundario (Y3)
F5 : carga (Y4)

Cuando utiliza la funcién primaria y

secundaria, debe retroceder al maximo para la
siguiente operacion.

Nota :

1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO

1.5M Valor general: Valor de ajuste:
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

Fi[Ban Fslletart Descripciéon de Parametros:Este parametro permite al técnico testear cada
Chuck salida de la sefial en la interfaz que sigue al
F2lalarm (F6 (Gaen
— Start torno.
F3|Inching Método de ajuste: Para ejecutar este parametro debe estar bajo
Fa|futo. o F7 4 el modo manual, tanto el torno y el
alimentador de barras o de otro modo es
peligroso.
Pagina de inicio «——
1.2M Valor General: Rango de ajuste: NO
1.5M Valor general: Valor de ajuste:
Position #itt##t nn Descripcién de Parametros:punto +Z (se ha establecido en la fabrica.)
(1) Es la dltima posicion para la carga.
+Z2 Point  #i#t mn (2) Para enviar la barra de alimentacion a la
ltima posicion a la vez desde la posicion
|F3ﬁ- secundaria, en este momento, los digitos

actuales menos 5 es el valor del punto + Z.

Péagina de inicio ¢———

1.2M Valor General: Rango de ajuste: 1200~1700

1.5M Valor general: Valor de ajuste:
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A

6.4 Consultar mensaje de alarma
6.4.1 Mensaje de Alarma HMI

ERROR/CAUSA

SOLUCION

ALARM:81 |F3ﬁ-

Bar move forward
over the setting
length.

s Compruebe que el valor de la seguridad de alimentacion
larga es correcta.
sk Compruebe si la torreta esta en la posicion correcta del

material limitante.

ALARM - 82 |F3ﬁ.

Bar move forward
less than the
zetting length.

s Compruebe que el valor de la seguridad de alimentacion
corta es correcto.
sk Compruebe si la torreta esta en la posicion correcta del

material limitante.

ALARM : 83 |F3ﬁ.

+X axis move not
smooth.

Compruebe si el aire comprimido es suficiente.
Tire del tubo de la unidad de combinacion y luego inserte el
tubo de nuevo.

ALARM : 84 | F3 ﬂ.

-X axis move not
smooth.

Compruebe si el aire comprimido es suficiente.
Tire del tubo de la unidad de combinacion y luego inserte el
tubo de nuevo.

ALARM : 85 |F3ﬁ-

3E3 and 5E4 OM at
the =ame time.

k% Consulte el diagrama eléctrico (P.01), comprobar si SR3 y
SR4 tienen metales extrafios adheridos.

ALARM : 86 |F3ﬁ.

Cutting =ensor
error.

k% Consulte el diagrama eléctrico (P.01), comprobar si LS2 esté
atascado por cualquier objeto extrafio.

ALARM : 87 |F3ﬁ-

Hllking sensor
Error.

sk Consulte el diagrama eléctrico (P.01), comprobar si LS1 esta
atascado por cualquier objeto extrafio.

ALARM : 83 |F3ﬁ-

Front and back
hood not close.

% Consulte el diagrama eléctrico (P.01), LS3 y LS4 si son
operativos mientras SS1 esta abierto.
%< Cierre las cubiertas.
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6. OPERACIONES E ILUSTRACIONES V-65E-A
ERROR/CAUSA SOLUCION
ALARM: @3 [Fa# 3% Consulte el diagrama eléctrico (P.01), si LS5 es operativo,

Sleding rail not
in pozition.

mientras SS1 esta abierto.

sk Pulse el alimentador de barras a la posicion operativa

correcta.

ALARM: 1@ |F3ﬁ-

Insufficient air
pressure.

% Verificar la presion

del aire comprimido.

% Consulte el diagrama eléctrico (P.02), compruebe si AS1

presenta averia.

ALARM:11 |F3ﬁ.

MO material.

¢ Compruebe si hay algun material en el alimentador de barras

o en el gje.

Lathe chuck close
when feeding bar.

ALARM: 12 |F3ﬁ.
CNC alarn. & Antes del mecanizado, solucionar el problema de la alarma
de CNC.
ALARM: 13 |F3ﬁ-

% Compruebe la sefal de inicio enviada desde el alimentador

de barras, que sea la correcta del sub-programa de CNC.

ALARM : 14 |F3ﬁ.

Over the safe time
of feeding bar.

sk Compruebe si el alimentador de barras se alimenta sin

problemas.

sk Compruebe si el nuevo material es depositado fuera del eje.

ALARM : 15 |F3ﬁ.

Bar end unable to
push out.

% Cuando el programa CNC se ejecuta a subprograma,

comprobar si la carrera de retorno del eje Z es suficiente para
expulsar el retal.

¢ Comprobar si el valor de “expulsar retal” es correcto, Método

de ajuste consultar (pagina 6-17)

ALARM: 16 |F3ﬁ-

Lathe unable to
start.

s Compruebe si el cédigo de seial de interfaz de relé R5 tiene

movimiento.

s Compruebe si el torno recibe la sefal del relé R5.

ALARM: 17 |F3ﬁ.
Unable to =send bar
to cutting
position.

% Compruebe el ajuste de la orientacidon. Consultar (pagina

6-16 )
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N. Cadigo Denominacion
1 G51120100 | Base de transporte
2 G51120200 | Anclaje
3 G51120400 | Placa
4 G51120500 | Anclaje
5 G51120900 |Eje1.2
5 G51150900 | Eje 1.5
6 G51121000 | Rodamiento
7 A11120100 Cilindro sin vara para 1.2M
7 A11150100 | Cilindro sin vara para 1.5M
8 A12130100 Regulador de flujo
9 A12120400 Accesorio de sensor
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N. Code Denominacion

1 G52120100 | Soporte

2 G52120101 Soporte

3 G52120200 | Anclaje de rodamiento
4 (52120400 | Anclaje

5 G52120500 | Anclaje

6 G52120501 Anclaje

7 G52120700 | Eje

8 G52120900 | Placa

9 B6082Z Rodamiento

10 G51121000 Rodamiento

11 G54120100 | PlacaV para 1.2M

11 G54150100 Placa V para 1.5M

12 G54120200 | Placa

13 G54120300 | Anclaje

14 G71120101 Brazo para 1.2M

14 G71150101 Brazo para 1.5M

15 G71120400 | Ruedas de acero para 1.2M
15 G71150400 | Ruedas de acero para 1.5M
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MECANISMO DE SOPORTE
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N. Cadigo Denominacién
1 G52121400 Placa fija

2 G52121500 Placa fija

3 G53120110 | Placa

4 G53120200 | Soporte de giro

5 G53120300 | Placa

6 G53120400 | Espaciador

7 G53120500 | Placa

8 G53120600 | Placa escalada

9 G53120700 | Eje para 1.2M

9 G53150700 | Eje para 1.5M

10 G53120800 | Manija

11 G53120900 | Perilla

12 G52121600 | Espaciador

13 A13120300 Conector encorvado
14 A11110100 Piston de cilindro
15 G61121300 | Perno
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N. Cadigo Denominacion
1 G55120110 | Soporte
1-1 G55120100 | Soporte
1-2 G55120200 | Vara
1-3 G55120300 | Eje
1-4 G55120900 | Bola de acero
2 G55120400 | Placa
3 (55120401 Placa
4 G55120500 | Barra de empuje para 1.2M
4 G55150500 | Barra de empuje para 1.5M
4-1 G55120501 Vara de anclaje
4-2 G55120503 | Barra para 1.2M
4-2 G55150503 | Barra para 1.5M
5 G51120306 | Vara de polietileno
6 G55120600 | Barra de empuje para 1.2M
6 G55150600 | Barra de empuje para 1.5M
6-1 G55120601 Vara de anclaje
6-2 G55120602 | Piston
6-3 (55120603 | Barra para 1.2M
6-3 G55150603 Barra para 1.5M
7 G51120312 | Vara de polietileno
8 G55120700 | Barra de empuje para 1.2M
8 G55150700 | Barra de empuje para 1.5M
8-1 G55120701 Vara de anclaje
8-2 G55120702 | Piston
8-3 G55120703 | Barra para 1.2M
8-3 G55150703 | Barra para 1.5M
9 G51120320 | Vara de polietileno
10 G55120800 | Muelle
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Tab.
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N. Cadigo Denominacién

1 G61120100 | Placa

2 G61120200 | Placa

3 G61120301 Placa

4 G61120400 | Placa

5 G61120500 | Espaciador

6 P53200400 Anclaje de cilindro

7 G61120700 | Placa

8 G61120800 | Placa

9 G61120900 | Eje hexagonal para 1.2M
9 G61150900 | Eje hexagonal para 1.5M
10 A11110100 Cilindro MAL-CA-32x75
11 A13110100 | Junta tipo L

12 G61121000 | Espaciador L=22.5
13 G61121100 | Espaciador L=16

14 G61121200 | Espaciador L=9

15 (53120400 | Espaciador L=12
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N. Cadigo Denominacién
1 G62120100 | Soporte

2 G62120200 | Placa

3 G62120300 | Placa

4 G62120400 | Barra para 1.2M
4 G62150400 | Barra para 1.5M
5 G62120500 Placa para 1.2M
5 G62150500 Placa para 1.5M
6 (62120600 | Espaciador

7 G62120700 Barra de procesos
8 G62120800 Espaciador

9 (62120900 | Soporte

10 G62121000 | Placa
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ARMAZON

Tab.

060




N. Cadigo Denominacién

1 G71120300 | Placa

2 G72120100 Brazo para 1.2M

2 G72150100 Brazo para 1.5M

3 G72120300 | Caja eléctrica

4 G72120400 | Pedestal L=625

4 G72120410 | Pedestal L=875

5 G72120500 | Placa

6 G72120600 | Placa

7 G72120700 | Placa

8 G72120800 | Cubierta

9 G81120700 | Cubierta

10 G81120800 | Placa

11 G62120701 Vara L=500

11 G62120700 | Vara L=710

12 G91120400 | PegadoV

13 G91120500 | Caja de control (Superior)
14 G91120600 | Caja de control (Inferior)
15 G91120700 | Placa
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N. Cadigo Denominacién

1 G81120100 | Cubierta para 1.2M

1 G81150100 | Cubierta para 1.5M

2 G81120200 | Placa lateral

3 G81120300 | Cubierta lateral

4 G81120400 | Cubierta frontal para 1.2M
4 G81150400 | Cubierta frontal para 1.5M
5 G81120500 | Placa frontal 2

6 G81120900 | Manija

7 G81121000 | Anclaje

8 G81121111 Bisagra

9 G81120402 | Placa frontal 1

10 | AV51BA3500 | Placa

11 (94150200 | Cubierta
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N. Cadigo Denominacién

1 G93121100 | Anclaje

2 (93120200 | Polea

3 G93120300 | Polea

4 G93120400 | Placa

5 (93120500 | Eje

6 G93121200 | Placa

7 (93120700 | Correa dentada para 1.2M
7 G93150700 | Correa dentada para 1.5M
8 G93120800 | Cubierta para 1.2M

8 G93150800 | Cubierta para 1.5M

9 (93120900 | Placa

10 B608z2Z Rodamiento

11 B6000Z2Z Rodamiento

12 G92120200 | Soporte

13 (G92120300 | Balancin

14 G92120400 Bloque de conexién

15 G92120600 | Muelle

16 G92120700 | Eje

17 J230302 Codificador

18 S41150200 Soporte de rodamiento
19 J310403 Micro-interruptor
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N. Cadigo Denominacién
1 G73120100 Placa

2 G73120200 Placa

3 G73120300 | Soporte de rodamiento
4 G73120400 | Caja eléctrica

5 G73120500 | Soporte

6 G73120600 | Soporte

7 G73120601 Brazo

8 G73120602 | Soporte

9 G73120700 | Placa

10 G73120800 Perno

11 G73120900 | Eje

12 BLB30UU Rodamiento
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